
M o u v e m e n t perfectionné de f o r m a t i o n de l a mèche 

d a n s le métier c o n t i n u à filer.—SLITK. 

4 " . -Sa longueur peut être aussi grande que le permet la 
force de la partie non-tordue. 

5 " . — L e mouvement qui lui donne naissance est confiné 
dans un espace qui lui permet de ne jamais dépasser la têtière 
du métier, ce qui éloigne toute critique et évite tout risque 
aux ouvriers ; 

6° .—On peut en faire l'application aux métiers actuels, 
sans exiger autre chose (]u'un minimum de modifications 
faciles ; 

7 " .—K n 6 n le désembrayage peut s'en effectuer (juelques 
secondes lorsqu'on ne le juge plus utile, ce (lui n'empêche pas 
le métier de continuer à marcher comme d'habitude. 

A C T I O N Kiocii'Koyii: D K S D I V K K S E S P A R T I E S . 

On a accouplé ensemble les roues de 2 0 et 7 0 dents du 
cylindre de devant, qui tournent librement sur ce cylindre; 
sur le côté extérieur de la joue de la roue de 7 0 dents se trouve 
une griffe "de face" (|u'actionne par intermittence la griffe 
motrice du cylindre de devant, montée librement sur une 
clavette basse à l'extrémité de ce cylindre. L e mouvement 
intermittent de la griffe I \e de l'agencement combiné de 
la série des engrenages F à H et du le\r L . Ces roues F et 
H sont munies d'une rainure autour de la face de leur jante 
et on peut dans celle-ci introduire A la longueur voulue et en 
rapport avec la Uingueur des mèches des coins dont l'inclinaison 
de côté facilite la bonne marche de l'ensemble. De suite on 
voit que la vis M, susceptible de prendre contact avec les 
coins J , peut se trouver soit dans la rainure M comme l'indique 
le dessin, soit en M , , suivant la distance des mèches entre 
elles. I^orsque la vis est dans la rainure M, chaque coin 
mettant un temps déterminé pour la passer, la distance entre 
chaque paire de mèches est au maximum en raison de la réduction 
de vitesse de la roue à coins H Naturellement la roue G , qui 
fait office de modificatrice, peut comporter tels changements 
qu'exige la variété désirée. Mais s'il est nécessaire que des 
mèches se forment à des intervalles très courts, alors seulement 
la vis de contact est insérée en M , et les coins dans la roue F . 
L'examen de nos dessins suffit du reste à faire comprendre 
facilement ces mouvements, sans plus amples explications. 
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M E T I E R S C O N T I N U S A R E T O R D R E . 

D'après les systèmes anglais et écossais pour retordre toutes 
sortes de Fils et faire du F i l à Coudre, à Tricoter, à Filets, 
à Voiles, du Fil à Harnais, et aussi pour retordre la Laine 

cardée ou peignée, la Soie et d'autres Fibres. 

S P Ë C I A U T f i S E T P E R F E C T I O N N E M E N T S . 

Ces continus sont, comme les continus à filer, construits 
d'une façon parfaite et exacte. Ils sont munis de tous perfec­
tionnements qui peuvent contribuer à une bonne marche. 

Nous construisons ces machines pour retordre à sec avec 
des cylindres de dessus et de dessous en fer poli. 

Nous les construisons pour le retordage au mouillé avec 
des cylindres en fer recouverts d'une chemise en cuivre et les 
bacs sont en cuivre rouge avec une disposition permettant 
de soulever la baguette en verre hors de l'eau, soit le bac 
anglais: nous faisons ces machines aussi avec les cylindres 
de dessus en fer couverts en cuivre et les cylindres de dessous 
en cuivre creux, tournant dans une auge en cuivre rouge, 
munie d'une disposition spéciale pour soulever le cylindre hors 
de l'eau pendant le nettoyage de celle-ci, soit le bac écossais. 
Aux pages 3 2 5 , 3 2 r i et 3 2 7 , nous donnons des coupes, desquelles 
on peut voir le détail des bacs. 

Mouvement de va-et-vient perfectionné, appliqué aux 
métiers munis de cylindres en cuivre creux, pour le système 
écossais, ainsi (juaux métiers munis de cylindres recouverts 
de cuivre pour le système anglais. 

Frein au genou, ou mouvement d'arrêt des broches 
perfectionné. 
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Métiers c o n t i n u s à r e t o r d r e — S U I T E . 

Tambour simple très solide, ou 

Tambours doubles, commandes entre eu.\r des poulies 
à gorges, avec un tendeur mécanique pour régulariser la torsion 
et réduire l'usure des cordes à broches. 

Dispositions pratiques pour les changements de torsion 
et pour le graissage. 

L a commande est arrangée de façon à permettre de 
retordre en même temps des numéros différents sur chaque 
côté de la machine. 

Nous fournissons, sur demande, la commande par câble, 
avec disposition pourvarierla vitesse,les changements de vitesse 
étant effectués par des volants de rechange. Voir page 3 3 1 . 

Râteliers de tous modèles, pour retordre des bobines de 
métiers à filer, de continus, de bobinoirs ou de continus à 
ailettes avec joues aux deux bouts. 

Les fractures sont évitées dans les roues à grandes vitesses, 
la denture étant plus forte que celle des roues à petites vitesses. 

Toutes les roues tournent sur des tourillons en fonte 
munies de bonnes dispositions pour le graissage. 

L a plate-bande des anneaux peut être soulevée au moyen 
de chaînes et de galets ou par des leviers à contre poids. 

Porte-systèmes, plate-bandes des anneaux et des broches 
polis et très solides. 

Les anneaux sont en acier forgé dune composition spéciale. 

Toutes les parties en fonction sont munies de bonnes 
dispositions pour le graissage. 
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Métiers c o n t i n u s à r e t o r d r e — S U I T E . 

Cylindres de dessous et de dessus, de notre propre fabrica­
tion et reconnus sur le marché comme de première qualité. 

Broche flexible " Simplex " brevetée. 

Nous construisons aussi d'autres genres de broches, mais 
il nous a été prouvé par des expériences comparatives faites 
entre différents genres de broches, que notre broche "Simplex' 
a la marche la plus légère en raison du peu de frottement 
dans ses collets et crapaudines. 

.\ux pages 3 2 2 et 3 2 3 nous donnons des illustrations de 
trois broches " Simplex •' pour continus à retordre. 

Nous fournissons gratuitement avec chaque métier les 
pignons de rechange suivants, y compris ceux qui sont sur 
la machine : — 5 pignons de torsion. 

A v i s I M P O R T A N T . 

De grands inconvénients peuvent résulter de l'emploi de 
bobines mal faites ou d'huile (]ui n'est pas convenable. Il 
faudra par conséeiuent exercer le plus grand soin dans le 
choix de ces deux articles, autrement il sera difficile d'arriver 
à des résultats satisfaisants. 



Métiers c o n t i n u s à r e t o r d r e S U I T E . 

N O T E S , 

Force nécessaire approximative.—Pour retordage à sec, i cheval-
vapeur mécanique par 5 5 broches ; pour retordage au mouillé, 
I cheval-vapeur mécanique par 5 0 broches ; anneau de 
2 " = 5 0 , 8 m m . Avec un anneau plus grand il y aura moins 
de broches par cheval vapeur et avec un anneau plus petit, 
plus de broches. 

Poulie-motrice.—12" de diam. = J 0 4 , 8 m m ; 3 J " , 4 " ou 4 J " de 
largeur = 8 8 , y , 1 0 1 , 6 ou 1 1 4 , 3 m m . suivant la longueur de 
la machine. 

Courroies nécessaires De la transmission à la machine, com­
mande par galopins, 6 0 ' o" x 3 " , 3 i " ou 4 " 1 8 , 2 8 m. x 
7 6 , 2 , 8 8 , 9 ou ioi,r)mm. Commande par courroie ouverte, 
3 0 ' o" X 3 " , iK' ou 4 " = g , 1 4 m . X 7 6 , 2 , 8 8 , 9 ou i o i , 6 m m . 

Cordes, 1 1 ' o" de i " — 3 , 3 5 m . d e i2 ,7mm . ,pourcommander 
le 2 " ' " tambour du 1 " au bout extrême de la machine. 
Cordes .i broches, i Ib. = 4 5 3 gr. par 7 2 broches. Longueur 
des cordes après rattache, 5 ' 7 " = 1 , 7 0 m . 

Emplacement ( inc (iH^/nij j - Multiplier la moitié du nombre des 
broches par l'écartement des broches et ajouter pour la 
têtière, etc. : Commande par galopins, 2 ' g" = S 3 8 m m . pour 
métiers à commande simple ; 4 ' j " = i,34f)m. pour métiers 
à double commande, avec courroie de 4 " = i o i , 6 m m . 
Commande directe par courroie demi-croisée, 3 ' i" = 
9 4 0 m m . Cette dimension varie suivant la hauteur de la 
transmission et le diamètre de la poulie à la transmission. 
Avec une transmission basse et une grande poulie la dimen­
sion de 3 ' i" = g 4 o m m . serait à augmenter. Pour métiers 
avec commande simple au centre de la machine ajouter 
3 ' 6" = 1 , 0 6 7 m . lorsque la courroie a 4 " = i o i , 6 m m . et 
3 ' 8" = i , i i 8 m . lorsque la courroie a 5 " = 1 2 7 m m . de large. 
L a commande par galopins est toujours employée pour les 
métiers à double commande, et pour la commande simple 
a n centre de la machine. 
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Métiers c o n t i n u s à r e t o r d r e — N O T E S — S U I T E . 

Emplacement < bac écossais. Commande par galopins, 2 ' 10:;" = 
8 8 3 m m . pour métiers à simple commande. Commande 
directe par courroie demi-croisée, 3 ' 2 } " = 9 8 4 m m . 

Largeur du métier 1 bac anglais,^ 
3 ' o" = 9 1 4 m m . avec deux tambours de 10" = 2 5 4 m m . 

3 ' o" = 9 1 4 m m . avec un tambour de 8 " = 2 0 3 m m . et 
9 " = 2 2 8 , 6 m m . 

3 ' 6 " = 1 , 0 6 7 m . avec un tambour de 9 " = 2 2 8 , 6 m m . et 
1 0 " = 2 5 4 m m . 

Largeur du métier (bac écossais)— 
3 ' o" = 9 1 4 m m . avec deux tambours de 1 0 " = 2 5 4 m m . 

2 ' 1 0 " = 8 6 4 m m . avec un tambour. 

I et 2.—Commande directe par courroie demi-croisée. 

3 . —Commande par galopins. 

4 . —Commande directe par courroie droite. 

