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France par M. M. Bauduin , et qui a é té r écompen s ée d'une 
méda i l l e d'or : 

L ' é t i r a g e max im um que puisse supporter une m è c h e est 
proportionnel à l a longueur de l a fibre ; 

Inversement proportionnel à l ' é c a r t e m e n t des cylindres 
dé l iv reurs et alimentaires ; 

Inversement proportionnel au nombre de fibres de la 
m è c h e sortante, c ' es t -à -d i re proportionnel au n u m é r o de la 
m è c h e sortante ; 

Inversement proportionnel au poids de l ' un i t é de longueur 
de la libre, c ' es t -à -d i re proportionnel à la finesse de la fibre ; 

L"ét irage m a x i m u m est proportionnel à la longueur des 
fibres courtes ; 

L ' é t i r age m a x i m u m est inversement proportionnel au 
coellicient d ' i r r égu l a r i t é de la m è c h e ; 

L ' é t i r age m a x i m u m est ])ropo]'tionnel au coefficient de 
r é d u c t i o n due à l a torsion. 

Plus un coton a de fibres fines, plus on peut é t i r e r ; plus 
)in coton a de fibres grosses, moins on peut é t i rer . 

Le poids des cylindres de pression est l'onction : 

1° De l ' é t i r a g e : plus celui-ci est grand, plus le poids des 
cylindres de pression i n t e r m é d i a i r e s doit ê t r e faible ; 

2" D u n u m é r o de la m è c h e entrante : plus celui-ci est gros, 
plus le poids des cylindres de pression iu termédia i i 'os doit 
ê t r e élevé ; 

De l ' é c a r t e m e n t des cylindres dé l iv reu r s et du canne lé 
i n t e rméd ia i r e : plus cet é c a r t e m e n t est grand, plus le poids 
des cylindres de pression i n t e r m é d i a i r e s doit ê t r e grand. 

' i " De la composition de la m è c h e à étir(!r. 
L e s poids des cylindres de pression sont différents , celui 

le idus éloigné des cylindres dé l iv reu r s est le plus lourd. 
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D E L A TORSION 

Donner de l a torsion c'est tordre un ruban formé de 
libres para l lè les , de telle m a n i è r e qu'elles s'enroulent en 
hélice et se serrent les unes contre les autres, ce qui les em­
pêche de glisser si l 'on tire sur le fil ainsi tordu. Pour le rom­
pre, i l faudra briser les fibres. 

Sens de la torsion. — Une torsion est droite, lorsque la 
broche tourne dans le sens des aiguilles d'une montre, ou 
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Fig . 3. 

lorsque le fil tenu horizontalement devant soi entre le pouce 
et l ' index, on le tord davantage en faisant agir le pouce 
de la main droite vers soi. 

Loi de Kœckl in . — On conçoi t que pour donner une 
m ê m e rés i s t ance spécif ique à deux fils de d i a m è t r e s diffé­
rents, i l faille le m ê m e angle d'enroulement des fibres, 
puisque de cet angle d é p e n d le glissement. L e nombre de 
tours par c e n t i m è t r e var iera suivant les d i a m è t r e s et par 
c o n s é q u e n t les n u m é r o s . Cherchons la relation qui lie ces 
termes : 

Soit deux fils de d i amè t r e s dif îérents D et D ' (fig. 3) for­
tement grossis et r ep résen tés sur une longueur égale à une 
spire de l 'hélice d'enroulement des fibres. 
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en r e m p l a ç a n t dans 1 : 

C / \a v ' 0 , 8 i ; = T " X 3,937 = Ca v ^N^ X 3 ,9 37 

C / X 0 ,9204 = C« X 3 ,937 
, 0 ,9204 

^ T T T T ^ = C / X 0,2337 ; 

de m ê m e : Cf = Ca x o,4787 

Exemple. — Quelle est la torsion / " de l a cha îne 28 
f rançaise , dont le coefficient de torsion est 17 ? Quel est son 
coeflicient de torsion anglais ? 

ï / d c m = i : v''28 = 90 t /dcm 
T / " = 90 X 0,254 = 22,86 t/" 

coefï. ang. = i7 x 0 , 2 3 3 7 3,97 

Vérification : N / 28 = N a 33 
T / " = 3,97 v ' 3 3 = 22,78 il" 

Les deux r é s u l t a t s sont sensiblement les m ê m e s . 

D E L A F O R C E E T D E L'ÉLASTICITÉ D E S F I L S 

Nous devons à l'obligeance de M. Charles Gégaiif, Docteur 
ès Sciences, l 'autorisation de donner des extrai ts de ses 
remarquables t r a v a u x sur la force et Vélasticité des fils en 
coton ; nos lecteurs sauront a p p r é c i e r à leur valeur les 
é t u d e s de ce savant chercheur que nous avons la faveur de 
pouvoir leur soumettre. 

