Mouvement perfectionné de formation de la méche

dans le métier continu a filer.—SuiTk,

4°.—Sa longueur peut étre aussi grande que le permet la
force de la partie non-tordue.

57.—Le mouvement qui lui donne naissance est confiné
dans un espace qui lui permet de ne jamais dépasser la tétiere
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 qu'un minimum de modifications
faciles;

7°.—Enfin le désembrayage peut s'en effectuer quelques
secondes lorsqu’on ne le juge plus utile, ce qui n'empéche pas
le métier de continuer 4 marcher comme d'habitude.

’
ACTION RECIPROQUE DES DIVERSES PARTIES.

On a accouplé ensemble les roues de 20 et 70 dents du
cyvlindre de devant, qui tournent librement sar ce cylindre;
sur le coté extérieur de la joue de la roue de 70 dents se trouve
une griffe “de face" qu'actionne par intermittence la griffe
motrice du cylindre de devant, montée librement sur une
clavette basse A I'extrémité de ce cvlindre. Le mouvement
intermittent de la griffe K dérive de 'agencement combiné de
la série des engrenages F a H et du levier 1.. Ces roues F et
H sont munies d'une rainure autour de la face de leur jante
et on peut dans celle-ci introduire 4 la longueur voulue et en
rapport avec la longueur des méches des coins dont I'inclinaison
de c6té facilite la bonne marche de I'ensemble. De suite on
voit que la vis M, susceptible de prendre contact avec les
coins J, peut se trouver soit dans larainure M comme l'indique
le dessin, soit en M,, suivant la distance des méches entre
elles. TLorsque la vis est dans la rainure M, chaque coin
mettant un temps déterminé pour la passer, la distance entre
chaque paire de méches est au maximum en raison de la réduction
de vitesse de la roue a 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
meches se forment A des intervalles trés 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 & faire comprendre
facilement ces mouvements, sans plus amples explications.

METIERS CONTINUS
A RETORDRE.




A RETORDRE.

METIER CONTINU
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METIERS CONTINUS A RETORDRE.

D'apres les systtmes anglais et écossais pour retordre toutes

sortes de Fils et faire du Fil 2 Coudre, A Tricoter, a Filets,

a Voiles, du Fil & Harnais, et aussi pour retordre la Laine
cardée ou peignée, la Soie et d’autres Fibres.

SPECIALITES ET PERFECTIONNEMENTS.

Ces continus sont, comme les continus 2 filer, construits
d'une fagon parfaite et exacte. 1ls sont munis de tous perfec-
tionnements qui peuvent contribuer a une bonne marche.

Nous construisons ces machines pour retordre a 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 'cau pendant le nettoyage de celle-ci, soit le bac écossais.
Aux pages 325, 326 et 327, 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 systeme
écossais, ainsi qu'aux métiers munis de cylindres recouverts

de cuivre pour le systéme anglais.
Frein au genou, ou mouvement d'arrét des broches

perfectionné.




Métiers continus a retordre—SuiTe.

Tambour simple trés solide, ou

Tambours doubles, commandés entre eux par des poulies
a gorges, avec un tendeur mécanique pour régulariser la torsion
et réduire I'usure des cordes a broches.

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

La commande est arrangée de facon a permettre de
retordre en méme temps des numéros diftérents sur chaque
c6té de la machine.

Nous fournissons, sur demande, la commande par cible,
avecdisposition pour varier la vitesse, les changementsde vitesse
¢tant effectués par des volants de rechange. Voir page 331.

Rateliers de tous modeles, pour retordre des bobines de
métiers A filer, de continus, de bobincirs ou de continus i
ailettes avec joues aux deux bouts.

Les fractures sont évitées dans les roues 2 grandes vitesses,
la denture étant plus forte que celle des roues a petites vitesses.

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

La plate-bande des anneaux peut étre soulevée au moyen
de chaines et de galets ou par des leviers 4 contre poids.

Porte-systemes, plate-bandes des anneaux et des broches
polis et trés solides.

Les anneaux sont en acier forgé d'une composition spéciale.

Toutes les parties en fonction sont munies de bonnes
dispositions pour le graissage.
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Métiers continus & retordre—Suirk.

Cylindres de dessous et de dessus, de notre propre fabrica-
tion et reconnus sur le marché comme de premiére 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 légére en raison du peu de frottement
dans ses collets et crapaudines.

Aux pages 322 et 323 nous donnous des illustrations de
trois broches ““Simplex ” pour continus a retordre.

Nous fournissons gratuitement avec chaque métier les
pignons de rechange suivants, y compris ceux qui sont sur
la machine :—j5 pignons de torsion.

Avis IMPORTANT.

De grands inconvénients peuvent résulter de 'emploi de
bobines mal faites ou d’huile qui n’est pas convenable. Il
faudra par conséquent exercer le plus grand soin dans le
choix de ces deux articles, autrement il sera difficile d’arriver
a des résultats satisfaisants.
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Métiers continus a retordre -SuiTe.
Nores.

Force nécessaire approximative.—Pour retordage 2 sec, 1 cheval-
vapeur mécanique par 55 broches ; pour retordage au mouill¢,
1 cheval-vapeur mécanique par 50 broches; anneau de
2” =50,8mm. 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. = 304.8mm. ; 33", 3" ou 43" de

largeur = 88,9, ror1,6 ou 114,3mm. suivant la longueur de
la machine.

Courroics nécessaives — De la transmission a la machine, com-
mande par galopins, 60’ 0" x 3", 33" ou 4" = 18,28m. x
76,2, 88,9 ou 1o1,6mm. Commande par courroie ouverte,
30" 0" x 3", 34" ou 4" = g,1qm. x 76,2, 88,9 ou 101,6mm.
Cordes, 11" 0" de 4" == 3,35m. de 12,7mm.,pour commander
le 2m¢ tambour du 1ef au bout extréme de la machine.

Cordes a broches, 1 1b. = 453 gr. par 72 broches. Longueur
des cordes aprés rattache, 5° 7" - 1,70m.

Emplacement (bac anglais)—Multiplier la moitié du nombre des
broches par Pécartement des broches et ajouter pour la
tétiere, etc.:  Commande par galopins, 2’ ¢” = $38mm. pour
métiers & commande simple; 4’ 5" = 1,346m. pour métiers
a double commande, avec courroie de 4 = r1o01,6mm,

Commande directe par courroie demi-croisée, 3’ 1" =
g4omm. Cette dimension varie suivant la hauteur de la
transmission et le diametre de la poulie 4 la transmission.
Avec une transmission basse et une grande poulie la dimen-
sion de 3’ 1" = g4omm. serait & augmenter. Pour métiers
avec commande simple au centre de la machine ajouter
3' 6" = 1,067m. lorsque la courroie a 4" = 101,6mm. et
3' 8"=1,118m. lorsque la courroie a 5" = 127mm. de large.
La commande par galopins est toujours employée pour les
métiers 4 double commande, et pour la commande simple
an centre de la machine.

314

Métiers continus & retordre—NoTes—SUITE.

Emplacement (bac écossais, Commande par galopins, 2’ 10{" =
883mm. pour meétiers a simple commande. Commande
directe par courroie demi-croisée, 3' 23" = 984mm.

Largeur du métier (bac anglais; —

3’ 0" = gr4mm. avec deux tambours de 10" = 254mm.

3’ 0" = 9gr4mm. avec un tambour de 8" = 203mm. et
9’ = 228,6mm.