P o u r d é t e r m i n e r s i l a m a c h i n e est c o m m a n d é e à g a u c h e o u à droi te , 11 
f a u t se m e u r e en face de l a c o m m a n d e et r e g a r d e r le l o n g d u m é t i e r ; i l faut 
n o t e r s i les p o u l i e s sont à g a u c h e ou à d r o i t e . 
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M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

N o m b r e de m a c h i n e s 

H c a r t e m e n t des b r o c h e s 

D i a m . d e l a n o i x d e l a broche 

V i t e s s e des b r o c h e s 

S e n s de rotat ion des b r o c h e s 

D i a m . de l a poul ie s u r l a t r a n s m i s s i o n 

U n ou deux t a m b o u r s e n fer b lanc 

N o s . à r e t o r d r e 

D i a m . d u c y l i n d r e inférieur 

R e t o r d a g e a u m o u i l l é ou à sec 

N o m b r e de b r o c h e s p a r m a c h i n e 

L o n g u e u r de l a c o u r s e 

D i a m è t r e d e l ' a n n e a u 

V i t e s s e de l a t r a n s m i s s i o n 

t r a m e o u c h a î n e 

D i a m . d e l a poul ie s u r l ' a r b r e d e s 
t a m b o u r s 

D i a m . des t a m b o u r s 

T o r s i o n p a r m è t r e 

D i a m . d u c y l i n d r e supér ieur 

Légende du Plan d'Kngrenages ci-contre. 

A R o u e de t o r s i o n s u p é r i e u r e . 
R o u e s de r e c h a n g e de 20 à 80. 

B R o u e de t o r s i o n in fér ieure . 
R o u e s d e r e c h a n g e de 20 à 60. 

C R o u e des t a m b o u r s . 
D R o u e i n t e r m é d i a i r e i n f é r i e u r e d e 

t o r s i o n . 

E R o u e i n t e r m é d i a i r e s u p é r i e u r e 
de t o r s i o n . 

F R o u e d u c y l i n d r e in fér ieur . 
G T a m b o u r s . 
H N o i x de l a broche . 

J C y l i n d r e in fér ieur . 

C A L C U L S . 

V i t e s s e des b r o c h e s T o u r s d e G x d i a m . d e G 

T o u r s d u c y l i n d r e i n f é r i e u r = 

D i a m . de H 

T o u r s d e C x C x B x A 

D X E X F 

F X E X D X G 
T o u r s d e b r o c h e p a r t o u r d u c y l i n d r e inférieur = 

T o r s i o n = 

A X B X C X H 

F X E X D X G 

R o u e d e t o r s i o n A = 

R o u e de t o r s i o n B = 

A x B x C x H x J x 3,1416 

F X E X D X G 

T o r s i o n x B x C x H x J x 3,1416 

F X E X D X G 

A X T o r s i o n x C x H x J x 3,1416 
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M E T I E R S C O N T I N U S A R E T O R D R E . 

P O I D S E T M E S U R E S A P P R O X I M A T I F S . 

S a n s c o n t r e p o i d s . C o n t r e p o i d s s e u l s . V o l u m e a p p r o x . 

E c a r t e m e n t . 

z s 
E c a r t e m e n t . 

z s B r u t . N e t . B r u t . N e t . S a n s , 
c o n t r e p o i a s . 

C o n t r e p o i d s , 
s e u l s . 

P i e d s M è t r e s P i e d s M è t r e s 
P c e s . m m . C w t s . K g s C w t s . K g s . C w t s . K g s . C w l s . K g s . cubes . cubes . c u b e s . c u b e s . 

i 6 o 2è 63,5 49 2490 36 1830 2 102 • î 89 204 5.8 2 0,057 
360 s è 63.5 92 4674 6K 3454 4è 229 4 203 3 9 ' I I . I 4 i 0,127 

426 2è 63,5 105 5334 78 3962 5è 279 5 254 450 12,7 5è 0,156 
210 2 i 69.8 6» 3454 50 2540 2 i 140 2è 127 290 8,2 2 i 0,078 
260 69,8 76 386r J 6 2845 3è 178 3 152 325 9,2 3è 0,099 
300 2 Î «9.8 »4 4267 62 3150 4 203 3è 178 360 10,2 4 0,113 

380 2 Î 69,8 103 5232 76 3861 4è 229 4 203 440 ' 2 , 5 4 i 0,127 

200 3 7 6 , J OH 3454 50 2540 2Î 140 2è 127 290 8,2 2Î 0,078 

tS6 3 76,2 »7 4420 65 3302 3i 178 3 152 370 10,5 3 * 0,099 

324 3 76,2 99 5030 73 3708 4 l 216 ii 191 420 I I . 9 4è 0,127 

186 3 l 82,5 fis 3454 \0 2540 2» 127 2 j " 4 290 8,2 2è 0,071 

»64 3 i 82,5 89 4521 i M 3353 3» 178 3 152 3S0 10,8 3.i 0,099 
150 4 101,6 ro 3556 ! 5 ' 2 5 9 ' 2 102 I I 89 300 8,5 2 0,057 

R E G L E P O U R C A L C U L E R L E S P O I D S E T M E S U R E S A P P R O X I M A T I F S D E S M E T I E R S 

C O N T I N U S A R E T O R D R E , qui ne iigureni pas aux tableaux de la page ci-contre. 

E n g r e n a g e s ( m a t é r i e l fixe) . . 

A j o u t e r p o u r le reste d u m é t i e r , 
s a n s contrepoids , par b r o c h e 
R e t o r d a g e à s e c . . . , 

A j o u t e r p o u r le r e s t e d u m é t i e r , 
s a n s c o n t r e p o i d s , p a r b r o c h e 
R e t o r d a g e a u m o u i l l é 

A j o u t e r p o u r les c o n t r e p o i d s , par 
b r o c h e 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r l e m e n I E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t i E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t 
d e ii" = de 23" de 3" d e 3 J " = d e 3è" = de 3 r = de 4" --
6 3 , 5 m m . 6 9 , 8 m m . 7 6 , 2 m m 8 2 , 5 m m . 8 8 , 9 m m . 9 5 , 2 m m . 101,6mm. 

L b s . K g s . L b s . K g s . I . b s . K g s . I . b s . K g s . L b s . K g s . L b s . K g s . L b s . K g s . 
N e t . N e t . N e t . N e i . N e t . N e i . N e . . N e t . N e t . N i t . N e t . N I I . N e t . N e t . 

1212 530 1212 550 1212 550 1212 550 I 2 I 2 550 1212 550 1212 550 

' 7 7,71 ' 9 8,62 21 9,52 23 10,43 25 " , 3 4 27 12,25 29 I 3 , ' 3 

•7,5 7,94 ' 9 , 5 8,85 2 ' , 5 9,75 23,5 10,66 25.5 " . 5 7 27,5 12,48 29,5 13.38 

1.3 0,6 ' . 3 0 ,6 ' . 3 0,6 ' , 3 0 ,6 1.3 0,6 ' , 3 0 ,6 ' . 3 0,6 

P o u r o b t e n i r l e poids b r u t a p p r o x i m a t i f d e s m a c h i n e s , s a n s c o n t r e p o i d s , a j o u t e r 3 5 % a u p o i d s net t o t a l . 

P o u r o b t e n i r le p o i d s b r u t a p p r o x i m a t i f des c o n t r e p o i d s , a j o u t e r 1 1 % à l e u r p o i d s net . 

P o u r o b t e n i r l a m e s u r e c u b i t i u e a p p r o x i m a t i v e d e s m a c h i n e s e m b a l K e s , s a n s c o n t r e p o i d s , c a l c u l e r 85 p i e d s c u b e s par t o n n e 
de poids b r u t 2,3^.5 m è t r e s cubes p a r 1000 k g s . 

P o i d s o b t e n i r l a m e s u r e c u b i q u e a p p r o x i m a t i v e des c o n t r e p o i d s e i n b a i l é s , c a l c u l e r 20 p i e d s c u b e s p a r t o n n e de poids 
b r u t 0,556 m è t r e c u b e p a r lotm k g s . 



P R O D U C T I O N D E S M E T I E R S C O N T I N U S A R E T O R D R E . 

Nous nous sommes basés pour la torsion par pouce sur la règle suivante : y ' du numéro retors x 
4 , 5 . Si la torsion par pouce est augmentée ou diminuée, la production diminuera ou augmentera 
proportionnellement. 

Les dimensions indiquées ci-dessous pour le cylindre inférieur concernent le retordage anglais ; 
quand on emploie le système écossais, le diamètre du cylindre inférieur sera toujours de 2i" = 03,5mm. 

N u m é r o s 
a n g l a i s . 

V i t e s s e 
d e s 

b r o c h e s . 

10,2 
10'3 
10,4 

12/2 
12/3 
12/4 

1 6 2 
16,3 
1 6 4 

20,2 
20/3 
20/4 

24/2 
24/3 
24/4 

6000 
5500 
5000 

6 0 0 0 ) 
5 5 0 0 -
5 0 0 0 J 

6500 
6000 * 
55001 

6500 
6000 I 
5500 I 

7000 
6500 
6000 

C o u r s e . H c a r t e m e n t . 
D i a m è t r e 

d e 
P a n n e a u . 

5" o u e ' = 
127 o u i 5 2 , 4 n i m . 

5" o u 6" = 
127 o u 152,4mm. 

5" — 127mm. 
5" o u ff' 

127 o u 152,4mm. 

5" = I 2 7 i n m . 
5" o u 6" = 

127 ou i 5 2 , 4 i n m . 

5" = 127mm. 
5" = 127mm 

5" ou er ^ • 
J27 o u r 5 2 , 4 m m . 

P c e s . 
3 

3 

2Ï 
3 
3 

2Î 
3 
3 

m m . 
76.2 
«2,5 
88,9 

76,2 
82,5 
88,9 

76,2 
76,2 
82,5 

69,8 
76,2 
76,» 

69,8 

P e c s . 

D i a m è t r e 
d u c y l i n d r e 

i n f é r i e u r . 

m m . 
57,1 
63,5 
69,8 

57.1 
63,5 
69.8 

57.1 
57.1 
63,5 

5 0 , 8 ) 
57,t 
5 7 . 1 ) 

50.8 ) 
57. t ' 
5 7 . 1 ) 

2" = 5 0 , 8 n i m . 

5 u , 8 u i m . 

2" — 5 u , 8 u ) m . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

T o r s i o n 
p a r 

p o u c e . 

10,03 
8,19 
7.06 

10,98 
9.00 
7.78 

12,69 
•0.35 

9.00 

14,22 
11,56 
10,03 

15.57 
12,69 
10,98 

E c h e v e a u i 
p a r b r o c h e 

e n l o h e u r e s . 