Qualités du fil obtenues par la torsion. — L e fil 
de coton suivant sa torsion s'appellera trame, mi-chaîne, 
chaîne et chaîne surtordue, et aura dans ces quatre é t a t s de 
torsion une force et une é las t ic i té pa r t i cu l i è re s . L a torsion 
faible donnera un fil faible et peu é l a s t ique , trame. A v e c la 
torsion moyenne, le fil deviendra plus fort et plus é l a s t i que ; 
avec la torsion assez grande ou chaîne, le fil aura sa plus 
grande force, mais non sa plus grande é las t ic i té . En f in , avec 
une torsion encore plus grande, le fil deviendra moins fort, 
si bien qu'avec une torsion environ double de la torsion 
chaîne ordinaire, le fil n ' aura plus que l a moi t i é de l a force 
m a x i m a p r é c é d e n t e ; en revanche l ' é las t ic i té du fil augmente 
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toujours de sorte que plus la torsion sera forte, plus le fil 
sera é l a s t i que . 

Avec une torsion t r è s faible (cas des trames) le fil sera 
faible et peu é l a s t ique , on constate alors que la rupture 
du fil ne se produit pas par l a rupture des filaments eux-
mêmes , mais par leur glissement les uns sur les autres ; 
l 'e i ïor t de rupture ne sera ic i que l'efTort nécessaire pour 
produire le glissement des fibres, et cet efîort n ' a rien de 
commun avec l a force spécifique des fibres e l les-mêmes, 
mais d é p e n d r a des facteurs suivants : 

1° Du coefficient de frottement mutuel des fibres, c 'es t -à-
dire de la nature ou ru g o s i t é des fibres, soit du genre de 
coton, qui constitue le fil. 

2° De la plus ou moins grande longueur des fibres. E n 
effet à torsion et n u m é r o é g a u x , si la longueur des fibres 
est plus grande, le nombre des spires d 'hél ice l iant chaque 
fibre à l a masse du fil sera plus grand. 

S i on augmente l a torsion du fil, sa force augmentera, 
puisque le nombre des spires l iant chaque fibre à l a masse 
du fil sera plus grand. 

Si on continue à augmenter l a torsion du fil, celui-ci 
atteindra b i e n t ô t une certaine limite à part ir de laquelle la 
force cessera de cro î t re ; cette limite correspond exactement 
à l ' é t a t où la rupture du fil cesse de se faire seulement par 
glissement des fibres et commence à se faire par rupture 
des fibres e l les -mêmes . Cette torsion limite sera appelée : 

Torsion saturante. 
Dès qu'elle sera réal isée (cas des cha înes) , le fil possédera 

le m a x i m u m de force dont i l est susceptible, et l a force ne 
d é p e n d r a plus que de l a solidité des fibres, c ' es t -à-d i re de 
leur force spécifique. Dans ce cas, la force de rupture du fil 
sera é v i d e m m e n t exp r imée par le produit du nombre de 
fibres d'une section du fil, par la force spécifique de rupture 
d'une fibre, le tout mul t ip l i é par le cosinus de l ' inclinaison 
des fibres sur l 'axe du fil. A cause de cet angle, elles rés is tent 
obliquement. 



Soi t (fig. 'i) a et a ' les angles formés par deu.x fibres oa 
et oa' avec l ' axe 0 A du fil. L a force spécif ique de chaque 
fibre é t a n t F , dans le cas de a l'elTort correspondant m e s u r é 
sur l ' axe 0 A sera : o / = F cos a, et dans le cas de a' : 
o / ' = F cos a ' ; on vo i t que o / ' < o / . 

L a r é s i s t ance correspondante à l a rupture des fibres est 
en raison inverse de leur angle d'inclinaison. 

On doit donc s'attendre à ce q u ' à par t i r de l a l imite 
précise où les fibres cessent de glisser, c ' es t -à -d i re où leur 
r é s i s t ance au glissement égale leur r é s i s t ance à l a rupture, 

le fil commence à déc ro î t r e de suite 
en force, et ceci dé j à pour le moin­
dre accroissement de l a torsion sa­
turante, puisqu'alors le facteur (cosa) 
et par suite le produit, diminueront. 