3' 6’ = 1,067m. avec un tambour de ¢ = 228,6mm. et

10" = 254mm.
Largeur du métier (bac écossais)—

3' 0" = gr4mm. avec deux tambours de 10" =254mm.
2' 10" = 864mm. avec un tambour.

Aa—|—,

ommmeem

1 et 2. Commande directe par courroie demi-croisée.
3.—Commande par galcpins.
4.~ Commande directe par courroie droite.

Pour déterminer si la machine est commandée 4 gauche ou & dr9ite, il
faut se mettre en face de la commande et regarder le long du métier; il faut
noter si les poulies sont a gauche ou a droite.
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N (L
ki !
Q@ U Qi
SPRING PIECE i
b 2
i ==

COUPE DU METIER

JCONTINU A RETORDRE AU
SYSTEME

MOUILLE,
ECOSSAIS.
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Nos.
anglais.

12
14
16
18

22
24
v 26
28
30
32
34
36
38
40
42
44
40
48
50
52
54

METIERS CONTINUS A RETORDRE.

Tableau des Curseurs pour Retordage au Mouillé avec des

anneaux de 13" et 2" = 44,4 et 50,8mm.

Nos. des Curseurs. ‘ NS
— i| anglais.
2brins. ' 3brins. | 4 brins. |
9 7 5 ) 56
10 SENNGT 58
11 9 7 6o
12 10 8 62
12 10 8 1 64
13 11 9 | 66
13 11 9 | 68
13 12 0 70
14 5 11 { 72
14 13 8 ST 74
14 13 11 ,’ 76
15 13 2 78
15 13 12 i 8o
16 14 12 Ba
16 14 12 = 84
16 14 | 12 86
16 14 12 88
16 v 14 ' 12 8 g0
16 | 15 13 i 92
16 | 15 13 !. 04
16 L1 14 96
16 15 oot | 98
16| 15 14 100
NoTE.

328

ON EMPLOIE DES CURSEURS DE CETTE FORME

‘ Nos. des Curseurs.

2 brins.

16

3 brins. 4brins.

15 14
15 14
16 15
16 15
168 15
16 15
16 15
17 16
17 16
17 16
17 16
17 16
17 17
17 17
17 17
17 17
17 17
18 | 18
18 18
18 18
18 18
18 18
18 18

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

A

METIERS CONTINUS X RETORDRE.

Tableau des Curseurs pour Retordage au Mouillé avec des
anpeaux de 23" et 23" = 57,1 et 63,5mm.

ON EMPLOIE DES CURSEURS DE CETTE FORME

Nos. Nos. des Curseurs.
angiais. I ~ - e TN
2brins. 3 brins. : 4 brins.
10 | o | s 6
12 ’ 11 | 9 7
s} i e A 10 ]
16 12 | 10 8
18 | 13 1L 9
20 i 13 1 9
22 I 14 ¢ Ir 10
24 I 14 1 12 10
26 i 14 13 [§4
28 oI5 13 12
30 ! 15 14 12
32 ; 15 14 12
34 I ¥ 12
36 16 : 14 % \
38 16 by 13
40 , 16 15 13 ‘
42 6 1 15 13
44 16 : 15 13 ‘
46 16 15 13
48 16 i 15 L
50 S Y) i 16 | 14 ‘
52 | 17 | 16 14 1
54 . 17 16 14 “

NoTte

curseurs, mais
circonstances.

Nos.
anglais.

56
58
6o
62
64
66
68
70
72
74
70
78
8o
82
54
86
83
90

94

96
q8

Nos. des Curseurs.

2 brins. i 3brins. ] 4 brins.
" !

Ho ' 16 LIS
17 | 16 15
8 16 15
18 | 16 15
18 16 15
18 17 16
ST T2 16
18 17 . 16
18 17 16
18 17 16
18 17 17
19 17 17 L
19 17 17
19 17 17
19 17 17
19 8 18
19 18 18
19 18 8
20 18 18
20 18 18
20 | 18 i 8
20 ‘ 18 | 18

20 18 1 18

Le tableau ci-dessus est donné pour guider le choix des
ils peuvent certainement varier, suivant les




METIERS CONTINUS A RETORDRE.

Tableau des Curseurs pour Retordage a Sec pour des

"

anneaux de 13" et 2 4.4 €t 50,8mm.

ON EMILOIE DEN CURSEURS DE CETTE FORME

Nos. I Nos. des Nos. Nuos. des Nos. Nos. des
anglais. Curseurs. anglais. Curseurs, anglais. i Cursenrs.
102 brins 12 42 2brins 0 -4 2 brins | 50
2, | 12 l A8 o 4 76 . sfo
4 . ’ 1! 46 .. 3 ™, 6o
6, (5] ! .- | E s, Go
15, HY ! 50 ., ] 2 ., 70
20 ., 10 1 se v Mo 7,0
e ., 7] = L) ' 3 Yo
2 . B} 50 .. ! 1 NS, Yo
20 . 5 58 .. : to 90, gu
28, S 6o ., ( 1u ge 9/0
30 ., 7 @& . ] 20 : QU o 10/0
3@ . ! 7 6yl . ‘ 20 g6 ., 100
By . [} o6, 30 : 98 1T o
36 ,, [ 08 | 2 fo on 11/0
ECRTI 5 78 o | jo
30 ., i 5 Ii' 2 o ! 0

! i i wl 2y e
NOTE.

Ie tableau ci-dessus est donné pour guider le choix des
curseurs, mais ils peuvent certainement varier, suivant les
circonstances.
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COMMANDE PAR CABLE, POUR METIERS CONTINUS A
RETORDRE A ANNEAUN OU A AILETTES, AVEC DISPOSITION
POUR VARIER LA VITESSE.
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A RETORDRE A AILETTES.

CONTINU

METIER

METIER CONTINU X RETORDRE A AILETTES,

Systéme anglais, au mouillé ou & sec, pour tous genres
de retors.

=
SPECIALITES ET PERFECTIONNEMENTS.

Ces métiers sont construits d’une facon la plus compléte et
exacte et comprennent tout ce qui est nécessaire pour donner
les meilleurs résultats.

Nous construisons ces métiers pour retordage an mouillé
avec les cylindres supérieurs et inférienrs en fer recouverts
d’une chemise en cuivre et les bacs en cuivre rouge avec
disposition pour soulever la baguette en verre hors de I'ean.

Pour retordage a sec, les cylindres supérieurs et inférieurs
sont en fer poli.

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

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

Les engrenages sont arrangés de fagon a permettre de
retordre en méme temps des numéros différents sur chaque
c6té de la machine.

Il y a une disposition de tension réglable & chaque broche.

Les broches sont commandées soit par corde soit par ruban.

Les broches sont disposées pour tourner dans le sens de la
chaine ou de la trame, ou bien dans les deux sens, avec le
sommet fileté pour ailettes a petite course.

Pour les métiers a écartement des broches ne dépassant
pas 23" = 63,5mm . nous fournissons une broche flexible
permettant de marcher i une vitesse plus grande.

Les rateliers sont dispos¢s pour recevoir des bobines de
métiers a filer, de continus ou de bobinoirs.

Notes.
Emplacement.— Multiplier la moitié¢ du nombre de broches par Vécartemoent
des broches et ajouter pour la tétiére :
Commande part galopins, 2 10" = N6s5mm.
Commande directe par courroie demi-croisce, 3’ 2'" = g6smm.
Nous construisons ces métiers a retordre aussi avec une command -
variable i cordes, le changement de vitesse ¢tant effectud au
moyen de volants de rechange. Voir l'illustration page 331.