10,50 
11,78 
12,43 

9.58 
10,72 
11,27 

9.17 
' 0 . 3 7 
10,94 

8,34 
9,47 

10,00 

8,20 
9.35 
9.97 

L b s . p a r 
broche e n 
10 h e u r e s . 

2,10 
3.54 
4,97 

1.59 
2,68 
3.76 

" ,"5 
' . IJ4 
2.73 

0,83 
• .42 
2,00 

0,68 
1,17 
1,66 

K g s . p a r 
broche e n 
10 h e u r e s . 

0.952 
1,605 
2,253 

0,721 
1,215 
1,705 

0,522 
0,880 
1.238 

0.376 
0,644 
0,907 

0,308 
0,531 
0.753 

P r o d u c t i o n d e s Métiers C o n t i n u s à R e t o r d r e - S U I T R . 

N u m é r o s 
a n g l a i s . 

V i t e s s e 
des 

b r o c h e s . 

28/2 
28/3 
2 8 4 

7000 
6500 
6000 

32/2 
3«/3 
32/4 

7500 
6500 
6000 

3612 
36/3 
36/4 

7500 
6 j o o 
6000 

40/2 
• 0 / 3 
40/4 

8000 
7000 
6500 

50/a 
50/3 
50/4 

8000 
7500 
7000 

60/2 
60/3 
60/4 

8000 
7300 
7000 

90/2 
100/2 

8000 
80C0 
Sooo 
800a 

C o u r s e . 

5" = 1 2 7 m m . 
5" — 127mm. 
5" o u 6" -

127 ou 152,4mm. 
4 * " - 114 ,3mm. 
s'" ~ 127mm. 
5" = 127mm. 

4 " = 114,3mm 
5" = 1 2 7 m m . 
5" = 1 2 7 m m . 

4 è " = i i4»3mm. 
5" = 1 2 7 m m . 
5" - 1 2 7 m m . 

4 j " = 1 1 4 , 3 m m . 
5" = 1 2 7 m m . 
5" = 1 2 7 m m . 

4 è " = iM.smm. 
5" = 1 2 7 m m . 
5" = 127mm. 

4 " = i r 4 . 3 m ï " -
"=» 114 ,3mm. 
- 1 1 4 , 3 m m . 

" = 1 1 4 , 3 m m . 

E c a r t e m e n t . 

P c e s . m m . P c e s . 

D i a m è t r e 
de 

l ' a n n e a u . 

69,8 
6q,8 
76,a 

63.5 

^ ; 2 

63.5 

69.8 

63.5 
69,8 
69.8 

63,5 
69,8 
69,8 

69^8 
69,8 

57.1 
57.1 
57,1 I 
57,t I 

m m . 
50,8 
50,8 
57,1 

44,4 
50,8 
57,1 

44.4 
50,8 
50,8 

44,4 
50,8 
50,8 

44.4 
50,8 > 
50,8 ; 

38,1 
50,81 
5 0 , 8 ; 

38,1 ^ 
38,11 

3 8 , 0 

D i a m è t r e 
d u c y l i n d r e 

i n f é r i e u r . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

2" = 5 0 , 8 m m . 

• 3 " = 4 4 . 4 n ' m -

2" = 5 0 , 8 m m . 

I Î " = 4 4 , 4 m m . 

2" - 5 0 , 8 m m . 

• i'= 4 4 . 4 i " n i . 

T o r s i o n 
p a r 

p o u c e . 

E c h e v e a u x 
p a r b r o c h e 

e n l o h e u r e s . 

L b s . p a r 
b r o c h e e n 
10 h e u r e s . 

16,83 

?s 
7.74 
8,95 
9,40 

0,55 
0,97 
' . 3 4 

18,00 
•4,67 
. 2 , 6 9 

8.24 
8.78 

0,48 
0,77 
1,10 

19,08 
•5.57 
>3.50 

7.31 
7.76 
8,26 

0,40 
0,65 
0,92 

2 0 , U 
16,42 
14.22 

7.54 
7,92 
8,50 

0 ,60 
0,85 

22,50 
18,36 
• 5.88 

6,73 

lil 
0,27 
0,46 
0,66 

24,61 
20, [ l 
• 7 . 4 ' 

6,14 
7.07 
7.61 

0,20 
0,35 
0,50 

26,59 
28,44 
30,15 
31,81 

5.70 
5,32 

4.76 

0,16 
0,13 
0,11 
0.095 

K g s . p a r 
b r o c h e e n 
l o h e u r e s . 

0,249 
0,440 
0,608 

0,204 
0,349 
0,499 

0,172 
0,295 
0,417 

0,167 
0,272 
0,385 

0,122 
0,208 
0,300 

0,090 
0,158 
0,226 

0,072 
0,059 
0,050 
0,043 
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M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

Tableau des Curseurs pour Retordage au Mouillé avec des 
anneaux de if" et 2 " = 4 4 , 4 et 5 0 , 8 m m . 

O N E M P L O I E D E S C U R S E U R S D E C E T T E F O R M E 

N o s . 
N o s . d e s C u r s e u r s . N o s . 

N o s . d e s C u r s e u r s . 

a n g l a i s . a n g l a i s . a n g l a i s . 

2 b r i n s . 3 b r i n s . 4 b r i n s . 

a n g l a i s . 

2 b r i n s . 3 b r i n s . 4 b r i n s 

10 9 7 5 56 16 15 14 

12 10 8 6 58 17 •5 14 

14 11 9 7 60 17 16 15 

16 12 10 8 62 >7 16 15 

18 12 10 8 64 17 i f l 15 

20 ' 3 I I 66 17 lO •5 

22 ' 3 I I 9 68 17 16 15 

24 13 12 10 70 18 17 16 

26 14 •3 11 72 18 17 16 

28 14 13 I I 74 18 17 16 

30 14 13 I I 76 18 17 16 

32 ' 5 13 12 78 18 17 16 

34 •5 13 12 80 18 17 17 

36 16 •4 12 82 18 17 •7 

38 16 14 12 84 18 17 17 

40 16 14 12 86 19 ' 7 17 

42 16 14 12 88 19 ' 7 17 

44 16 14 12 90 19 18 18 

46 16 15 13 92 •9 18 18 

48 16 15 13 94 19 18 18 

50 16 ' 5 14 96 20 18 18 

52 16 15 14 98 20 18 18 

34 16 15 14 100 20 18 18 

N O T E . 

L e tableau ci-dessus est donné pour guider le choix des 
curseurs, mais ils peuvent certainement varier, suivant les 
circonstances. 

3 2 8 

M É T I E R S C O N T I N U S X R E T O R D R E . 

Tableau des Curseurs pour Retordage au Mouillé avec des 
anneaux de 2 J " et 2 J " = 5 7 , 1 et 6 3 , 5 m m 

V 

O N E M P L O I E D E S C U R S E U R S D E C E T T E F O R M E 

N o s . 
N o s . d e s C u r s e u r s . 

N o s . N o s . des C u r s e u r s . 

a n g l a i s . a n g l a i s . a n g l a i s . 

2 b r i n s . 3 b r i n s . 4 b r i n s . 

a n g l a i s . 

2 b r i n s . 3 b r i n s . 4 b r i n s . 

10 10 8 6 56 . 7 16 15 
12 I I 9 7 58 . 7 16 15 

14 12 10 S 60 18 16 «5 
16 12 10 S 62 18 16 >5 
18 •3 , j 9 64 . 8 , 6 15 
20 13 I I 9 66 18 17 16 

22 14 I I 10 68 18 •7 16 

24 14 12 10 7" 18 17 16 

26 14 13 11 72 18 17 16 

28 15 14 12 74 18 17 16 

30 15 •4 12 76 18 17 17 

32 15 14 12 78 19 ' 7 • 7 

34 16 14 12 80 19 17 17 

36 16 14 13 82 19 17 17 

38 16 14 •3 84 19 17 17 

40 16 15 13 86 19 18 18 

42 16 15 13 I 88 19 18 18 

44 16 15 •3 90 19 18 18 

46 16 15 13 92 20 18 18 

48 16 15 14 94 20 18 18 

50 17 16 14 96 20 18 18 

52 17 16 14 98 20 18 18 

54 17 16 14 100 20 t 8 18 

N O T E . 

L e tableau ci-dessus est donné pour guider le choix des 
curseurs, mais ils peuvent certainement varier, suivant les 
circonstances. 

3 2 9 



M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

Tableau des Curseurs pour Retordage à Sec pour des 
anneaux de i j " et 2 " = 4 4 , 4 et 5o.Smm. 

O N K M I ' L O I K O K S C L ' K S l i f R S D L C K T T K F O R M E 

N o s . 
a n g l a i s . 

N o s . d e s 
C u r s e u r s , i 

N o s . 
a n g l a i s . 

N o s . d e s 
C u r s e u r s . 

N o s . 
a n g l a i s . 

N o s . d e s 
C u r s e u r s . 

10/2 b r i n s 12 42/2 b r i n s 4 74/2 b r i n s 5/0 

12 •> 44 4 76 .. 5/0 

14 I I 46 „ - S ., 6/0 

16 „ I I 48 „ 3 80 „ 6/0 

18 ,, 10 50 ,. 2 82 ,, 7/0 

20 ,, 10 52 .. S4 „ 7/0 

22 54 .. 1 86 ,, 8/0 

24 9 56 „ I S8 ,, 8/0 

26 „ S 58 „ r.'o ' ijo ,, 9/0 

28 „ 8 60 „ 1,0 <J2 „ 9/0 

30 „ 7 62 „ 2 0 94 .. lo/o 

32 „ 7 64 ,. 2/0 96 „ 10 0 

34 .> 6 66 ., 3 ' " , y8 .. u / o 

36 „ 6 68 ,, 3 0 100 I l / O 

38 . . 5 70 ,, 4/0 

40 „ 5 72 ,, 4 0 

N O T E . 

L e tableau ci-dessus est donné pour guider le choix des 
curseurs, mais ils peuvent certainement varier, suivant les 
circonstances. 

3 3 0 
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M É T I E R C O N T I N U À R E T O R D R E À A I L E T T E S , 

Système a n g l a i s , a u mouillé o u à s e c , p o u r tous g e n r e s 
de r e t o r s . 

^ 
S P É C I A L I T É S E T P E R F E C T I O N N E M E N T S . 

Ces métiers sont construits d'une façon la plus complète et 
exacte et comprennent tout ce qui est nécessaire pour donner 
les meilleurs résultats. 