D 'aut re part, le nombre des fibres 
contenues par section de fil diminuera 
aussi, car le fil se raccourcit par l a 
torsion, c ' e s t - à -d i re devient plus 
gros, ce qui, comme nous consi­
dé rons toujours par défini t ion un 
m ê m e n u m é r o de fil, nous obligera 
à diminuer le nombre de fibres con­

sidérées dans le rapport du raccourcissement. 
E n r é s u m é , un fil de m ê m e n u m é r o et de m ê m e m a t i è r e 

devrai t t h é o r i q u e m e n t , pour les dif férentes torsions succes­
sives que l 'on donnera, p r é s e n t e r l a loi de force suivante 
r e p r é s e n t é e par le diagramme figure 5. Les o r d o n n é e s 
r e p r é s e n t e n t les forces de rupture du fil, et les abscisses 
les torsions ; la partie ascendante 0 B correspond à l a 
pé r iode où l a rupture se fait par glissement, la partie dé ­
croissante B D à l a pé r iode où la rupture du fil se fait 
par rujiture des fibres m ê m e s . L e point B est l 'endroit où l a 
torsion est saturante, c ' e s t -à -d i re où le fil possède son m a x i ; 
mum. L a partie B D déc ro î t alors comme la valeur du pro­
duit cons idé ré ci-dessus. 

E n réa l i t é , les essais ont m o n t r é que l a force ne d é c r o î t 
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pas i m m é d i a t e m e n t , ap r è s le point B , c 'es t -à-d i re , dès que 
l'on augmente un peu la torsion saturante, elle se maintient 
constante pendant un certain accroissement de l a torsion ; 
ce n'est qu 'au de là qu'elle tombe rapidement. 

F i g . 5. 

L a raison pour laquelle i l n ' y a pas rupture généra le des 
fibres a p r è s le d é p a s s e m e n t de l a torsion saturante est qu'une 
partie seulement des fibres se rompent et que les autres 
glissent, n ' é t a n t pas encore assez liées par la torsion, 
ce sont celles de l 'axe qui sont res tées presque droites ; d'un 
autre côté , les fibres ex té r i eu res ne sont guère liées entre 
elles et ne lournissent que peu d'appoint à l a force de rup-
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F i g . 6, 

ture du fil, car elles ne sont pas pi'essées contre les couches 
in té r i eu res et n'ont pas grande a d h é r e n c e avec la masse, ce 
sera donc l a spire moyenne qui rompra d'abord. 

L a figure 6 r ep résen te l a réa l i té . L a partie 0 A B cor­
respond aux ruptures par glissement, l a partie B C D aux 
ruiitures franches des fibres, la partie B C est l a pér iode où 
la force reste constante et max ima . A part ir de C, la force 
déc ro î t indéf in iment à mesure que l a torsion augmente. 
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L a figure 6 est celle obtenue e x p é r i m e n t a l e m e n t avec le 
n° 20 Louisiane c a r d é , les torsions sont r ep ré sen tées par la 
valeur correspondante du coefiicient de torsion, c ' es t -à -d i re 
par le quotient : 

Nombre de tours au c e n t i m è t r e ^, . 
— = Coefiicient de torsion C. 

\  N u m é r o 
G é n é r a l e m e n t , si on r e c o n n a î t bien dans la pratique que 

l ' excès de torsion afîaibl i t le fil, on attribue à tort cet affai­
blissement à une fatigue des filaments ; i l n 'en est r ien, car 
i l a é té d é m o n t r é que cet affaiblissement est une consé­
quence des lois de l a m é c a n i q u e provenant de l ' inclinaison 
trop grande de ces filaments sur l ' axe ; on en a l a preuve en 
surtordant sur un continu à retordre 2 fils de cha îne dont 
on a d é t e r m i n é au p r é a l a b l e l a force. L ' excès de torsion a 
rendu ce retors t r è s affaibli ; si on le d é t o r d en donnant 
une torsion inverse, le fil simple finira par se retrouver dans 
le m ê m e é t a t de torsion qu'au d é b u t , et i l retrouvera exac­
tement sa force p r é c é d e n t e . 

Torsion à donner aux filés. 
Trames floches : leur torsion est d 'environ la moi t i é de la 

force m a x i m a correspondant à l a torsion saturante. 
Trames ordinaires: E n moyenne les 2 /3 de l a torsion sa­

turante. 
Mi-chaînes : E n v i r o n les 3 /4 de l a torsion saturante. 
Cha îne : M a x i m u m de force = torsion saturante. I l est 

prudent m ê m e de les faire dépas se r l égè remen t le point B 
à cause des glissements et des i r régu la r i t és qui peuvent se 
produire dans l a commande des broches. 

Qualités d'une bonne chaîne. 
L'é las t i c i t é du fil est une qua l i t é presque aussi préc ieuse 

que l a force m ê m e . C'est donc le produit de la force par 
l ' é l a s t i c i t é qui devrait définir l a valeur industrielle d'une 
c h a î n e principalement à cause des chocs qu'elle subit pen­
dant le t r ava i l du mét i e r à tisser, chocs qui l a fatiguent plus 
qu'une tension régulière, et elle subit des actions dynami­
ques p l u t ô t que statiques. 