Numéros Dimension Vitesse
des retors. Course. Ecartement. intérieure de des

Anglais. Frangais. l'ailette, broches.
‘252 .5 .24 .4 v 127 mm. ... 57 = 127 mm, ... 4" ro1,6mm.... 1,900
S8 1 4a8 4R~ 1143, 98" e 1143, L 38 98,9 ,, ... 2,700
T 3 Bazs 47 = :1q1,6,, 4" - 101,06 , .. 3;"' = §26 ., .. 3000

o= 9 4y o D 8 o o)
T S b e
12 10 WIS o » - 23 = 57,0, .. 3,000

6 Han Py S 2 " K
1 13.5 23 69,8 ., o oo 54 1 e 51500
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A 2 ETAGES.

POUR FINS NUMEROS.

RATELIER

AVEC

LIEN

METIER A RETORDRE A AILETTES, AVEC RATELIER A
6 I::'I'.‘\(}ES, BROCHE ORDINAIRE, ET COMMANDE PAR CABLE
POUR VARIER LA VITESSE, POUR GROS NUMEROS.
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. i O o TOP ROLLER - X Top RoLLer 1
- b )~ f ¥ o
ROLLER (@ g e { & ~ROLLER soTrom () somom
THREAD| o N THREAD ROLLER J o A \ 7 ROLLER ]
++ OARD )
QT - - - = THREAD ﬁ ~ & | THREAD
ROLLER_EWN ROLLER NG = ]
BEAM 4 BEAM BOARD |~ S e r-l;/L ;
ROLLER"””""J T
BEAM (r T LS/ N
e N %
! 1
3 b
TOP
=L LIFTING
~ RAIL TAPE
BOLSTER TENSION
RAIL ‘ TO MOTION .. ';OP
LIFTING LIFTING
?vﬂ:gbg i L% ~RAIL '
BOLSTER BOLSTER
RAIL RAIL
BOTTOM SPINDLE | SPINDLE
~ RAIL WHARVE 4] WHARVE
1 A
LIFTERJ— =18 )— uFTer
SHART 10 SHAFT BOTTOM BOTTOM
A RAIL 1 RAIL
5 4
9 LIFTER | | LIFTER
SHAFT SHAFT
1 COUPE DU METIER A RETORDRE A AILETTES, AVEC
! RATELIER A 4 ETAGES, BROCHES COMMANDEES
1 PAR CORDES. COUPE DU METIER A RETORDRE A AILETTES AVEC ¢
' RATELIER A 6 ETAGES, BROCHES COMMANDEES

‘ PAR RUBANS,
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LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.
Commande Bimple.

Nombre | Ecartement | Ecartement i Ecartement
brocﬁes. ! 23"~ s7.mm. 23" = 63,5min. i 2f" = 66,7mm.
SRR 8 5 18 ' $
B 2 = 3 8 | IS 5
2 o 2 I -} = 0 k)
=~ o = 2 o, = 2, 3
100 12 1l 3.70 13 2 13 8% 417
104 12 6 3,81 13 7 14 13 430
108 12 10l 3,92 14 0 1y 6% 4,44
12 ) +:04 14 5 15 0 457
116 13 54 $15 ‘ 14 10 1SS 470
120 14 427 | 15 3 15 104 1.8
124 1 T4 44 438 15 8 16 3§ 4.97
128 14 9 4,59 10 1 16 9 5,10
132 15 1} 1.61 16 6 17 2 5.23
136 15 6 172 16 11 17 7 5:37
140 15 10} 88 ) 17 4 ¥ oy 5,50
144 16 3 s L 2 9 186 5.64
48 ) 16 s 5.07 [ 18 ni 5,77
152 17 @ 518 | 18 s 19 4 5.90
156 174 5,29 19 o 19 i 6,04
163 % 9 5.41 19 5 0 3 6,17
164 15 1l 19 10| 20 HI 6,30
168 IR 6 e 3 By 6,44
172 15 top 20 8 21 6§ 6,57
176 L] 2r 1 &2 & W' Gy
150 g 3.0 21 6 22 53 I 6%
1S4 ES I LM 21 11 22 104 ' A7
158 E 0,21 w2t 5 23 33 | a0
192 20 0 6,32 2 9 28 @ 724
196 T 0,44 By 2 24 :i 7.3%
200 216 6,55 o ol 1 24 73 7450
204 -1 10d 6,67 24 0 25 of 7,04
208 o g 6,78 24 5 25 6 R
212 0% 54 6,5y 24 10 25 11 7,90
216 REN) 7.otL 25 3 26 4 8,04
220 23 44 sor2 25 8 26 g 8,17
22 23 9 5.2 26 1 27 8 8.30
228 2y o1l 7.35 26 6 2> B} B,44
232 2y 6 T 26 11 28 13 8,57
236 24 10} 7.5% 27 4 28 6§ « 870
240 25 3 7.00 27 g 29 o | 484
244 25 74 7.81 28 2 29 s 8,97
248 26 o 7,92 28 7 29 1o 9.10 -
252 26 44 804 | 29 0 3 3% | o
256 26 gy 815 | 29 5 8,00 ; 30 9 | 937

N.B.--Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
obtenir leur longueur. Si les .métiers sont commandés directement par
courroie demi-croisée, ajouter 4" « 102mm. aux longueurs ci-dessus.

Pour les métiers avec bac ¢cossais, ajouter 137 -~ 44mm. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les métiers i ailettes, commandés par galopine. ajouter 1”=25mm.
et pour les métiers i ailettes commandés par courrote demi-croisée, ajouter
5” = 127mm. aux longueurs ci-dessus.

LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.

Commande Simple.

i
Nombre |

5 i Licartement Ecartemenl Ecartement

R sl 23" = 57, nuw. 2}« 63,5mm. 22~ 60,7mm.

| £ § £ 4§ 8 £ =t 2

g 2 =N 13 = g 3 =

A s = 2. a = & g | =
260 &7 1} 5.27 29 10 1,09 St 2 9,50
264 27 @ 8,38 30 3 Q.22 I 71 9:64
2638 27 103 8,50 30 R 934 32 o} 9.77
272 28 3 h,61 31 9:47 32 6 9,90
276 =8 -} 8,72 31 6 9,60 32 11} 10,04
280 29 o 8,84 31 11 9,72 33 44 | 1017
284 1 29 4} 8,95 2y 9.85 3, 9% | 1030
288 29 g 9,07 32 9 9,98 3t 3 | 10,44
292 30 14 9,18 88y 2 10,11 3+ 5 | 10,57
206 30 6 9,30 33 7 10,23 35 14 10,70
300 30 10} G.1t 34 o 10,36 35 63 10,84
304 31 3 9.52 3405 10,49 36 o 10,97
308 3t 74 9,64 34 10 10,61 36 5 11,10
312 32 o 9.75 35 3 10,74 30 10 11,24
310 TR 9,87 35 8 10,87 37 39 11,37
320 32 9 9,98 36 1 10,99 37 9 11,50
324 33 13 10,0%) 36 6 T30 3§ 11,64
328 33 6 10,21 30 11 11,25 35 7§ 11,77
332 33 10} 10,32 7 4 11,38 39 O 1190
336 34 3 10,44 79 11,50 39 6 12,04
340 34 74 10,55 38 2 11,63 39 ui 12,1y
344 35 o 10,67 38 7 11,50 40 3 12,30
R 348 35 43 10,78 39 o 11,88 40 of 12,44
352 35 9 : 10,00 39 5 12,01 31 3 12,57
356 36 1} 11,01 39 1 12,14 41§ 12,70
360 36 6 172 10 3 12,27 E 12,84
364 36 10 11,2 jo 8 12.39 s 6} 12,97
368 7 3 1 11,35 YT 18,52 3 0 13,11
372 37 74 T A TR 13,04 o5 13,24
376 38 o 1,58 | 411 I8 5% 13 104 13.37
380 38 44 11,50 4 12,59 41 33 13,50
383 38 g 11,82 12y 13.02 th 0 13,64
3838 39 1} 11.93 i3 2 13.15 45 23 13.77
392 39 6 12,04 43 3 13,45 §5, 13,90
366 39 10} 12,16 18 0 13,41 46 of 14,04
400 ¢+ 40 3 ™. a4 5 | 13.53 36 6 14,17
408 ¢+ 40 7 12,35 44 10 1360 46 11 14,30
408 41 o 12.49 45 8 13,78 47 4% 14,44
412 a1 4k 12,61 45 8 13.91 4 od 14.57
416 l[ 41 g 18,78 i 46 1} 14,04 3 i 14,70