N O U S construisons ces métiers pour retordage au mouillé 
avec les cylindres supérieurs et inférieurs en fer recouverts 
d'une chemise en cuivre et les bacs en cuivre rouge avec 
disposition pour soulever la baguette en verre hors de l'eau 

Pour retordage à sec, les cylindres supérieurs et inférieurs 
sont en 1er poli. 

Un mouvement de va-et-vient perfectionné est appliqué 
aux métiers pour le retordage à sec ou au mouillé, pour que les 
cylindres ne soient pas creusés par le fil. 

Tambour simple ou tambours doubles en fer blanc très 
solides commandés entre eux par câble, avec appareil pour 
tendre le câble, sur demande. 

Les engrenages sont arrangés de façon à permettre de 
retordre en même temps des numéros différents sur chaque 
côté de la machine. 

Il y a une disposition de tension réglable à chaque broche. 
Les broches sont commandées soit par corde soit par ruban. 
Les broches sont disposées pour tourner dans le sens de la 

chaîne ou de la trame, ou bien dans les deux sens, avec le 
sommet fileté pour ailettes à petite course. 

Pour les métiers à ecartement des broches ne dépassant 
pas 2 i " = 6 j , 5 m m . nous fournissons une broche flexible 
permettant de marcher à une vitesse plus grande. 

Les râteliers sont disposés pour recevoir des bobines de 
métiers à filer, de continus ou de bobinoirs. 

N O T E S . 

Etttplacemetit.— yiuhipVier l a moit ié d u n o m b r e de b r o c h e s par l ' é c a r t e m e n t 
d e s b r o c h e s et a jouter p o u r l a t ê t i è r e : 

C o n i u i a n d e p a r galo)>ins, 2' 1 0 " .sf)5mm. 
C o m n i a n d e d i r e c t e par c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , î ' 2" = g 6 5 m m . 

N o u s c o n s t r u i s o n s ces m é t i e r s à r e t o r d r e a u s s i a v e c une c o m m a n d . ; 
v a r i a b l e à c o r d e s , le c h a n R e m e n t de v i tesse é tant effectué a u 
m o y e n de v o l a n t s de r e c h a n g e . V o i r l ' i l l u s t r a t i o n page 331. 

N u m é r o s 
des r e t o r s . 

A n g l a i s . F r a n ç a i s . 
C o u r s e . E c a r t e m e n t . 

•25 a .5 
.5 a I 

1 a 3 
4 
S 

12 
16 

•4 
.4 à .S 
.8 à 2.5 

3-5 
7 

10 

4 

13.5 2 j " = 

127 m m 
114,3 „ 
: o i , 6 ,, 

88,9 „ 
82,6 „ 
76,2 „ 
69,8 „ 

E l i 
... .1" = 

::: I r = 

127 m m . 
" 4 , 3 
i o r , 6 

88.9 „ 

Zâ'^ " 76,2 „ 
69,8 „ 

D i m e n s i o n V i t e s s e 
i n t é r i e u r e de d e s 

l ' a i l e t t e . b r o c h e s . 
4 " = : o i , 6 m m . . . . 1,900 
3 i " = 88,9 2,7no 

82,6 . , ... 3,000 
69,8 „ . . . 3,2oo 
57,1 3,500 
57.1 3,000 
54 4,500 

... 3 

.. . 2 ? " = 

333 
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T O U R S D E T O R S I O N . 

t 

L a torsion \'arie selon l'emploi auciiiel sont destinés les 
retors, et il serait difficile, sinon impossible, d'établir une 
règle universelle s'appli<|uant à tous les cas. Les chiffres 
donnés ci-bas pourront servir de base, lorsqu'il ne s'agit pas 
d'un échantillon à copier: — 

T o r s i o n T o r s i o n 
p a r pouce. par m è t r e . 

x d . ^ o u y ^ N o . f r a n v . x 278 

X 5 

V 60/2 à 100/2 F i l é s de c r ê p e , q u a l i t é s u p é 

fw '2 à 100 2 P o u r le t i s s a g e 

60/2 P r e m i e r re tordage de l i l s à c o u d r e 

60 0 S e c o n d 

36/3 P r e m i e r ,, ,, de m a i l l e 

36/9 S e c o n d ,. .. ., 

32'5 P r e m i e r ,, pour les t i l e t s d e pê 

3 2 2 5 S e c o n d ,, „ 

P O I D S I-:T V O L U M H S A I ' I ' K O X I . M . V T I K S , V C O . M P K I S 

L E S C O N T R E P O I D S . 

N o m b r e 
de 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t 
d e s b r o c h e s . Poids b r u t . Poids net . V o l u m e . 

194 

1 8 8 

9 8 

1 1 0 

4 2 
4 0 

P o u c e s 

3 è 
3 Î 
4 

îl 
7 

m / m . 

8 9 

9 5 
l O I 

114 
1 1 4 
1 7 9 

C w t s . 

9 6 

8 3 

5 « 
74 
4 3 
5 2 

K g s . 

4 8 7 6 
4 2 1 6 
2 9 4 6 
3 7 6 0 
2 1 8 4 
2 6 4 1 

C w t s . 

6 8 

6 0 

4 2 

5 3 

3 0 

3 7 

K g s . 

3 4 5 4 
3 0 4 8 

2 1 3 3 
2 6 9 2 

1 5 2 4 
1 8 8 0 

P i e d s 
c u b e s . 

3 7 1 
3 8 1 

3 0 3 
3 9 6 
2 1 5 
2 9 2 

M è t r e s 
cubes . 

1 0 . 5 
1 0 , 8 

8 , 6 
1 1 , 2 

6 , 1 
8 , 2 





T H R E A D 
B O A R D 

- R O L L E R 
, B E A M 

(m M SPI ) 

SPINDLE 
WHARVE 

B O T T O M 
~ RAIL 

L I F T E R 
S H A F T 

c o u p i ; D r M K T I I ; K A R E T O K D R I C A A I I . K T T E S , A V I X 

R A T E L I l i K À 4 É T A G E S . B R O C H E S C O M M A N D É E S 

P A R C O R D E S . 
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L O N G U E U R S D E S M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t 
2j" = J ? . ' " " » -

•g S •g S 
S £ 

loo 12 i j 
104 12 6 
108 12 10^ 
112 13 3 
116 •3 7i 
: 2 0 14 0 
124 "4 4è 
128 14 9 , 
132 •5 l è 
136 15 5 
140 15 l o è 

. 6 3 , «44 
15 l o è 
. 6 3 , 

148 16 7i 
152 17 0 
156 •7 4è 
160 •7 9 
164 18 1 ) 
168 18 6" 
172 18 10» 
176 ."i 
180 •9 ; è 
184 20 0 
188 20 4è 
192 20 9 
. 9 6 21 , è 
200 21 6 
204 21 l o j 
208 22 3 
212 22 7è 
216 23 0 
220 23 4è 
224 23 9 , 
228 24 t é 
232 24 6 
236 24 loè 
240 25 3 , 

24̂ 8 lï ? 
252 26 4è 
256 26 9 

3.70 
3 ,81 
3.92 
4.04 
4.15 
4.27 
4,38 

4,72 
4.84 
4.95 
5.07 
5 . ' S 
5.29 
5,41 
5.52 
5.64 
5.75 
5.87 
5.98 
6,09 
6,21 
6.32 
6.44 

6,67 
6.7» 
6.89 
7.01 
7,12 
7.24 
7.35 
7.47 

7,81 
7,92 
8,04 
8.15 

E c a r t e m e n t 
2è" = 6 3 , 5 m m . 

M t 

1 
3 

S 

'£ a 

13 2 4,01 
t 3 7 4.14 
14 0 4.27 
14 5 4.39 
14 10 4.52 
' 5 
•5 l 4.65 

4.77 
16 1 4.90 
16 6 5.03 
16 I I 5.15 
' 7 4 5.28 
17 9 5.41 
18 
18 

2 
7 \^ 

19 0 . 5,79 
•9 5 5.92 
19 10 6,04 
20 3 6,17 
20 8 6,30 
21 I fi.42 
21 6 6.5.'i 
21 I I 6.68 
22 4 6.80 
22 9 6.93 
23 2 7,06 
23 7 7.19 
24 0 7.32 
24 5 7.44 
24 10 7.57 
25 

II 
3 
8 
I 

7.69 
7,8« 
7.95 

26 6 8.07 
26 I I 8,20 
27 4 «..Î3 
27 9 8.45 
28 2 8,58 
28 7 8,71 
29 0 8,84 
29 5 8.96 

R c a r i e m e n t 
28" - 6 6 , 7 m m . 

13 
14 
14 
•5 
15 

16 
17 
17 
18 o 
18 6 
18 i i 4 
19 4? 
19 9 Î 
20 3 
ao 8 } 
21 

22 
6 f 
o 

22 5 
22 10 
23 3 
23 9 
24 2 t 
24 7* 

2 ! ° } 

26 9Î 
27 3 \ 
28 6 | 
29 

N . B . — V o i r page 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i les -mét iers sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" - 1 0 2 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r les m é t i e r s a v e c bac é c o s s a i s , a j o u t e r r j " 4 4 m m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p î n p , a j o u t e r i " = 2 5 n i m . 
et p o u r les m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" = 1 2 7 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

3 4 0 
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L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S A R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
de 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t N o m b r e 
de 

b r o c h e s . 
2 j " = 5 7 . i i n n i . - 6 3 , 5 ( T i m . 28" = 6^»,7mm. 

i i S 
tri 
S 
.4) •g 

i i 
s B . 