Certains tisseurs donnent l a préférence à des cha înes qui 
ont moins de force au d y n a m o m è t r e si elles sont plus élas­
tiques. 

I l y a deux sortes d 'é las t ic i té dans un fil : Vélasticité 
brute. C'est l a longueur dont i l peut s'allonger j u s q u ' à la 
rupture, elle s 'exprime en % de la longueur du fil. Prenons 
un m è t r e de fil, allongeons-le autant que possible sans aller 
tout à fait j u s q u ' à l a rupture ; admettons qu' i l s'allonge de 
6 c e n t i m è t r e s , ce sera son é las t ic i té brute qui sera de 6 %• 
Si le fil est re lâché , i l revient sur lu i -même , mais 
non à l a longueur pr imit ive d'un m è t r e , car i l garde 
un allongement permanent d'environ 4 c e n t i m è t r e s et ne 
reviendra en a r r i è re que de 2 cm ; ce fil aura une é las t ic i té 
brute de 6 % et une é las t ic i té parfaite de 2 % . Après cette 
é p r e u v e m a x i m a , le fil ne supportera plus qu'un allongement 
de 2 cm ou i l cassera, par contre i l reviendra toujours assez 
exactement en a r r iè re de ces 2 cm. I l se comporte comme 
un v r a i ressort pour cette longueur de 2 cm, mais on aura 
un fil fa t igué j u s q u ' à sa l imite e x t r ê m e et ne p o s s é d a n t plus 
que son é las t ic i té parfaite (2 % ) qu'on ne pourra lu i enlever. 
L ' é t a t fa t igué d 'un fil se r e c o n n a î t à l a difl'érence plus ou 
moins grande entre les é las t ic i tés brutes et parfaites, et plus 
cette différence sera faible, plus le fil sera fa t igué. 

Lois de Vélasticité. 
I . L ' é las t i c i t é augmente constamment (à égal i té de 

n u m é r o ) avec l a torsion, sans jamais atteindre un max i ­
mum comme c'est le cas de l a force. 

I L L ' é las t i c i t é augmente avec la grosseur du fil. Exemple : 
L a cha îne 10 A m é r i q u e possède une é las t ic i té brute de 
7 % et une é las t ic i té parfaite de 3 % et la cha îne 20 Amér i ­
que n ' a qu'une élas t ic i té brute de 5 % et une parfaite 
de 2 % . 

Appréciation de la valeur d'un filé. — Pour appréc ier la 
valeur industrielle d'un filé, i l faut donc en conna î t r e : 

1° L a force à l a rupture ; 
2° L 'é las t i c i t é brute ; 
3° L 'é las t i c i t é parfaite. 



Exemple : Quoi est le n u m é r o d'un retors formé de fds 
no 30-()()-<)0 ? 

X ^ X = 1 C . 3 
(IIU X t;0) + (60 X 00) - i- (30 X 00) 

Retrait . — Pour faire 1.000 m. de retors, i l faut, du fait de la 
torsion, un peu plus de 1.000 m. de fd simple, soit 1.050 m . ; le n° 
du retors sera donc un pou plus gros que celui t r o u v é et 

i.jTal à R =-= retrai t % . L a formule généra le devient : 
J ,U H 

n. n .' n.' 

^ ^ | > ii'l -'r (n »•') + (n' n")J 1,0 K 

Exemple : Quels sont les n u m é r o s exacts des fds n u m é r o s 
approximatifs'^20 et 30 donnant un retors n» 12. Re t ra i t 5 % 

20 S' 30 

On a approximativement : _̂  = 12 

pratiquement, les n u m é r o s seront : 
20 X 1,05 = 21 et 30 X 1,05 = 31,5 

ce qui donne : 

(21 + 31,5) 1,05 I 
S i les fils composants n'ont pas tous le m ê m e retrait , le j 

plus simple est de chercher pour chacun l a longueur et le 
poids nécessai re à l a confection de 1.000 m. retors et d'en 
d é d u i r e le n u m é r o exact . 