I '

N.B.—Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
obtenir leur longueur. Si les métiers sont commandés directement par
courroie demi-croisée, ajouter 4”7 « 102mm, aux longueurs ci-dessus.

Pour les métiers avec bac écossais, ajouter 1§” « jymimn. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les métier a ailettes, commandés par galopins, ajouter "=-25mm.
et pour les métiers 4 ailettes commandés par courroie demi-croisée, ajouter
5" . r2zmm. aux longueurs ci-dessus,
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! Ay
| et e i . LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.
NUS A RETORDRE. ‘ Commande Simple.
Commande Simple. Vo,,,};,gl : e ———p— —
B B s - _ - r acl Ecal‘temem Ecartement Ecartement
Nombre | R K - G e brocaes. 2y 69, 8mm. 3" 76.2mm. 33" = 82,5mm.
ia I";cnru-nn-m Ecurtement Ecartenient e P 5 e e R T
Moasl N sy.onm. 24 - 63.5mm. 28 - 66,7mm i & 2 2 A 4 | . & a
d i ! a5 9 )] 3 ¢ 5 z o ]
- B v = | % Y 28 = B = LR 2
oo IO - & 3 E 5 i i 50 3 r s/ g
- 2 t & 3 =2 2103 .3 1o o I o 433 IS 4,05 16 34 4.96
= = = ST 3 & £ £ 104 1 8 147 159 +80 16 10 3
430 g8 13 ! 12,84 46 6 5 NoB% FLE.? 14,84 108 15 1§ 61 3w i
424 42 6‘ 12.95 46 11 gq9 1 49, 14 14:97 i * P S 7. i |
il - Raamyy =7 || grel = & | 1310 nzo | s 7w | a6y | os1e | 546
7 Sl ' 318 79 I4. ¢} 2 1 o a .
436 1 a3 74 1 1330 ‘t/'( a 1;,2? ;0 (; ;g';.{ 11§ 00 i) Ha s 1554 5.62
jﬁ .4‘: X3 el 48 = 13,80 50 mz 15,50 b 18 46 5,05 139 5.4 gy 579
42 13.53 49 o 1493 st 33 ¢ 1l o )
b o L e & 34 ! iiif‘i 124\ 16 1) 5,17 JE 556 19 63 5.95 .
452 35 14 13.56 19 10 178 e & 24 128 17 5 5.31 18 9 7t 2 '
- TS b - | [g : -i 15,90 Sop 0 0 6,12 ;
387 g 5 2 & | 32 7 1o} 3 J
460 1 45 104 \ 13.9% 50 § ,534 3 of | ig:‘l’-j 132 17 1o} 5:45 19 3 5.87 20 74 6.28 [
42?& ) 42 s BTN 51 1 15,57 36 . 1630 136 L 5159 19 9 .02 oz 6,45 '
4 [ L S B E 18- 51 6 15,570 53 113 ' 16,44 140 18 ol 57 w0 3 6 |
72 R T Stou 1582 | 5 4i | 1657 1 ¥ ~Ce i 2y O ||
176 B o | reas i 13:95 EA | 16,70 4, W3 5.857 20 9 & G32 3z 3 6,78 I
480 47 9 1 1450 52 ¢ 16,08 s5 3 | 16,84 148 | 19 8] 6,01 2 | ' ’
484 0 48 1} ' 14.67 53 2 16.20 55 B4 | 1697 ) 1 ‘ A= i s
jz?f :t I(.1 ! :;,;\ 53 7 16 33 56 14 ! 17,;6 152 M 2 6.15 21 9 ! 662 23 4 o7, 1) 1
2 a8 10} 190 1 0 16,46 20N | |
‘ol 1 G9 3 | 131 * A 16.;); 1s6 | 20 7k 6,28 22 3 6.78 | 23 10} 7,27
500 19 7 15,13 54 1 6.70 | A LR 6.42 22 | 6
il | 3 o | ]5.:; [ 5; ; l’(:“(\,} § > t ) | 9 | 93 f 24 5 744
sa8 50 , 15,36 Fra Gk | 6’; 2t 6} 0,50 23 3 7,08 24 11} | 7,60
512 S0 g 15.47 0 -, z § = T 6.70 ' » ’ 707
516 | 51 1} et LOE 17.09 4 i 23 9 7.23 25 6 777
Sl 15059 72 2 54 6.8y 24 3 | 738 ) 26 o} 793
s | oma | e o fipns ||| 65w iy ey S
< 3 5.3 | oera 2 i 7 ]
s | 3 Gl abes ! | ~ AU =5 760 ot 86
536 | 53 © 16,16 ' H 83 | 23710 526 | 2 - 5 e
540 | 53 4} 16,28 | ' 188 «’ - ’F- e i e
Ll N R, 24 34 T 26 3 ¢+ T.a0 28 2} 8,50
548 54 14 10,}1 ; 192 =t 9 s =9 o8as = i
38 S st | { Ll o4 :,(4 S| E 15 a8 9 8,76 i
5?6 A 3 ) 25 2) 768 03 . 830 ¢ 29 34 8.92
560 55 3 16.85 ! i 200 25 8 7.82 25 8, : ]
564 55 74 1690 | ’ { ot 26 A R SNE 29 10 0109 ]
P > 3 ol I 4 20 1} 7.90 28 3 8,61 30 4h 9,25
T i 1 208 26 7 8w | 28 ¢ 8,76 | 30 11 9,42
3 ey 212 27 ok 8.2 2
i N.B.Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour 216 s y I et b 51| 5 25
obtenir leur longueur.  $i les métiers sont commandés directement pur - 7 6 538 2% %00 32 0 | 975
courroie demi-croisée, ajouter 47 — rozmm. aux longneurs ci-dessus. 220 I 27 11} 852 | 30 3 | 922 32 64 I 9,92
74 k) 3 )2 A ,92 !
e Pour les métiers avee bac écossais, ajouter 13 o 49mm. aux longueurs ! s : . !
-dessus. = e =
N.B.—Voir page 314 pour la largeur des métiers &
— =P R 3 et pour la r
- Pour les métiers 4 ailettes, commandés par galopins, ajouter 1= 2smni. obtenir Jeur longueur. Si les wmétiers sont commandpés dir:m:ﬁ‘l:nr?’::
;.', pot:;;‘(rz; :nctler a ailettes c_onlnn:mdé.s par courroit demi-croisée, ajouter courro}x}e de']“l‘cr“:éiSée‘ ajouter 4 =oanun, aux longneus crdessus
= R o o T T iy our les métiers avec bac écossais, ajouter 13" mimn 1 5
BT i) 0 2 _ yymm. aux longueurs
Pour les métiers i ailettes, commandés i i
1 ers pargalopins, ajouter 1= 25mm.
et pour les métiers a ailettes commandés par y i j
S courroie demi-cri E 1 3
- 5" -« 12ymm. aux longueurs ci-dessus. r ST Sl
—— — T T e S —— SN S
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LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.
Commande Simple.