S £ S S. S 
260 27 14 8,27 29 10 9,09 51 2 i 

91̂ 4 264 27 6 8,38 30 3 9.22 31 75 91̂ 4 
268 27 l o J 

s i i i 
30 8 9.34 3- o2 9.77 

272 28 3 s i i i 31 1 9 .47 3^ 6 9.90 
276 28 7è 8,72 31 6 9.60 3-' " i 10,04 
280 29 0 8,84 31 I I 9.72 33 '\ 10,17 
284 i<i 4è 8,95 32 4 9.85 3.> y3 10,30 
288 29 9 9.07 32 9 9.98 34 3 , 10,44 
292 30 l è 9,18 33 2 10,11 34 " t 10,57 
296 30 6 9.30 33 7 10,23 35 A 10,70 
300 30 l o è 9.41 34 0 10,36 35 6Î 10,84 
304 31 3 

9^64 
34 5 10.49 36 0 10,97 

308 31 7è 9^64 34 10 10,61 36 5 11,10 
312 32 0 9.75 35 3 10.74 36 10 11,24 
316 32 4è 9.87 3< 8 10,87 37 3 11.37 
320 32 9 9,98 36 I 10,99 37 9, 11,50 

324 33 là 10.09 36 6 11.12 38 ^\ 11,64 
328 33 6 10,21 36 I I 11.25 38 A 11.77 
332 33 l o è 10,32 37 4 11.38 39 °^ 11,90 
336 34 3 , 10,44 37 9 11.50 39 6 12,04 
340 34 7è 10,55 38 2 11,63 39 I I i 2 , i r 
344 35 0 10,67 38 7 11.76 40 4 12,30 
348 35 4à 10,78 39 0 11.88 40 9S 12,44 
352 35 9 10,90 39 5 12,01 41 3 , 12,57 

% 
36 I . * 11,01 39 10 12,14 4 ' ^\ 12,70 

% 36 6 ' 11,12 40 3 12,27 42 '? 12,84 
364 36 loà n , ; 4 40 8 12,39 42 63 12,97 
368 37 3 • 1,35 41 I 12,52 43 0 1 3 . " 
372 37 7* 11,47 41 6 12,64 43 5 13.24 
376 38 0 I I , 5 « 41 I I 12,77 43 lOJ 13.37 
380 38 4è 11.70 42 4 12,89 44 3 13.50 
384 38 9 11,82 42 y 13,02 44 9 13.64 
388 39 • * 11,93 43 2 i 3 . t ; 45 13.77 
392 39 6 12,04 43 7 13,28 "1 7* 13.90 
396 39 loè 12,16 44 0 13.41 46 

46 
o | 14.04 

400 40 3 12,27 44 5 13,53 
46 
46 6 14.17 

404 40 7è 12,38 44 10 13.66 46 n i 14.30 
408 41 0 12,49 45 3 13.78 47 14.44 
412 41 4è 12,61 45 8 I3.9« 47 <A 14.57 
416 41 9 12,72 46 I 14.04 48 3 l 4 , 7 0 

N . B . — V o i r page 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i les m é t i e r s sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" ^ 1 0 2 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r les m é t i e r s a v e c bac é c o s s a i s , a j o u t e r i ^ " 4 4 m i i i . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r les m é t i e r à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " - 2 5 m m . 
et pour l e s m é t i e r s à a i le t tes c o i i m i a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" ^ 127min. a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 



L O N G U E U R S D E S M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
,],, H c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t 
( le 

b r o c h e s . 
2 j " - 5 7 . i n i m . «è" = 6 3 . 5 m m . 28" = 6 6 , 7 m m 

•A u 
i -s 0 i 

£ s, £ i 
^> 

S s i£ 

420 42 l è 12,84 46 6 14,17 48 8 14,84 
424 42 6 •2.95 46 I I 14.29 49 1 14.97 
428 42 l o J •3.07 47 4 14.42 49 6- 15,10 
432 43 3 , 13.1S 47 9 14.55 50 0 15.24 
436 43 - è ' 3 3 0 48 2 14,67 50 5 } 15.37 
440 44 0 13.41 48 7 14.80 50 10* 15.5" 
444 44 4 i 13.53 49 0 14.93 

•5.06 
51 33 15.64 

448 44 9 , 13.64 49 5 
14.93 
•5.06 5 ! 9 , 15.77 

452 45 l i 13.76 49 10 15.18 52 2 l 15.90 
456 45 6 13.87 50 3 15.31 52 7 I 16.04 
460 45 l o è 13.98 50 8 15.44 53 o j i 6 . i r 
464 46 3 14,10 51 I 15.57 53 6 16.30 
468 46 7è 14.21 5 ' 6 15.70 

53 "i 16.44 
472 47 0 14.32 51 I I 15.82 54 4è 16.57 
476 47 4è 14.44 52 4 

î e î o s 
54 9 Î 16,70 

480 47 9 , M.Sf' 52 9 î e î o s 16.84 
484 48 l è 14.67 53 2 16.20 55 8 } 16,97 
488 48 6 14.78 53 7 1 6 3 3 56 . 17,10 
492 48 l o è 14.90 54 0 16,46 

56 . 

496 49 3 , 15.01 54 5 16.58 
500 49 7è 15.13 54 10 16,70 
504 50 0 •5.24 55 3 16.83 
508 50 4è 15.36 55 8 16,96 
512 50 9 15.47 56 I 17,09 
516 51 l è 15.59 
520 51 6 ' 5 . 7 0 
524 51 l o è 15.82 
528 52 3 15.93 
532 52 7è 16.05 
5.16 53 0 16,16 
540 53 4è 16.28 
544 53 9 16,39 
548 54 l è 16.51 
552 54 6 l 6 , 5 2 
556 54 loè •6.73 
560 55 3 , 16,85 
564 55 - è 16,96 
568 56 0 17.07 

N . B . — V o i r p a g e 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i l e s m é t i e r s sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d c n i i - c r o i s é c , a j o u t e r 4" = I 0 2 n n n . ; i i i x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s a v e c b a c é c o s s a i s , a j o u t e r i j " = 4 4 m m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " = 2 5 n n n . 
et p o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" = 1 2 7 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

3 4 2 

L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S 

C o m m a n d e S i m p l e . 

À R E T O R D R E . 

N o m b r e 
d e . 

b r o c nés . 

E c a r t e m e n t 
2 j " - 6 9 , 8 i n m . 

E c a r t e m e n t 
3 " = 7 6 , 2 m m . 

E c a r t e m e n t 
3 } " = 8 2 , 3 n i m . 

a; 
u \ lii •n i en 

£ i î 1 
0 •l 1 

Xi .s 
a. <£ s 

100 14 2è 4.33 15 3 4,65 1 6 3é 4.96 

1 104 14 8 4.47 15 9 4,80 16 10 3.13 
108 15 i . J 4.61 16 3 4,95 17 4é 5.29 

112 15 7 4.75 16 9 5,10 17 I I 5.46 

116 16 oè 4,.'*9 17 3 5.26 18 5é 5.62 i 
120 16 6 5.03 17 9 5,41 19 0 5,79 1 

124 16 n i 5.17 18 > 5.56 19 5,95 

128 17 5 5.31 18 9 5.71 20 i 6,12 

132 •7 l o j 5.45 19 3 5,87 20 7i 6,28 

136 18 4 5.59 19 9 6,02 21 2 6,45 
140 18 9* 5.73 20 3 6,17 21 8è 6,61 

144 19 3 5..t7 20 9 6,32 22 3 6,7s 

148 19 8è 6,01 21 3 6,47 22 9é 6.94 

152 20 2 6.15 21 9 6,62 «3 4 7 . . . ! 
156 20 7è 6,28 22 3 6,78 23 loé 7.^7 : 
160 21 I 6,42 22 9 6,93 24 5 7,44 
164 21 6.i 6,50 23 3 7.08 24 n é 7,60 

168 22 0 6.70 23 9 7,23 25 6 7,77 

172 22 5à 6.84 24 3 7.38 26 oé 7,93 
176 22 I I fi.98 24 9 7,54 26 7 8,10 

180 23 4è 7,12 25 3 7.69 27 ' é 8,26 

184 23 10 7,26 25 9 7.84 27 8 8,43 
188 24 3è 7.40 26 3 7.99 28 2è 8,59 

192 24 9 7.54 26 9 8,15 28 9 8,76 

196 25 2* 7,68 27 3 8.30 29 3è 8,92 

200 25 8 7.82 27 9 8.45 29 10 9rf>9 
204 26 I j 7.96 28 3 8,61 30 4è 9.25 
208 26 7 8.10 28 9 8,76 30 I I 9.42 

212 27 oè S,24 29 3 8,91 31 5é 9,58 

216 27 6 ! 8.38 29 9 9,06 32 0 9.75 
220 27 l i é i 

1 
8.52 30 3 9,22 32 6é 9,92 

N . B . — V o i r page 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i l e s m é t i e r s sont co i i i r r^ndés d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i . c r o i s é e , a j o u t e r 4" — 102min a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

1 P o u r les m é t i e r s a v e c b a c é c o s s a i s , a jouter i ^ " ^ . ( 4 m i n . a u x l o n g u e u r s 
1 c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s , c o i i i i n a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " = 2 5 m i i i . 
et p o u r les m é t i e r s a a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" ^ 127111111. a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 
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L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S X R E T O R D R E . 
C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t 
N o m b r e 

d e 
b r o c h e s . 2 Î = 6 9 , 8 m m . 3 " = 7 6 , 2 m m . 3è' = 8 a . 5 i n m . 

(A 

^ 8 = 1 1 
s 

1 i 1 i 
.4; 

s 1 u 
y 

1 »24 28 5 8,66 30 9 9,37 33 I 10,08 

22S 28 j o J 8,80 31 3 9.5» 33 7è 10,24 

2î2 29 4 8,94 31 9 9.67 34 ^ 
10,41 

236 29 9è 9.08 3» 3 9,82 34 8è 10,57 

240 30 3 9<22 32 9 9,97 35 3 10.74 

M4 30 8è 9.36 33 10,13 35 9è 10,90 

2*8 31 2 9.50 . 33 9 10,28 36 4 11.07 

2i2 31 7è 9.64 34 3 10,43 36 loè 11,23 

2i6 32 I 9.78 34 9 10,59 37 5 11,40 

260 32 6è 9.92 35 3 10,74 37 " è 11,56 

264 33 10,06 35 9 10,90 38 6 11,73 

26» 33 5 i 10,20 36 3 11,05 39 oè I I , g o 

tn 33 I I 10,34 36 9 11,20 39 7 12,06 

276 34 4è 10,48 37 3 11.35 40 l è i a . 2 3 

280 34 to 10,61 37 9 11,51 40 8 12,39 

284 35 3è 10,76 38 3 11,66 41 2è 12,56 

288 35 9 10,90 38 9 11,81 4 ' 9 12,-2 

29a 36 2è 11,04 39 3 11,96 42 3è 12,88 

296 36 8 11,18 39 9 12,11 42 10 13.05 

300 37 >i 11,32 40 3 12,27 43 4è 13.22 

304 37 7 11,46 40 9 12,42 43 I I 13.38 

308 38 oè 11,60 41 3 12,57 44 5è 13.55 

312 38 6 n , 7 3 41 9 12,72 43 ° •3.72 

3 . 6 38 n i 11,87 42 3 12,88 45 6è 13.88 

320 39 5 12,01 42 9 13.03 46 I "4 .05 

324 39 M 12,15 43 3 13,18 46 7è 14.22 

328 40 4 12,29 43 9 13.33 47 2 14.38 

33» 40 9à 12,43 44 3 13.48 47 8è •4.55 

336 4 1 3 12,57 44 9 13.64 48 3 14.71 

340 4 ' 8è 12,72 45 3 •3.79 48 9è 14.87 

344 2 12,86 45 9 13.94 49 4 15,04 

N . B . — V o i r p a g e 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i l e s m é t i e r s sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" = 1 0 2 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s a v e c b a c é c o s s a i s , a j o u t e r i'f= 4 4 m m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s , c o n m i a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " = 2 5 n i i n . 
et p o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
3" = i 2 7 i n m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
de 

b r o c h e s 

E c t r t e m e n t 
2 3 " = 6 9 , 8 m m 

E c a r t e m e n t 
3 " = 7 6 , 2 m m . 