CONTINUS A R E T O R D R E A A N N E A U X 

Cylindre. — Les mé t i e r s à retordre sont construits pour 
retordre les fils, soit à sec, soit à reini ou autrement dit 
au mouillé. I l y a d(nix modes de retordage à l 'eau : f u n con­
siste à faire tourner le cylindre infér ieur dans un bac rempli 
d'eau, c'est le s y s t è m e écossais (fig. 1()7) ; avec l 'autre, on 
fait passer le fil sous une ou 2 baguettes en verre immergées 
dans une auge, cette de rn iè re é t a n t p lacée entre le râtel ier | 
et le cylindre, c'est le s y s t è m e anglais (fig. 168). L e premier 
est e m p l o y é de préférence pour les retors à forte torsion | 

et pour certains câblés ; le second, qui est le plus répandu , 
s'applique aux rotors des t inés au tissage, aux fils à broder, 
etc. Les retors moui l lés ont un grain plus régulier que les 
retors faits à sec. Pour le retordage à sec et anglais, le cy-

/ 

F i g . 167. Sys lr ine Ecossais F i g . Ki s . Syst'''iiie Analais 

lindre infér ieur est on acier poli et a g é n é r a l e m e n t 45 mm 
de d i a m è t r e , les rouleaux de pression sont en fonte de 51mm, 
pour les retors fins 100 /2 on les fait de 45. Dans le s y s t è m e 
écossais, le cylindre infér ieur a souvent 63 mm. Pour le 
retordage au mouille, les cylindres sont recouverts de cuivre. 

L e plus souvent, le cylindre infijrieur tourne vers le r â t e ­
lier et les fils à retordre quittent tangentiellement le cylindre 
de pression à sa pai'tie supér ieure pour aller à la broche, 
ils portent des entailles pour remonter le fil qui risque de 
tomber à l ' a r r ê t de la machine; toutefois, pour le retordage 
à sec des numéi 'os fins, on fait tourner le cylindre inféi'ieur ' 
vers l ' ex té r i eu r et c'est du point do p inçage entre les deu.x 
cylindres que les fils s ' é c h a p p e n t pour aller à l a broche. 

Les figures 167-168 r e p r é s e n t e n t d i i ïé ren tes dispositions. 

Râte l ier . — L e fil des t iné au retordage est générale­
ment assemblé au p réa lab le ot mis en bobines cylindriques 
ou coniques sur tubes en bois ou en papier, ces bobines sont 
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placées sur un râ te l ie r j)ortant fies brochettes légèrement 
incl inées. Pour les n u m é r o s fins et, si on a à craindre une 
tension trop forte du fil par suite du poids de la bobine, 
on dispose cette de rn iè re sur une brochette verticale ; la 
figure 169 montre différentes dispositions. 

L e doublage des fils avant retordage est à recommander 
si on tient à avoir un grain bien régulier : le coû t du dou­
blage est c o m p e n s é en partie par une augmentation de pro­
duction au mé t i e r à retordre, qui pout varier de 7 à 12 %. 
De plus, le fil se trouve épuré , les parties faibles sont élimi­
nées , le di'cliet est moindre, l-^nlin, s ' i l n 'y a pas de doui)lage 
p réa lab le , i l est nécessaire d'avoir un casse-fil qui a r r ê t e la 
broche en cas de rupture d'un des fils simples, ce qui n'est 
])as sans compliquer un peu le mé t i e r ; c'est alors le conliiiii, 
sijstl'Die B()i)(t qui est i nd iqué . 

Coiiliini à casse-fds. (Sijsléine Boijd). — Ce sys tème 
réal ise j)Iusieurs économies : suppression des bobineuses ot 
des bobinoirs, r éduc t i on de place et de force motrice. Chaque 
fil simple passe dans l 'œil le t d 'un casse-fil avant d ' ê t re 
saisi ])ar le cylindre, si le fil vient à manquer, le cass(!-fil 
tombe contre un arbre tournant à 2 ailes qui le repousse. 
Grâce à une combinaison de leviers, le cylin<lre de pression 
est soulevé et la corde à bi'oche d é t e n d u e , le fil n'est plus 
appe lé ot l a broche s 'ai ' rète. De plus,en sortant des eylincires, 
le fil passe par l 'œillet d'un ])otit levier à charn iè re avant 
de se renvider, si le curseur saute ou si le fil ballonne de 
trop, la tension dimiiuio, le levier se relève et provoque 
l ' a r r ê t de l a broche. Cette machine est construite par 
P la t t Brothers. 

L a Deutsche Spinnoreimascliinerd)au dTiigolstadt réalise 
un continu où les bobines du râ te l ie r sont l'omplacoes par 
un rouleaud'ourdissoir. O n y prendlenombre de fils nécessaire 
à chaque broche. Un casse-fil é lec t r ique allume ime lampe 
lorsqu'un fil se casse. 

Anneaux curseurs. — Los é c a r t e m e n t s courants sont, en 
mm : 60 - 6:!,.") - HT - 70 - 75 - 80 - 85 - 90 - 100. 

Pour les rolors inouill(>s, on emploie des anneaux de forme 
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spi'cialo, ra r ils r eço iven t des curseurs en cuivre dont l a 
l'oruie rappelle celle d'une oreille. L e s anneau.x pour retor­
dage au moui l lé sont gra issés avec de l a graisse blanche à 
base de vaseline. L e s anneaux et curseurs pour les retors à 
sec ont l a m ê m e forme que les anneaux et curseurs em­
ployés aux continus à filer et sont en acier. 