Nombre

N.B.--Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
abtenir leur longueur.  Si les métiers sont commandés directement par
courroie demi-croisée, ajouter 4 = rozmm. aux longueurs ci-dessus,

Pour les métiers avec bac écossais, ajouter 13— 49min. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les métiers a ailettes, commandés par galopins, ajouter 1’ =25mm.
ot pour Jes métiers a ailettes commandés par courroie demi-croisée, ajouter
5" = 127zmm. aux longueurs ci-dessus.

Ecartement Ecartement E cartement
broches. 23" = 69,8mm. 3" = 76,2mm. | 33’ = 82,51mm. H
i 3 % g & gelil @ & % !
i =3 Q = = Q [ - 5] = 1
P2 B ] ¥ 3 ~ 2 3 3
% - Aol = 2 a =
B2; ' 5 866 | 30 9 9,37 33 1 10,08
228 28 10} & 80 31 3 9,52 33 7k 10,24
232 | 29 4 8,94 319 967 , 34 2 10,41
236 29 93 9,08 3z 3 9,82 34 8% 10,57
240 30 3 922 32 9 997 ' 35 3 10,74
244 © 30 B} 9,36 33 3 10,13 ' 35 ok 10,90
248 1 31 2 : 950 , 33 9 10,28 ¢+ 36 4 11,07 i
252 1 31 7h 9,64 34 3 1043 ' 36 104 11,23
256 | 32 1 9.78 34 9 050 | 37 5 11,40
260 32 6} g9z || 35 3 10,74 | 37 1h | 15,56
264 | 33 0 10,00 35 9 zoigol PRaBL 61 1 Tihg)
268 | 33 sh | 1020 36 3 o5 |39 oh 1 11,00
272 33 11 10,34 36 9 1,20 | 39 7 12,06
276 34 43 | 10,48 37 3 11,35 | 40 14 12,23
280 34 10 10,62 3 9 TLST 4 40 8 12,39
284 35 34 10.76 33 3 11,66 41 2} 12,56
258 35 9 10,90 %9 11,81 Al 9 12,72
292 36 23 11,04 39 3 14,96 2 3% 12,88
296 | 36 % | a8 39 9 12,11 | 42 10 13,05
300 37 14 11.32 40 3 12,25 43 4h 13,22
304 | 37 7 b 1146 | 40 9 1242 | 430t 13,38
308 38 ok | 11,60 413 12,57 ! 44 53 13.55 [
312 38 6, 1rr3 | 419 1272 | 45 o 13.72
316 | 38 11} | 1,87 42 3 12,88 35 6% 13.88 f
320 | 39 5§ 12,01 42 9 13.03 46 1 14,05
324 | 39 10} 12,15 43 3 13,18 46 7k 14,22
328 1 40 4 12,209 : 43 9 13,33 47 2 8 438
332 | 40 9b | 1243 | 44 3 a8 | 47 S| 1ass
336 | 41 3 | 1257 | 44 9 1364 48 3 gt
340 i 41 8%, 12,72 45 3 137 48 ok | 14.87
U R | 459 | B0 | w94 i 15,04

344

LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.
Commande Simple.

Non;bre 1 Ecartement Ecartement Ecartement
R 2§ = 69,81nm 3"« 76,2mm. 34" « 82,5mum.
el 2] 224 3

348 | 42 74 12,99 40 3 14,09 49 10} ' 15,20
352 43 1 13,13 46 9 14,25 50 5 | 1537
356 43 6% 13,27 RV 14,40 so il 15,53
360 44 0 13,41 w9 14,55 51 6 | 1570
364 44 sl 13,55 48 3 14,71 52 o} 15,87
368 44 I 13,69 48 o 14,56 S 3 16,03
372 45 43 13,83 03 15,01 53 1} 16,20
376 45 10 13,97 9 9 15,16 3 s 16,36
380 46 3 1411 50 3 | 1531 54 2} 16,53
384 46 9 14,25 50 9 | 1546 54 9 16,69
388 47 2} 1439 51 3 | 15,61 55 34 | 1685
392 47 8 14.53 51 9 15.76 55 10 i 17,02
396 48 1} 13,67 23 1 1591 50 3% VAL
400 48 7 14,81 52 9 | 16,00
404 49 o} 14,95 53 3 1 16,21 |
408 49 6 15,09 53 9 | 1636 '
412 49 11} 15,23 s+ 3 | 1651
416 50 5 15,37 54 9 || 16,65 |
420 50 104 15,51 55 3 16,80
424 5t o4 15,65 554 16,95
428 50 74 15,79 56 3 17,18
432 | 52 3 15.93
436 : %% 16,08
440 53 2 16,22
444 53 74 16,35
48 S 1 16,49
452 54 G} 16,63
456 1 55 o 16,77
460 55 5% 16,91
464 55 11 17,05
468 56 4h 17,19 i

N.B.—Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
obtenir leur longueur. Si les métiers sont commandés dircctentent par
courroie demi-croisée, ajouter 4 - 102mm, aux longueurs ci-dessus

Pour les métiers avec bac écossais, ajouter 1§” . gqmm. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les wiétiers a ailettes, commandés par galopins, ajouter 1 -~ 25nmn
et pour les meétiers a ailettes conmandés par courroie demi-croisée, ajouter
5" = 127mm. aux longueurs ci-dessus.
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LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.

Commande Simple.

t

Non;bre | Ecartement Ecartement Ecartement
broches. | 34" =« B8,gm. 33" - 95,2mm, 4" = 1o1,6mm.
$ s B $ 1 5 5 8 A

' B E| 2| 2 :| E| 2 &
Y A A4 = i A =
100 17 4 5,28 184 5.60 19 5 5,92
104 | 1711 5,46 19 o 579 20 1, 0612
108 | 18 6 5,64 19 74 5,98 20 9 | 632
112 oL 5,81 20 3 6,17 21 5 | 6,53
n6 | 19 8 | 59 20 10} 6,36 22 1 6,73
120 + 20 3 | 6,17 21 6 6.55 22 9 6,93
124 ! 20 10 6,35 22 1} 6,74 23 5 T7.14
128 ; 21 5 6,53 22 ¢ 6,93 23 1 7:34
132 22 © 6.71 23 4} 7,12 23 9 7+54
136 22 7 6,885 24 0 7,31 25 5 oo
140 23 2 7,06 24 74 7.50 26 ¢ 7,95
144 23 9 7,24 25 3 7.69 26 9 8,15
148 24 4 7142 25 10} hE- 27§ 8,35
152 24 41 7,59 26 6 8,07 28 1 8,56
156 i 25 6 7,77 27 1} 8,27 28 ¢ 8,76
160 26 1, 7,95 27 9 8,46 29 5 8,96
164 26 8 | 8,13 28 4} 8,65 [ 30 1 9,17
168 ; 27 15 w 8,31 29 0 8,84 ! 30 9 9,37
172 | 2710 | 848 29 75 | 9,03 s 9,57
176 ! 28 5 8,66 ! 30 3 9,22 32 1 9,78
180 | 29 o | 8,84 ! 30 ro} 9,41} 32 9 9,98
184 29 7 9,02 31 6 900 | 33 5 10,18
188 l 30 2 | 920 | 32 1} 979 1 41 10,39

i

N.B.—Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
obtenir leur longueur. Si les métiers sont commandés directement par
courroie demi-croisée, ajouter 4’ = rozmm. aux longueurs ci-dessus.