E c a r t e m e n t 
3 i " = 8 2 . 5 m m . 

•S. S. S 
i i 
0. a . 

.4» •l s. 
£ 

X 

348 42 7è 12,99 46 3 14,09 49 loè 15.20 

352 43 I 13,13 46 9 14,25 50 5 15,37 
356 43 6è 13.27 47 3 14,40 50 u è 15.53 
360 44 0 13.41 47 9 14.55 51 6 15.70 

364 44 5è 13.55 48 3 14,71 52 oè 15.87 
368 44 I I 13.69 48 9 14,86 52 7 16,03 

372 45 4è 13.83 49 3 15.01 53 l è 16,20 

376 45 10 13.97 49 9 15,16 53 8 16.36 

3S0 46 3è 14,11 50 3 15.31 54 2è •6,53 
3 8 i 46 9 14,25 50 9 15.46 54 9 16,69 
388 47 2è 14,39 51 3 15,61 55 3è 16,85 

392 47 8 14,53 51 9 15.76 55 ' O 17,02 

396 48 I i 14,67 52 3 15.9 ' 56 4è •7.19 
400 48 7 14.81 52 9 16,06 

404 49 oè 14,95 53 3 16,21 

408 49 6 15.09 53 9 16,36 

412 49 " è 15.23 54 3 16,51 
416 50 5 ' 5 .37 54 9 16,65 

420 50 loè 15.51 55 3 16,80 

4-4 5" 4 15.65 55 9 16,95 
428 51 7è 15.79 56 3 1 7 . I I 

432 52 3 15.93 

436 52 8è l6 ,o8 

440 53 2 16,22 

444 53 7è 16,35 

448 54 1 16,49 

452 54 6è 16,63 

456 55 0 16,77 

460 55 5è 16,91 

464 55 I ' 17,05 

468 56 4è 17,19 

N . B . — V < . i r page 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a règ le p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i les m é t i e r s sont c o m n i a n d é s dirc-ctement par 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r . ) " — 1 0 2 m i n . a u x l o n g u e u r s c i -dessus 

P o u r l e s l u é t i e r s a v e c bac é c o s s a i s , a j o u t e r i ^ " - 4 4 n i m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r les m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m n i a n d é s par ga lopins , a jouter i" ~ 2 5 i n m 
et p o u r les m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s par c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a jouter 
5" =t 1 2 7 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 
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L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 3è" -- 8 8 , 9 m m . 33" = 9 5 , 2 m m . 4" = i o i , 6 m n i . 

4 S 
ta 
S 

- v 
s 

. S S 
g (S m 

S 

1 1 
ta 
S 

- v 
s 

? i 
0 . (£ 

Xt 
S 

1 
o. i z 

s 
l O O 17 4 5,28 18 4à 5,60 19 s 5,92 

104 17 I I 5,46 19 0 5,79 90 I 6,12 

108 18 6 5.64 19 7è 5.98 20 9 6,32 

t I 2 19 I 5,81 20 3 6,17 21 5 6,53 

u 6 19 8 5,99 20 io\ 6,36 2 2 I 6,73 

H O 20 3 6,17 21 6 6,55 22 9 6,93 

124 20 10 6,35 22 i j 6,74 23 5 • 7,14 

128 21 5 6,53 22 9 6,93 24 1 7,34 

132 22 0 6,71 23 4* 7 , 12 «4 9 7.54 

. 3 6 22 7 6,88 24 0 7,31 25 5 7.74 

140 23 2 7,06 24 7è 7,50 26 I 7,95 

144 23 9 7,24 25 3 7,69 >e 9 8,15 

. 4 8 24 4 7,42 25 l o l 7.88 27 S 8,35 

152 24 I I 7,59 26 6 8,07 28 I 8,56 

. 5 6 25 6 7,77 27 -è 8,27 28 9 8,76 

160 26 I 7,95 27 9 8,46 29 5 8,96 

164 26 8 8,13 28 4è 8,65 30 I 9.17 

168 27 3 8,31 29 0 8,84 30 9 9.37 

172 27 10 8,48 29 7è 9,03 31 S 9 , 5 7 

176 28 5 8,66 30 3 9.22 32 I 9,78 

180 29 0 8,84 30 l o J 9,41 32 9 9 , 9 8 

184 29 7 9,02 31 6 9,60 33 5 10,18 

188 30 2 9,20 32 i . J 9,79 34 I 10,39 

N . B . — V o i r p a g e 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i les m é t i e r s sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" — 1 0 2 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s a v e c bac é c o s s a i s , a j o u t e r l i , ' " - 44111111. »ux l o n g u e u r s 

c i - d e s s u s . 

P o u r les m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " ^ 2 5 m m . 
et pour les m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s par c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" ^ i 2 7 m n i . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

L O N G U E U R S D E S M É T I E R S C O N T I N U S À R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t 
N o m b r e 

d e 
b r o c h e s . 3è" = 8 8 , 9 m m . 33" = 95 2 m m . 4" = 101 ,6mm. 

- en <a t J, i 01 
•S 
£ 

0 

£ 
•2 
'S. 

0 1 .« •s 
£ 

s 
i£ s 

192 30 9 9,37 32 9 9,98 34 9 10,59 
196 31 4 9.55 33 4à 10,17 35 5 10,79 
200 31 I I 9,73 34 0 10,36 36 I 11,00 

204 32 6 9,91 34 7è •0,55 36 9 11,20 

208 33 I 10.09 35 3 10,74 37 5 11,40 

212 33 8 10,26 35 loè •0,93 38 I 11,61 

216 34 3 10,44 36 e 11,12 38 9 11,81 

220 34 10 10,61 37 l è 11,31 39 5 12,01 

224 35 5 10,79 37 9 11,50 40 1 12,22 

228 36 0 10,97 38 4 i 11,70 40 9 12.42 

232 36 7 11,14 39 0 11,89 41 5 12,62 

236 37 2 11,32 39 7à 12,08 42 I 12,83 

240 37 9 11,50 40 3 12,27 42 9 13,03 

244 38 4 11,68 40 l o è 12,46 43 5 13.23 
248 38 I I 11,86 41 6 •2,65 44 I 13,44 
252 39 6 12,04 42 •è 12,84 44 9 13,64 

256 40 I 12,22 42 9 13,03 45 5 13,84 

260 40 8 12,.39 43 4è 13.22 46 1 14.05 

264 41 3 12,57 44 0 13,41 46 9 14,25 

268 41 10 12,75 44 7à 13,60 47 5 •4.45 

272 42 5 •2,93 45 3 13,79 48 I 14.65 

276 43 0 13,11 45 loè •3,99 48 9 14,86 

280 43 7 13,28 46 6 14,17 49 5 15,06 

N . B . — V o i r page 314 p o u r l a l a r g e u r d e s m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i l e s m é t i e r s sont c o m m a n d é s d i r e c t e m e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" = r o a m n i . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s a v e c b a c é c o s s a i s , a j o u t e r i ^ " - 4 4 m m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " = 2 5 m m . 
et p o u r l e s m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" = 1 2 7 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 
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L O N G U E U R S D E S M E T I E R S C O N T I N U S A R E T O R D R E . 

C o m m a n d e S i m p l e . 

N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 

E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t E c a r t e m e n t N o m b r e 
d e 

b r o c h e s . 3à" = 8S 9 m m . 3 Ï " = 9 5 . 2 m m . 4" ~ 1 0 1 , 6 m m . 

1 ï 
0. s. 

i i 
E S. 

i 
s a. û. 

i 
s 

284 44 2 13.46 47 l è 14,37 50 I 15,26 

288 44 9 13.64 47 9 14,56 50 g •5,46 

292 45 4 13.82 48 4* 1*4,75 51 5 15,66 

296 45 I t 13.99 49 0 14,94 52 I 15,87 
300 46 6 14.17 49 7è 15,13 52 9 16,07 

304 47 t 14.35 50 3 15.32 53 5 16,27 

308 47 8 14.53 50 l o è 15,51 54 I 16,48 

3<2 48 3 14.71 51 6 15,70 54 9 16,68 

316 48 10 14.89 52 l è 15.89 55 5 16,88 

320 49 5 15.06 52 9 16,08 56 I 17,09 

324 50 0 15.24 53 4è 16,27 

328 50 7 15.41 54 0 16,46 

332 51 2 15.59 54 7è 16,65 

3.36 5> 9 15.77 55 3 16,84 

340 52 4 15.95 55 loè 17.04 

344 • 52 I I l 6 , I 2 56 6 17,22 

348 53 6 16,30 

352 54 I 16,48 

356 54 8 16,66 

360 55 3 16,84 

364 55 10 17,02 

368 56 5 17,20 

N . B . — V o i r page 314 pour l a l a r g e u r des m é t i e r s et p o u r l a r è g l e p o u r 
o b t e n i r l e u r l o n g u e u r . S i les m é t i e r s s o n t c o m m a n d é s d i r e c t e r r e n t p a r 
c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 4" ~ 1 0 2 m m . a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 

P o u r l e s m é t i e r s a v e c bac é c o s s a i s , a j o u t e r i ^ " - 4 4 m m . a u x l o n g u e u r s 
c i - d e s s u s . 

P o u r les u i é t i e r s à a i l e t t e s , c o m m a n d é s p a r g a l o p i n s , a j o u t e r i " - 2 5 m m . 
et p o u r les m é t i e r s à a i l e t t e s c o m m a n d é s p a r c o u r r o i e d e m i - c r o i s é e , a j o u t e r 
5" = 127mm. a u x l o n g u e u r s c i - d e s s u s . 
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3 5 ° 

B O B I N O I R - D O U B L E U R B R E V E T É À R Ï N V I D A G E CROISÉ, 

Avec ou sans Casse-Fil. 

S P É C I A L I T É S E T P E R F E C T I O N N E M E N T S . 

Nous avons donné nos soins les plus attentifs, dans la 
construction de cette machine, au.\s assemblées qui 
sont toutes faites d'après des calibres et par consé<iuent sont 
interchan^'eables. 

Les arbres des tambours ainsi que les supports des bobines 
sont montés sur un rail central de façon .i rapprocher les 
centres de ces arbres et par consé<iuent économiser de la place. 