L e tableau c i -après donne quelques indications sur les 
curseurs employés ( d ' a p r è s P l a t t ) . 

Retordage à sec 
Avec anneaux de 45 )nm à 51 mm de diamètre 

Curseur en A r c 
11 n 'y a pas de règle fixe ])our d é t e r m i n e r le n u m é r o du 

curseur nécessa i re , le choix est inf iuencé j)ar l a vitesse des 
broches, l a torsion, le d i a m è t r e de l 'anneau, le nombre de 
bouts, etc. 

Retordage à deux bouts 

3 -„ :3 
/) P '« o 

B 
~ ^ 

C - •r. 
o 

B = - zi 
c S _> 

— 'y. y. -B •o w 

1 38.9 3 ou 4 76 9 10 ou 8 /O 
1 
i{ 

7 
4 i 't l 

1D 
40.6 3 ' 4 78 9 0 = 8 0 

1 "\ 14 42 .3 2 . 3 80 10 0 3 9 0 
5 1 -i 

1 o 1 4 4 4 o , 3 81 10 0 9 0 
t) 
1̂  1 ù 

12 13 45.7 î ) 2 83 11 0 = 10 0 
1 .J 1 3 47 .4 1 ;j 2 85 11 0 ' 10 0 

\
l'Z 

1 ^ 
1 i 12 48' 1 /n .< 1 86 12 0 11 0 

1 i 11 12 50.8 1 ' o . 1 8 8 12 c > 1 1 0 
t j [ [ 52.5 •2 0 ' 1 /•O 90 13 0 .' 12 0 1 b 
\ . 3 1 (1 

1 U 1 1 54^2 2 0 » 1 0 91 13 0 r. 12 0 
1 / 10 55 .8 3 0 2 0 93 14 0 13 0 
1 S . b || 1 I I 57.6 : i u '> 2 0 95 14 0 13 0 
'20 
.»•) . ;i S 1 u 

9 50 ! 3 4 0 . 3 0 96 15 ( = 14 0 
(| 6 1 0 . 3 0 98 15 0 •1 14 0 

. / 
8 62.6 5 0 0 1 (lO 16 0 • 15 0 

• l. 64 .4 5 0 ' 4 0 102 16 c > 15 0 
2 / ', 66 e 0 >̂ 5 0 103 17 ( 16 0 
28 
; K 

. 8 h 
0 7 68 1) n ' 5 0 105 17 (1 . 16 0 

• g 69.4 7 0 . 6 0 106 18 c ; 17 0 
32 ;> 7 1 0 . 6 0 198 18 l . 17 0 
Wi 
' îS 

. 8 ;) 5 73 8 0 > 7 I I 110 19 ( . 18 0 
.10 
37 *.2 /! 5 74 .5 8 0 7 0 112 19 t • 18 1) 
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Retordage au niouilié 
Avec anneaux de 45 /n/n à 51 mm de diamètre 

Curseur « Oreille » 
2, 3 et 4 bouts 

.N r.MKltO NUMÉRO N I : M I C R O NUMKIK 
(lu (lu (lu (lu 

lilé siiriplc ' Curseur itour fih'; siinjile Curseur jiour 

2 3 4 2 4 
Fi-.inçai.s bouts bouts bouts Fran(;ais bouts bouts bout.s 

:!. 4 6 4 2 42.3 16 15 14 
5.9 7 5 3 44 16 • 15 14 
6.8 8 6 4 45.7 16 15 14 
8.5 9 7 5 47.4 16 15 14 

lu 10 8 6 48 17 15 14 
12 11 9 7 50.8 17 16 15 
13.5 12 10 8 52.5 17 16 15 
15.3 i 2 10 8 54 .2 17 16 15 
17 13 11 9 55.8 17 16 15 
18.5 13 1 I il 57.6 17 16 15 
20 .3 13 12 lu 59.3 18 17 16 
22 14 12 10 61 18 17 16 
23.7 14 13 1 1 62.6 18 1 7 16 
25.4 14 13 11 64.4 18 17 16 
27 15 13 12 00 18 17 Ki 
28 .8 15 13 12 68 18 17 17 
30 .5 lli 14 12 71 18 17 17 
32 .1 16 14 12 73 19 17 17 
33.8 16 14 12 74.5 l!l 17 17 
35 .5 16 14 12 76 19 18 18 
37 .2 16 14 12 80 19 18 18 
38.9 16 15 13 81 211 18 18 
40.6 16 15 13 85 2U 18 18 

Broches. — Les broches devant tourner à grande vitesse 
et recevoir des bobines relativement lourdes, soit en bois, 
soit en papier, sont é tabl ies sur le m ê m e principe que les 
broches de continus à filer, tout en é t a n t d'une construction 
plus forte. 