Pour les métiers avec bac écossals, ajouter 13’ — yynm. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les métiers 4 ailettes, commandés par galopins, ajouter 1”25 mm.
et pour les métlers 4 ailettes, commandés par courroie demi-croisée, ajouter
5" — r27mm. aux longueurs ci-dessus.

e ey

LONGUEURS DES METIERS GONTINUS A RETORDRE.

Commande Simple.

s —_.‘—:;-_’;_ y

Nombre

da Ecartement Ecartement Ecartement
brosles 33"« 88,9mm, 33" < 95,2mm. 4" = 101,6mm.
;__.__vf 5 g i . & 7

£ 3 SRRl = & < 38 2

[ o 7 > | 5% = k) o o 5
Y = | ~oa - & a0 =
192 ! 30 9 937 | 32 9 9.98 ‘ 34 6 | 105
196 : 31 3 9:55 33 4d 1017 50 1 35089 10,79
200 31 11 9,73 | 34 © 10,36 ! 36 1 11,00
204 32 6 9,91 3¢ 78 ' 10,55 36 9 11,20
208 33 ¢ 10,09 35 3 10,74 &+ 37 5 11,40
212 33 8 10,26 35 10} 10,93 A 38 1 11,61
216 34 3 10,44 36 6 11,12 E 8 9 11,81
220 ! 34 10 10,61 37 1} s B 39 5 12,01
224 35 5 10,79 37 9 11,50 ‘ 40 1 12,22
228 } 36 o 10,97 38 4} 11,70 | 40 9 1 12,42
232 36 7 11,14 39 o 11,89 ! 41 5 12,62
236 37 2 | 1n32 39 73 1208 | 42 1 12,83
240 ! 37 9 ) I5L50 40 3 12,27 : 42 9 13,03
244 38 4 | 11,68 40 10} 12,46 43 5 13,23
248 381 ' 11,86 an (G 12,65 44 1 13,44
252 39 6 ' 12,04 42 1} 12,84 p e 13,64
2560 40 1 222 FERN] 13,03 | 45 5 | 1384
260 ! 40 & 12,39 3 13,22 ! 46 1 ' 14,05
264 43 12,57 1o 1341 1 46 9 14,25
268 310 12,75 44 7% 13.60 l 47 5 14,45
272 25 13,93 15 3 1379 | 48 1 14,05
276 43 © 13,11 45 10} 13,59 | 45 9 | 14,86
280 ;a7 13,28 30 6 W17 | 4905 15,06

|

N.B.—Voir page 314 pour la largeur des niétiers et pour la régle pout
obtenir leur longuenr.  Si les métiers sont commiandés directement par
conrroie demi-croisée, ajouter 47 « to2mni. aus longueurs ci-dessus.

Pour les métiers avec bac écossais, ajouter 137 = 34mm. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les méticrs a ailettes, comnandés par galopins, ajouter 1”=25mm,
et pour les métiers a ailettes commandés par courroie demi-croisée, ajouter
5" == r27mm. aux longucurs ci-dessus.
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LONGUEURS DES METIERS CONTINUS A RETORDRE.

Commande 8imple.

No:inebre Ecartement Ecartement Ecartement
Brochaa) 34"« 88,9mm. 3%~ g95,2mm. 4" = 101,6mm.
— T o] & g L g @ %
1 3| =2 4§z £ 2 8| £
e 3 2 2 3 s & 3 s
& o = Ao - |-V =
284 44 2 13,46 47 W 14,3 50 1 15,26
288 44 9 13,64 47 9 14,56 50 g9 15,46
292 45 4 | 13,82 K S 51 5 ‘ 15,66
296 45 11 13,99 49 o 14,04 52 1 1587
300 46 G 1417 19 7% 1513 52 9 { 16,07
304 47 1 11,35 50 3 15,32 58 5 ) 1G@7
308 37 8 14,53 50 to} 15,51 54 1 1 16,48
312 48 3 L4 7T 5 6 15,70 54 9 l 16,68
316 4R 1 14.59 52 1§ 15,89 55 5 16,58
320 49 5 15,00 29 16,08 s6 1 | 17,00
324 50 0 15,34 53 44 16,27
328 50 7 15,41 51 0 16,36 i
332 5102 15,59 4 7d 16,65
336 51 9 15,57 55 8 16,54
340 52 4 15.95 55 Lok 17,04
344 52 11 16,12 56 6 19,22
345 55 6 16,30 |
352 5¢ 1 16,43
356 5105 16,66 ’
360 55 3 16,84 |
364 55 10 17,02
105 36 5 17,20

N.B.—Voir page 314 pour la largeur des métiers et pour la régle pour
obtenir leur longueur.  Si les wrétiers sont commanddés directement par
courroie demi-croisce, ajouter 3" 1ozmm, aux longueurs ci-dessus.

Pour les métiers avec bac ¢cossais, ajouter 13" = 44mm. aux longueurs
ci-dessus.

Pour les métiers a ailettes, commandés par galopins, ajouter 1”..25mm.
et pour les métiers a ailettes commandés par courroie demi-croisée, ajouter
5 = 127mm. aux longueurs ci-dessus.

BOBINOIR-DOUBLEUR
BREVETE
A RENVIDAGE CROISE. |

348

. el e—————




BOBINOIR-DOUBLEUR BREVETELE

RENVIDAGE CROISE.

A

TY

BOBINOIR-DOUBLEUR BREYETE A RENVIDAGE CROISE'},

Avec ou sans Casse-Fil.

SPECIALITES ET PERFECTIONNEMENTS.

Nous avons donné nos soins les plus attentifs, dans la
construction de cette machine, aux parties assemblées qui
sont toutes faites d’aprés des calibres et par conséquent sont
interchangeables.

Les arbres des tamboursainsi que les supports des bobines
sont montés sur un rail central de fagon a rapprocher les
centres de ces arbres et par conséquent économiser de la place,

Les supports des hobines, le levier de mise en marche, la
boite & engrenages et le frein, sont tous montés sur un seul
support reposant sur le rail central. Cette construction est
toute nouvelle et trés efficace.

I.a came est d'un type tout a fait perfectionné taillé a la
machine, et elle peut tourner a2 une trés grande vitesse grace
A notre baguette légére perfectionnde.

I.e mouvement d'arrét a la rupture d'un fil est instantané,
ne laissant jamais arriver le bout cass¢ sur la bobine, ce qui
est trés important quand on réunit les bouts séparément.

La machine peut étre arrangée pour faire des bobines
coniques.

Iille peut doubler jusqu'a 6 brins en un seul.

Rien qu'en changeant la came, on peut faire sur Ja méme
machine des bobines de 3" A 6" = 76,2 A 152,ymm. de course
et d'un diamétre de ¢ 152,4mm. Ni torsion, ni mariage.
Tension unifcrme.