I^es supports des bobines, le levier de mise en marche, la 
boite à engrenages et le frein, sont tous montés sur un seul 
support reposant sur le rail central. Cette construction est 
toute nouvelle et très efficace. 

I^a came est d'un type tout à fait perfectionné taillé à la 
machine, et elle peut tourner à une très grande vitesse grâce 
à notre baguette légère perfectionnée. 

Le mouvement d'arrêt à la rupture d'un fil est instantané, 
ne laissant jamais arriver le bout cassé sur la bobine, ce qui 
est très important quand on réunit les bouts séparément. 

L a machine peut être arrangée pour faire des bobines 
coniques. 

Elle peut doubler jusqu'à 6 brins en un seul. 

Rien qu'en changeant la came, on peut faire sur la même 
machine des bobines de 3" à fj" = 76,2 à 152,4mm. de course 
et d'un diamètre de 0" = 152,4mm. Ni torsion, ni mariage. 
Tension uniforme. 

3 5 1 



3 5 2 

B o b i n o i r - D o u b l e u r — S U I T E . 

Notre bobinoir-doubleur peut bobiner des cannettes, des 
écheveaux ou n'importe ([uelle sorte de bobines. L a ratt.aclie 
faite, la bobine se remet en mouvement dès que le casse-lîl 
reprend sa position primitive, ce <iui constitue un mouvement 
à double effet. 

I-'illustration .i la page ci-contre représente notre dernier 
modèle de machine, ayant les poulies-motrices, la came et tous 
les engrenages au même bout de la machine. Sur demande, 
nous fournissons les purgeurs réglables montrés à cette illustra­
tion, mais ordinairement la machine est munie d'une barre i 
tension réglable. 

Avantages de cette machine :— 
Economie sur l'emballage des filés pour l'exportation. 
Economie sur le coût des bobines. 
Economie sur la main-d'œuvre. 
Economie sur le bobinage. 
Tension plus uniforme pour doublage et retordage. 
Pas d'enfilage du fil dans les guides-fils. 
Pas d'arrêts pour la levée. 
Moins de nuuds. 
Moins de surveillance nécessaire. 
Moins de tension du fil en renvidant et en dévidant. 
Moins de déchet. 



B o b i n o i r - D o u b l e u r — S U I T E . 

N O T E S . 

Force ni'cessaire. i cheval-vapeur mécanique par loo tambours. 

Poulies et vitesses — lo" = 2 5 4 m m . de diamètre x 3" = 7 6 , 2 m m . 
de large, vitesse de 150 tours par minute, produisant 
160 yards = 145 mètres environ par minute. 

Emplacement. Multiplier la moitié du nombre des tambours 
par 6A" = i ( ) 5 m m . pour une course de 4^" = 114,3mm., 
p a r 7 = i7.Smm. pour une course de 5" = 127mm., 
p a r 8" = 2 0 3 m m . pour une course de 6" = 152,4mm., 
et ajouter pour les engrenages etc , 3' loj" i , i 8 m . 

Largeur de la machine, 3' 3" - 9 9 0 m m . 

Courroies mcessaircs.—De la transmission à la machine, 30' o" 
X 3" = 9,15m. de long X 76,2mm. de large. 

Nous possédons des modèles pour faire des hobinoirs-
doubleurs de 4^". 5" et 6" i i 4 . j m m . 127mm., 154,2mm.. de 
course, et avons aussi des modèles de cames, pour 3". 4^", 5" et 
6" = 7 6 , 2 m m , 114.3mm., 127mm. et 152,4mm. de course. 

P O I D S . A P P R O X I M A T I F S . 

N o m b r e de 
T a m b o u r s . l ' o i d s b r u t . l ' o i d s net . V o l u m e 

a p p r o x i m a t i f . 

6 0 

C w t s . 

43 

K g s . 

2184 

C w l s . 

31 

K g s . 

1574 

P i e d s 
c u b e s . 

180 

M è t r e s 
c u b e s . 

72 45 2286 33 1676 199 5.634 

80 49 2489 36 1828 213 6,031 

100 56e 2870 42 2133 2 3 ' 6,540 

112 58e 2971 44 2235 235 6,654 

130 7 0 a 3 5 « i 53 2692 284 8,041 
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P R O D U C T I O N D E S B O B I N O I R S - D O U B L E U R S B R E V E T E S 

À R E N V I D A G E C R O I S É . 

D E 20 À 120 T A M B O U R S . 

2 _ ; 

i l 

E c h e v e a u x p a r 

t a m b o u r e n l o h e u r e s , 

600 t o u r s p a r m i n . 

L i v r e s a n g l a i s e s p a r 

t a m b o u r e n 10 h e u r e s , 

600 t o u r s p a r m i n . 

K g s . p a r t a m b o u r 

e n 10 h e u r e s . 

6 0 0 t o u r s p a r m i n . 

5 

«j 
a. 
B 

104,1 

e 

i 

M 

I O 4 . I 

C 

ÏO4.I 

V 
"5. 

(Ô 

20,80 

j2 
t* 

41,60 

s 

i 

62,40 

i 
0 . 
B 

9.42 

c 

i 

18,84 

en 
c 

î 

28,26 

10 104,1 104,1 104,1 10,40 20,80 31,20 4.71 9,42 14. '3 

20 104,1 104.1 104,1 5-20 10,40 15,60 2.35 4.71 7.06 

30 104,1 104,1 104,1 3.46 6,92 10,38 1.56 3.12 4.68 

40 104,1 104,1 104,1 2,60 5.20 7,80 1.-7 2.35 3.53 

50 104,1 104,1 104,1 2,08 4,16 6,24 0.94 1,88 2,82 

60 104,1 104,1 104,1 ' . 7 3 3,46 5.19 0.78 1.56 2.34 

70 104,1 104,1 104,1 1.48 2,96 4.44 0,67 1.34 2,01 

80 104,1 1 0 4 , 1 104,1 1.30 2,60 3.90 0,58 ' . ' 7 1,-6 

90 104,1 104,1 104,1 M 5 2,30 3.45 0,52 1,04 1,56 

100 104,1 104,1 104,1 1.04 2,08 3.12 0,47 0,94 1,41 

110 104,1 104,1 104,1 0,94 1,88 2.82 0,42 0,84 1,26 

120 104,1 104,1 104,1 0.86 1.72 2,58 0,39 0,78 •••7 

130 104,1 104,1 104,1 0,80 1,60 2,40 0,36 0,72 1,08 

140 104,1 104,1 104,1 0,74 1,48 2,22 0,33 0,67 1,00 

•50 104,1 104,1 104,1 0,69 1,38 2.07 0,31 0,62 0,93 

160 104,1 104,1 104,1 0,65 1,30 1.95 0,29 0,58 0,87 

170 104,1 104,1 104,1 0,61 1,22 1,83 0,27 0,54 0,81 

T 8 O 104,1 104,1 104,1 0,57 1,14 I . 7 1 0,25 0,50 0.75 

190 104,1 104,1 i o 4 , i 0.54 1,08 1.62 0,24 0,48 0,72 

200 104,1 104,1 104,1 0,52 1,04 1.56 0,23 0,46 0.69 
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L O N G U E U R S D E S B O B I N O I R S - D O U B L E U R S B R E V E T É S 

À R E N V I D A G E C R O I S É . 

Il C o u r s e = 4è"- C o u r s e = 5". C o u n e = 6". 

l i = 114,3111m. U 7 m m . " = l S 2 , 4 m m . 

P d s . pces. Mètres. P d s . p c e s . Mètres. Pds. pces. Mètres. 

M 7 8 2 . 3 3 7 7 " à 2,426 8 6 i 2,603 

i 6 8 2à 2,502 8 6 è 2,603 9 24 2 , 8 0 7 

I S 8 9 2,667 9 • à 2,781 9 « o j 3,010 

2 0 9 3 à 2,832 9 8 J 2,959 10 64 3 , 2 1 3 

22 9 1 0 2,997 10 3 è 3 . 1 3 7 I I 24 3 , 4 1 6 

2 4 1 0 4 è 3 , 1 6 2 10 l o è 3 . 3 1 5 I I 104 3 . 6 1 9 

2 6 1 0 I I 3 . 3 2 7 I I 5à 3 . 4 9 2 12 64 3 . 8 2 3 

2 8 I I 5 à 3 . 4 9 2 12 o è 3 . 6 7 0 1 3 24 4 , 0 2 6 

3 0 12 0 3 - 6 5 « 1 2 7 è 3 . 8 4 8 13 104 4 . 2 2 9 

3 2 1 2 6 J 3.823 13 2 è 4 , 0 2 6 14 64 4 . 4 3 2 

3 4 1 3 I 3 , 9 8 8 13 9 . i 4 . 2 0 4 15 24 4 , 6 3 5 

3 6 1 3 7 * 4 - 1 5 3 14 4à 4 . 3 8 1 1 5 l o A 4 . 8 3 9 

3 8 14 2 4 . 3 Ï 8 14 ' • è 4 , 5 5 9 16 64 5 . 0 4 2 

4 0 14 8è 4 , 4 8 3 15 6à 4 , 7 3 7 17 24 5 . 2 4 5 

4 2 1.5 3 4 . 6 4 8 1 6 ' è 4 . 9 1 5 17 104 5 . 4 4 8 

4 4 15 9à 4 . 8 M 1 6 8 è 5 , 0 9 3 18 64 5 , 6 5 1 

4 6 1 6 4 4 . 9 7 8 1 7 3 à 5 . 2 7 0 19 24 5 , 8 5 5 

48 1 6 l o j 5 , 1 4 3 17 l o i 5 . 4 4 8 19 104 6 , 0 5 8 

5 0 1 7 5 5 , 3 0 8 18 5 * 5 , 6 2 6 2 0 64 6 , 2 6 1 

5 2 17 " i 5 . 4 7 4 1 9 o * 5 . 8 0 4 2 1 24 6 , 4 6 4 

5 4 1 8 5 . 6 3 9 ' 9 7è 5 . 9 8 2 2 1 104 6 , 6 6 7 

5 6 1 9 ° à 5 . 8 0 4 20 2 è 6 . 1 5 9 22 64 6 , 8 7 1 

5 8 1 9 7 5 . 9 6 9 2 0 9i 6 , 3 3 7 23 24 7 , 0 7 4 

6 0 2 0 6 , 1 3 4 2 1 4à 6 . 5 1 5 23 l o è 7 , 2 7 7 

6 2 2 0 8 6,299 2 1 i i è 6 , 6 9 3 2 4 64 7 , 4 8 0 

64 2 1 2 è 6 , 4 6 4 22 6 J 6 . 8 7 1 2 5 24 7 , 6 8 3 

66 2 1 9 6 , 6 2 9 2 3 7 , 0 4 8 2 5 104 7 . 8 8 7 

N . B . — V o i r page 354 p o u r l a l a r g e u r d e s b o b i n o i r s et l a r è g l e pour o b t e n i r 
l e u r l o n g u e u r . 
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L O N G U E U R S D E S B O B I N O I R S - D O U B L E U R S B R E V E T É S 

.À R E N V I D A G E C R O I S É . 