Lorsqu 'on emploie des tubes en bois, la broche porte un 
ergot entrant dans le plateau infér ieur de l a bobine. 

A f i n de faciliter les rattaches, i l est t r è s utile qu'un frein 
permette d ' a r r ê t e r les broches i so lément ; un des plus pra-

- tiques est celui que l ' ouvr iè re fait fonctionner avec le genou. 
Les broches sont c o m m a n d é e s par un ou deux tambours en 
fer blanc. L 'emplo i d 'un seul tambour p résen te plusieurs 
avantages. On est plus certain d'avoir l a m ê m e vitesse 



de broches des deux cô tés de l a macli ine ; celle-ci peut ê t r e 
un peu plus é t ro i t e , elle est plus légère, un peu moins coû­
teuse et convient surtout ])our les n u m é r o s fins. Les tam­
bours doubles sont r e c o m m a n d é s pour les grandes machines 
et les grandes vitesses, l a d i l î é rence de vitesse entre les deu.x 
r angées de tambours qui est en moyenne de .5 % n'est pas 
sensible avec les fortes torsions. L a commande par ruban 
trouve ici un emjdoi judic ieux et remplace de plus en plus 
les ficelles. 

L e s d i a m è t r e s courants des noix sont : 
D ian i . (Fann. 38 mm, 4ô mm, 51 mm, 57 mm, 63 mni 

« de noix » 25,4 mm, 29 m m , 32 m m , 32 ou .',8 mm. 
L a maison Pouvez, de Roubaix , muni t ses continus à 

retordre d 'un dispositif permettant de renverser instanta­
n é m e n t le sens de l a marche et de r édu i r e la vitesse des organes 
de l a t ê t i è re de 45 % sans diminuer l a vitesse des broches. 
Ces é t a b l i s s e m e n t s font é g a l e m e n t l a commande des broches 
par engrenages. 

Les broches à rouleaux S . K . F . permettent d'obtenir une 
vitesse de 4 à 0000 t / m pour bobines de 500 à 2000 gr. 

Mouvement de formation. — Lorsque le fil est de s t i né 
au tissage, on le retord habituellement à sec, et en bobines 
forme fuseau comme sur les continus à filer. Lorsque le fil 
doit ê t r e avec forte torsion, au moui l lé , on a])plique un 
mouvement de formation à course droite pour bobines à 
deux rebords, parce que, en outre d'autres raisons, cela 
permet de manier les bobines sans les endommager, et aussi 
de faire l a levée de chaque bobine sé j )a rément pendant que 
le continu marche. Quand les conditions spécia les du l i l 
demandent un d é v i d a g e rai)ide, on fait un mouvement de 
formation à course droite pour bobines avec pied seulement 
et sans t è t e , ce qui permet de faire l a levée en marche, 
comme avec les bobines à doux rebords ; le fil est dév idé 
soit comme un fuseau par le haut, soit en le d é r o u l a n t 
par le cô té . 

Commande et force motrice. — I^a commandi^ des con­
tinus à retordre est g é n é r a l e m e n t faite par courroie, quelque-
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fois aussi par câbles , ces derniers ont alors de 13 à 15 nun 
de d i a m è t r e . 

L a meilleure commande par courroie est celle qui est 
faite par galopins et courroie demi-croisée . Dans le cas 
d'une installat ion neuve, pour des machines de 300 broches, 
é c a r t e m e n t 70 m m et pour n u m é r o s moyens, les vitesses et 
d i a m è t r e s ci-dessous sont donnés à t i tre d'indication. 

Vitesse de l a transmission : 300 à 350 tours. Poulie sur 
transmission : 750 mm. Poulie sur machine : 305 mm. 
Largeur de la poulie : 102 mm. Largeur de la courroie : 
95 m m . — Tambour : 203 mm. — . \ o ix et broches : 29 mm, 
soit un rapport de 7,1 entre tambour et broche. 

On applique é g a l e m e n t les moteurs é lec t r iques individuels 
à vitesse variable ou non. 

Bien souvent, on dispose la t ê t i è re do m a n i è r e à rendr.» 
i n d é p e n d a n t chaque côté de l a machine. L a var ia t ion des 
vitesses s'obtient par poulies é tagéos . cônes ou engrenages. 
Les E t " Pouvez ont une gamme de tous ces dispositifs. 