— s e




CROISE
ENLEVE.

RENVIDAGE

i
NG

BOBINOIR-DOUBLEUR

NAGES

AVEC LE COUVRE

1
5|
!

y

.

Bobinoir-Doubleur Stitk.

Notre bobinoir-doubleur peut bobiner des cannettes, des
¢cheveaux ou n'importe quelle sorte de bobines. La rattache
faite, la bobine se remet en mouvement dés que le casse-fil
reprend sa position primitive, ce qui constitue un mouvement
A double effet.

L'illustration & la page ci-contre represente notre dernier
modéele de machine, ayant les poulies-motrices, la came et tous
les engrenages au méme bout de la machine. Sur demande,
nous fournissons les purgeurs réglables montrés a cette illustra-
tion, mais ordinairement la machine est munie d’une barre a
tension réglable.

Avantages de cette machine:
Economie sur I'emballage des filés pour 'exportation.
liconomie sur le colt des bobines.
Economie sur la main-d’wuvre.
Economie sur le bobinage.
Tension plus nniforme pour doublage et retordage.
Pas d'enfilage du fil dans les guides-fils.
Pas drarréts pour la levée.
Moins de noeuds.
Moins de surveillance nécessaire.
Moins de tension du il en renvidant et en dévidant.
Moins de déchet.




Bobinoir-Doubleur— StiTE.

NoTES.

Force nécessaire. 1 cheval-vapeur mécanique par 1oo tambours.

Poulies et vitesses.— 10" = 2353mm. de diametre xX 3” = 76,2mm.
de large, vitesse de 150 tours par minute, produisant

160 vards - 145 métres environ par minute. i
5 o

Emplacement. - Multiplier la moitié¢ du nombre des tambours I~
par 63" = 105mm. pour une course de 44" = 114,3mm., f i ?; !

par 7° - 178mm. pour une course de 5" = 127mm., 1]

par 8" .. 203mm. pour une course de 6" = rj2,4mm., 2

et ajouter pour les engrenages etc., 3' 104" = 1,18m. 5]

Largeur de la machine, 3' 3" = ggomm. :

Courrotes nécessaives.—De la transmission 4 la machine, 30’ o”
x 3"+ g,15m. de long « 70,2mm. de large. ‘

Nous possédons des modeles pour faire des bobinoirs-
doubleurs de 44", 3" et " IL4.3mm , 127mm., t34,2mm., de
course, et avons aussi des modéles de cames, pour 3", 447, 5" et
6" = so,2zmm ., T 3mm., r27mm. et 152.3mm. de course,

AVEC GLISSIERES

ES

PoOIDs  APPROXIMATIFS.

3

=
‘ i i &
I}omhre d‘c Poids brut. Poids net. \<)|gmc : -
Tambours. ! approximatif. &G
- 7 il - e . !—_Pieds Metres ! | &
Cwis. Ngs. Cwis. Kgs. | cubes. b S The 1 . | A
6o 13 2184 31 1574 150 3.000 ' 13 [
g = I
i 5 2256 33 1676 194 5,034 . =) b
i ’ o
S 248 > ! >
So 19 2489 | 306 I 1828 | erg 0,031
| ! ! . |
100 Io504 2870 42 f 2133 i 231 0,540 l i
te 5% ogp 44 ‘ 2235 l' 235 6,054 | - |
f | | ' i
i 130 ! 704 3581 53 I 201)2 234 | 8,041 | !
i
H
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i . PRODUCTION DES BOBINOIRS-DOUBLEURS BREVETES
|
1 f 2 [ |
| A RENVIDAGE CROISE. . i
. i i
1
| o , |
\ DE 20 A 120 TAMBOURS.
!
1 — ey e
{ g Q 3
| ot Echeveaux par Livres anglaises par Kgs. par tambour A
4 éu: tambour en 10 heures, tambour en 10 heures, en 1o heures. :
' i :}:”"’ Goo tours par min. 6oo tours par min, Guo tours par min, )
i ST o Ty < @ 7 !
: s = & b= = c =] & !
£ - = I - b e i)
I = E | » | =] =2 ;| =2 £o
i o - (22 o 7 ™ =
5 104,1 @ 104.1 | 104,120,850 ! 41,60 | 62,50 g2 18,58 2820
| | 10 104.1 ! [04,1 1041 T0.40 ! 20,50 | 31,20 SR UL 143
20 w41 b 1041 | 10q.1 5.20 | 10,40 | 15,60 2,35 471 .00
4 30 104,1 ! 104,1 | 104,1 3.40 1 6,92 | 10.38 1,50 3.12 §.03
' i
| 40 1op1 lrogt logr | 260 | 520 | z¥e | 1a7 335 | 33
.
! 50 104,1 | 104, | 104,01 2,08 | 4,10 0,23 0,94 1,85 2,82 - .
| i
} 60 104,10 | 104,1 | 104,1 1730 3460 5.0 08 1,56 2,34 .
1 ! ! g I
' I
: 70 1041 | 1041 | 1041 1,48 ! 2.96 | 3.44 067 1,34 2,01 i !
! 8o 104,1 ; 104, 104.1 1,30 i 2,60 3.90 0,58 1,17 .76 '
1
90 104.1 | TO4.1 104,10 1.15 | 2,30 345 0,52 1,04 1,50 ;
q }
! 1 100 104, ; 104,1  Io4.1 1.04 2,08 5 3,12 (IS8 Q.94 1.31 ]
: 110 104,1 | 104,1 | 104.1 0.94 1,88 L& Qi a8y 1.26 l
H
1 f 120 J104.1 | 104.1 | 104.1 0,86 15 258 @39 @78 105
) '
| 130 | 1041 | 1041 [ 104, | ofo ! 160 240 036 o2 18 '.*l
i i | 4
) 140 104,1 § 104,1 | 104.1 , 074 . 1,381 222 .33 w67 r.ou N
' 1
} 150 104,1 | 104,1 | T04,1 0,69 ' 1,38 2,87 | Q.31 0,62 0,93
Y
i 160 i 104,0 | 104, ! 104,1 0,05 ! 1,30 1.95 0,29 .58 .8 ‘o
i
= . 170 | 104.1 | 104.1 | 104,1 I 0,61 i 1,22 1,83 0,27 0,54 0,81 J
S !. 1Bo | 104,1 | 104,1 | 104.1 I 0,57 | 1,14 RV 0,25 50 0,75
¢ i
{
= 160 ! 104,1 | I04,1 ! 1041 0,54 1,08 1.62 1 084 (AT S TN
COUPE DU BOBINOIR-DOUBLEUR A RENVIDAGE CROISE. : 200 | 104,1 | 104,17 : 104,17 0,52 1.04 1,56‘ ©,23 0,40 0,00
H i
356 357 ;
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! | !
LONGUEURS DES BOBINOIRS-DOUBLEURS BREVETES ' ‘ ' LONGUEURS DES BOBINOIRS-DOUBLEURS BREVETES
A RENVIDAGE CROISE. A RENVIDAGE CROISE.
L { I = | -%’ ! i N ' i i B =
gé | Course = 41" { Course « 5", ! Course = 6". '..éé, Course : :};‘m"“ ! Course - ?";mm } Course 6",
. I ’ i 1” o +J g " - 12 - » 152,4mm.
Eg . 114, 5mm. : - 127in‘m. r :, ‘152,4m—x-n‘._ : %.5; A . ) ) 1 B 5 <4 il
Pds. pces. Metres. ' Pds. pees.  Méetres. | Pds. pces.  Métres. f ' Pds. pees. | Metres. | Pds.pces.  Métres. | Pds. pees. | Metres, i
4| 7 8 2,337 7 iy 2,426 8 63 2,603 i 68 [ 22 4 6,807 23 8% 7,220 26 64 8,090
16 8 24 2,502 | 8 63 2603 ' g 24 2807 70 | 22 10} 6,972 ' 24 34 7,404 L b 8,203 ]
15 3 9 2,667 9 13 2,781 9 104 3,010 72 23 5 7.137 24 104 7,582 27 1o} 8,496
20 9 3% 2,832 o 83 2,959 10 6% 3,213 ! 74 23 113 7,302 25 3% 7.760 28 64 8,699
22| 910 2,997 10 3% 3,137 1124 3416 700 24 6 7.408 6 of | 7937 | 29 24| 8903
24| 10 43 3,162 10 10§ 3,315 11 104 3,619 : 781 25 of  7.033 06 7% 8,113 20 104 9,106
26 | 10 11 3,827 1T 54 3,492 - 12 6} 3,823 ; So 25 7 7,708 27 =4 8,203 30 04 9,309
280 11 54| 3492 12 0y 3,070 13 23 4,020 82| 26 1 7,050 27 g | Sam 31 2} 0,512
{ 30 12 © 3,058 12 74 3,548 13 103 1,220 S84 26 74 8,115 28 43 8.049 31 104 9,715 .
| 32 12 Hy | 3.823 r3 i | w020 19 63| 4432 SO 27 2 8,280 28 11} | 8,820 32 04 9,919
B 13 1 3,088 13 o 4,204 15 23 4,035 | 88 27 8% 8,445 29 0% 9,004 33 24 10,121 !
36| 13 7 4153 | b 4| 438 | 15 104 [ 4,839 | R 9o 1 28 3 | 80610 | 30 13| 9182 | 33 104 | 10,325 !
38 T 2 Ty T; 11} 4,550 16 6} 3,042 ! gz | 28 0% 8,776 30 8% 9,300 34 04 10,528 !
RTINS R S AT 15 0% 4.737 17 24 |hsegs M 04 | 20 4 8,941 3t 35| 0.538 35 23 10,731 )
a2z 5 3 1,048 14 4,015 17 108 | 5,448 i 96 | 29 104 9,100 3t 10} | 9,715 35 194 | 10,035
;44 15 o} 4,513 6 83 5,003 18 04 5.051 98 | 30 5 9,271 32 54 9.593 36 6} | 11,138
TR T 1,978 1% 338 | 3270 19 2§ | 5855 100 | 30 114 9,430 33 04 10071 37 2% 11,391
i 4y 16 10} 5,143 17 104 3,448 19 103 6,058 ) 102 31 6 6,001 33 74 1o0.25) 37 1od | 11,544
L so| 17 3 5,308 18 53 5020 20 0% 0,201 Toy 32 of 9,705 34 24 o427 33 04| 11545
' 52| 17 11 3474 1 04 5,504 21 23 0,404 | j1ob 32 7 b 34 94 100y 30 2% 11,950 ]
51 18 O 5.030 19 Tk 5,082 21 104 6,667 {1ob | 33 1} ‘ 10,090 35 4 o 39 108 12154 i
56 19 o} 5,804 20 2% 0,159 22 6% 6,871 110 | 33 8 | 10261 35 14 10,960 40 0 12,357 |
1 58| 19 7 5,009 20 9% | 60,337 23 2% | 7,074 (112 034 24 ’ 10,427 3664 | rragzy 41 2% | 12,500
V6o 20 13 6,134 21 44 | 6,515 23 104 7,277 (T4 34 9 | 10,502 37 14 | 13 41 T0% | 12,763 Iy |
i 62 20 S 6,209 21 113 6,003 24 64 7,480 | 6 - 35 3% l 10,757 37 83 11493 32 63 | 12,907 |
|. 64 21 2% 6,464 22 0} 6,871 25 2% 7,683 18 | 35 10 10,922 38 334 11,070 43 2% | 13,170
' o6 21 9 6612 23 13 7,048 25 104 | 7,887 f120 = 36 43 | 11,087 38 104 11849 } 43 104 13,373 !
. | — 7 T - T '
| N.B.—Voir page 354 pour la largeur des bobinoirs et la regle pour obtenir . Tt S 18]25?%2221é)‘3hin0im ¢t 1a rigle pour obtenis
! leur longueur. ! 1
1 H |
' v |
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BOBINOIR A BROCHES VERTICALES,