I I 
o E 

Z 2 

C o u r s e = 4è". 
= 1 1 4 , 3 m m . 

C o u r s e = 5". 
= 127mm. 

C o u r s e 

- 152 ,4mm. 

Pds. pces. Mètres. P d s . p c e s . Mètres. P d s . pces. Mètres. 

6 8 2 2 4 6 , 8 0 7 2 3 8 * 7 , 2 2 6 2 6 64 8 , 0 9 0 

70 2 2 1 0 4 6 , 9 7 2 2 4 3 è ; 7 , 4 0 4 2 7 2 è 8 , 2 9 3 

7 2 2 3 5 7 , 1 3 7 24 1 0 4 7 , 5 8 2 2 7 1 0 4 8 , 4 9 6 

7 4 2 3 114 7 . 3 0 2 2 5 5 è 7 . 7 6 0 2 8 64 8 , 6 9 9 

7 6 2 4 6 7 , 4 6 8 26 o è 7 . 9 3 7 2 9 2 è 8 , 9 0 3 

7 8 2 5 o è 7 . 6 3 3 2 6 7 è 8 , 1 1 5 2 9 • o è 9 , 1 0 6 

80 2 5 7 7 . 7 9 8 2 7 2 è 8 , 2 9 3 3 0 64 9 , 3 0 9 
8 2 2 6 I 7 . 9 5 0 2 7 9 è 8 . 4 7 1 3 1 2è 9 , 5 1 2 

8 4 2 6 7 è 8 . I 1 5 2 8 4 è 8 . 6 4 9 3 1 I o 4 9 , 7 1 5 
86 2 7 2 8 , 2 8 0 28 114 8 , 8 2 6 3 2 64 9 . 9 1 9 
88 2 7 8 è 8 . 4 4 5 2 9 64 9 , 0 0 4 3 3 2 è I O , I 2 I 

9 0 2 8 3 8 , 6 1 0 3 0 ' è 9 , 1 8 2 3 3 1 0 4 1 0 , 3 2 5 

9 2 2 8 9 è 8 , 7 7 6 3 0 84 9 , 3 6 0 3 4 6 4 1 0 , 5 2 8 

9 4 2 9 4 8 , 9 4 1 3 1 3 è 9 . 5 3 8 3 5 2è 1 0 , 7 3 1 

9 6 2 9 1 0 4 9 , 1 0 6 1 0 4 9 . 7 1 5 3 5 104 1 0 , 9 3 5 
9 8 3 0 5 9 . 2 7 1 3 2 5 è 9 . 8 9 3 3 6 64 1 1 , 1 3 8 

1 0 0 3 0 114 9 . 4 3 6 3 3 o è 1 0 , 0 7 1 3 7 2 è 1 1 , 3 4 1 

1 0 2 3 1 6 9 . 6 0 1 3 3 7 è 1 0 , 2 5 9 3 7 ï o è " , 5 4 4 
1 0 4 3 2 o è 9 , 7 6 ' ' . 3 4 2è 1 0 , 4 2 7 3 8 64 1 1 . 7 4 7 
1 0 6 3 2 7 9 . 9 3 1 3 4 y è 10,604 3 9 2è 1 1 , 9 5 0 
1 0 8 3 3 l è 1 0 , 0 9 6 3 5 4è 1 0 , 7 8 2 3 9 l o è 1 2 , 1 5 4 
I I O 3 3 8 1 0 , 2 6 1 3 5 1.4 1 0 , 9 6 0 4 0 64 1 2 , 3 5 7 
1 1 2 3 4 2 è 1 0 , 4 2 7 3 6 6 è 1 1 , 1 3 7 4 1 2 è 1 2 , 5 6 0 

114 3 4 9 1 0 , 5 9 2 3 7 • è 1 1 , 3 1 6 4 " 1 0 4 1 2 , 7 6 3 

1 1 6 3 5 3 è 1 0 , 7 5 7 3 7 84 1 1 . 4 9 3 4 2 64 1 2 , 9 6 7 

1 1 8 3 5 10 1 0 , 9 2 2 3 8 3 è I I , 6 7 0 ' 4 3 2 è 1 3 , 1 7 0 

1 2 0 3 6 4 i 1 1 . 0 8 7 3 8 1 0 4 1 1 , 8 4 9 4 3 1 0 4 1 3 . 3 7 3 

N . B . - V o i r page 354 p o u r l a l a r g e u r des b o b i n o i r s et l a r è g l e p o u r obtenir 
l e u r l o n g u e u r . 

3,î'» 



B O B I N O I R B R E V E T É P O U R C H A Î N E À B R O C H E S 

V E R T I C A L E S . 

Pour bobiner les bobines de renvideurs, continus à filer 
ou à retordre sur de grandes bobines à têtes. 

Cette machine est de construction stable et soignée à tous 
les points de vue et réunit en elle tous les avantages pour 
obtenir les meilleurs résultats. 

A la construction de cette machine, nous avons porté 
toute notre attention aux parties adjacentes et aux surfaces de 
contact, fabriquées avec la plus grande exactitude sur des 
machines-outils, d'après des calibres et interchangeables. 

Les broches, du système Kabbeth, sont montées en deux 
rangs de chaque côté de la machine, et commandées par un 
tambour en fer-blanc de 5" = 127mm ; des guides-fils en 
acier, polis et fendus, ou des nettoyeurs de fil réglables, sont 
fixés sur les rails en bois des guides-fils par des vis de réglage à 
têtes en forme de T pour chaque broche : des brosses pour 
nettoyer le fil peuvent être livrées de même. Le bobinage se 
fait par notre roue excentritpie perfectionée, produisant des 
bobines irréprochables. L a machine est aussi munie d'une 
toile sans fin pour transporter les bobines vides à l'extrémité 
de la machine, et ensuite dans un panier. Cette toile est 
tendue par une disposition spéciale. Nous livrons également 
sur demande une disposition brevetée de bobinage pour faire 
des bobines en forme de bouteilles. Peur la fabrication des 
boites à bobines nous n'employons que du bois sec et choisi. 
Les râteliers sont disposés pour brochettes pour le dévidage de 
bobines de renvideurs, ou pour chevilles en bois fendues pour 
le dévidage de bobines de continus à filer par le sommet, ou 
pour broches tournantes pour le dévidage par le côté de 
bobines de continus à filer et à retordre. 

363 



B o b i n o i r à B r o c h e s V e r t i c a l e s — S U I T E . 

N O T E S . 

Force m'ccssnire.-i cheval-vapeur mécanicjue par 300 broches. 

Poulies et vitesses.—10" = 2 5 4 m m . de diamètre, 1 6 0 tours par 
minute. 

Emplacement.—Multiplier le quart du nombre de broches de 

la machine par l'écartement des broches et ajouter pour 

les engrenages 24" = 6 0 9 , 6 m m . yuand la machine est 

munie d'une toile sans fin. ajouter encore 8" = 2 0 3 , 2 m m . 

Largeur de la machine 5 ' 3" = i , 6 o m . 

Production.—La production dépend du nombre de broches 

desservies par une ouvrière, de la qu.alité du fil et de la 

vitesse qu'il peut supporter sans casser. Une broche 

fournit approximativement au numéro 30 simple 

2 lbs. 13 oz. = 1,28 kilos par broche en dix heures. 

P O I D S E T M E S U R E S A P P R O X I M A T I F S . 

N o m b r e de 
broches. H c a r t e m e n t . B r u t . N e t . V o l u m e 

approx. 

P o u c e s . m m . C w t s . K i l o s . C w t s . K i l o s . P i e d s . Mètres. 

260 5 127 37 1880 27 1372 191 5.405 

320 5 127 64 3251 49 2489 263 7.442 
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M O U V E M E N T D E F O R M A T I O N D E S B O B I N E S E N F O R M E D E 

B O U T E I L L E . 
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R e p r é s e n t a n t s —S O T T E . 

j L A T V i K et L I T I I I . ' A N I K : K. S Z Y M A N O W . S K I & Co. , 

7, Brazennose Street, 
M A N C H E S T E R . 

1 M E X i g U K : G C I L L E R . M O S . H A R D A K K R , 

P n E B L A . 

N O R V È G E : ( î E o . T H O M A S & Co. L T D . , 

Parsonage Lane. 
Deansgate, 

M A N C H E S T E R . 

P O L O G N E : K . S Z Y M A N O W S K I & Co. , 

7, Brazennose Street, 
M A N C H E S T E R . 

P O R T U G A L : J O S É O R E I R O T E I X E I R A . 

Rua Santa Thereza No 2 - C - i , 
O P O R T O . 

R U S S I E : K . S Z Y M A X O W S K I & Co. , 

7. Brazennose Street, 
M A N C H E S T E R . 

S U È D E : CTEO. T H O M A S & Co. L T D . , 

Parsonage Lane, 
Deansgate, • 

M A N C H E S T E R . 

S U I S S E : 
-

G K O . A . M A S O N . 

Seestrasse, 66, 
S T D T T G \ R T . 

T C H É C O - S L O V A Q U I E : H E R B E R T M A S O N , 

Eisenstiickstrasse, 19, 
D R E S D E N - A . 

i T U R Q U I E : G . G R E G O R I A D E S B R O S . , 

14, Edward Law Street, 
A T H È N E S , 

G R È C E . 
et à Salonique. 

iv. 

T A B L E D E S M A T I È R E S . 

P A G E . 

Macliines de Battage 2 

Carde et accessoires 90 

Carde mixte 106 

Macliines à rénnir 13S 

Etirage avant peignage 142 

Peigneuses 144 

Banc d'Etirage 170 

Bancs-à-brocltes 186 

Métier renvidenr à filer 230 

Métier continu filer la chaîne 274 

„ , „ trame 281 

„ „ ,, „ le déchet 296 

Métier continu .à retordre 310 

„ „ „ „ à ailettes 332 

ISobinoir-doubleur 350 

Bobinoir à broches verticales 362 

Presse à paiiueter 370 

Nettoyage, graissage etc <les m.ichines 374 

Coton 383 

Tableaux divers 387 

Plans de machines et de filatures 420 

Vues de filatures 466 
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