==

BOBINOIR BREVETE POUR CHAINE A BROCHES
VERTICALES.

Pour bobiner les bobines de renvideurs, continus A filer
ou a retordre sur de grandes bobines A tétes.

Cette machine est de construction stable et soignée A 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'aprés des calibres et interchangeables.

Les broches, du systéme Rabbeth, sont montées en deux
rangs de chaque coté 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 a
tétes en forme de T pour chaque broche: des brosses pour
nettoyer le fil peuvent étre livrées de méme. Le bobinage se
fait par notre roue excentrique perfectionée, produisant des
bobines irréprochables. 1.a machine est aussi munie d'une
toile sans fin pour transporter les bobines vides a I'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. Pour la fabrication des
boites & bobines nous n’employons que du bois sec et choisi.
Les rateliers sont disposés pour brochettes pour le dévidage de
bobines de renvideurs, ou pour chevilles en bois fendues pour
le dévidage de bobines de continus a filer par le sommet, ou
pour broches tournantes pour le dévidage par le coté de
bobines de continus a filer et a retordre.
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Bobinoir a Broches VYerticales—SuiTE. 4

i NoOTES.
Force nécessaire. 1 cheval-vapeur mécanique par 300 broches.

Poulies et vilesses. 10" . 253mm. de diamétre, 160 tours par

| minute.

Emplacement.—Multiplier le quart du nombre de broches de

la machine par I'écartement des broches et ajouter pour

les engrenages 24" = OGoy,6mm. Quand la machine est

munie d’'une toile sans fin, ajouter encore 8" = 203,2mm.

=

ﬁh
(1]

-

=t

Largeur de la machine 5 3" = 1,60m.

Production. - La production dépend du nombre de broches

desservies par une ouvritre, de la qualité du fil et de la

vitesse qu'il peut supporter sans casser. Une broche

. . . : . H 8

fournit approximativement au numéro 30 simple | (» ;
f | 1 ¥

21bs. 130z. - 1,28 kilos par broche en dix heures. , | | 1 | :I‘ |
. =" L g I -

T 2
: [! 0 o) 1
- — | \ = ) o @

POIDS ET MESURES ADPPROXIMATIFS. |

COUPE DU BOBINOIR A BROCHES VERTICALES, dévidant du ¢bté de fuseaux de continus,

| ~ !
~ 1
e e = PO = ——— —r—— e = ~,
= H ~
Nombrede 3 . 1 Volume !
Broebes: K.cartement. Brut. Net. approx. i I
e e - —_— - | 1 1
,Pouces.i mm. | Cwts. ' Kilos. | Cwts. | Kilos. { Pieds. Metres. ’
260 5 127 | 37 1880 | 27 | 1372 | 191 5,405 i
}
320 5 127, G4 | 3251 | 49 | 2489‘ 203 | 7,442
|
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MOUVEMENT DE FORMATION DES BOBINES EN FORME DE

BOUTEILLE.
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