Force motrice approximative (Drooks et Doxey) 

D U M É T . A.N-NE.\UX y" ri(.\N(.-..iis 
1 
' TOUKS 

1 
BROOUKS 1 " CH. V.VPEUn 

38 mm 135/2 8500 70 
38 » 85 /2 8500 60 
45 . 85 /2 8000 60 
45 . 50 /2 8000 50 
51 . 42 /2 7250 50 
51 • 17/2 7250 45 
57 . 25 /3 5500 45 
57 . 14/3 5500 38 
64 . 25 /3 4500 40 
64 » 8 /6 4500 30 

L a longueur totale d'un continu à retordre s'obtient en 
mult ipl iant l ' é c a r t e m e n t par la moi t i é du nombre des bro­
ches et en ajoutant pour l a t ê t i è r e et les bâ t i s ex tér ieurs 
une longueur qui varie de 750 à 9.50 m m suivant l a commande 
et les constructeurs ; quant à l a largeur des mét ie rs , elle 
est environ 860 m m à 1™,050 m m suivant qu ' i l y a un ou 
deux tambours, avec s y s t è m e anglais ou écossais. 

20 
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L e poids sera approximativement de 12 à 13 kgs /broche 
pour une machine moyenne d'un é c a r t e m e n t de 70 à 75 m m . 

Torsion. — I l n'est pas possible de donner des indications 
])récises à ce sujet, l 'emploi des retors é t a n t multiple et la 
torsion var ian t pour chaque emploi, les machines peuvent 
donner couramment de 40 à 2.300 t / m è t r e , aussi les 
coefficients ci-dessous ne sont donnés que comme exemples ; 
g é n é r a l e m e n t , on reçoi t un échan t i l l on et on d é t e r m i n e l a 
torsion au t o r s i o m è t r e . Presque toujours, la torsion d'un 
retors est donnée dans le sens inverse de la torsion précé­
dente, ainsi la torsion du fd simple é t a n t à droite, celle du 
retors sera à gauche et celle du câblé faite avec ce retors 
de nouveau à droite ; i l y a pourtant des exceptions, no­
tamment les retors pour voiles qui subissent parfois deux 
torsions dans le m ê m e sens. A v e c les fortes torsions, si le 
retors n'est pas gazé , et surtout s ' i l y a deux torsions succes­
sives dans le m ê m e sens, l a contraction du fd oblige de 
lafTiner de un à deux n u m é r o s le fd simple. 

Vo ic i ci-dessous quelques coefficients à t i tre d'exemples 
et d'indications qui permettront de fixer l a torsion au 
d é c i m è t r e de retors pour différents usages, en les mul t i ­
pliant par la racine car rée du n u m é r o . 

Torsions 
d'aim'-s Brwks ei Uoxev II pratiquées à Lyon 

Pour le tissage 
Pour l is ières 
Floclie à gazer 
P r é p a r a t i o n M à coudre. . 
Câblé ni à coudre 
P r é [ aration pour lUet 

— pour liarnais 

N ° Coeir. 
51-130 /2 21.4 

2.5..', /2 19.3 
51 /2 16 
51 /2 21.4 
51 /6 30 

25.4 /3 30 
25.4 /5 21.4 
25.4 /3 21.4 /) 

.V ptir le P e x t i l e 

Coeir. 
E x t r a (loches 2 brins 9 2 
Chaîne 23.3 
Floche 12 
Très serré p. c r ê p e . . 49.5 

. M e r c u r y (na mètre) 

17/2 25 /2 24 /2 42 /2 50/2 68 /2 84 /2 101 /2 118/2 135/2 170/2 

Très serrée . , > 1280 1360 1560 1600 1650 1760 2080 
Ordina ire . . . 800 880 960 1040 1120 1200 1360 1440 1560 1680 2000 
-Mixte 640 720 800 840 920 1040 1200 1320 1360 1000 » 

M ercerisage 440 480 520 560 640 760 920 1000 1080 > 

Floche 520 640 720 880 1000 1120 1280 1440 il 

Très (loche. 440 480 520 600 680 760 840 
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Tweedales et Smal ley muni t sur demande ses continus 
d 'un mouvement d ' é c h a n t i l l o n n a g e sur l a dernière section 
du cylindre infér ieur , ce qui permet, en employant diffé­
rents pignons, de faire une petite q u a n t i t é de fil de torsion 
différente de celle du reste du mé t i e r . 

Caleul du pignon de ehange. — L a torsion se calcule 
comme aux mé t i e r s à filer continus. E l l e s'obtient prati­
quement en divisant l a longueur dél ivrée par le cylindre 
par minute L , par le nombre de tours des broches dans le 
m ê m e temps T = • 

E l l e est sujette à toutes les variat ions dues au d i a m è t r e 
de renvidage de l a bobine, glissement des cordes, etc., que 
nous avons s ignalées . 

Production. — L a production t h é o r i q u e se calculera 
comme au continu à filer et doit ê t re en pratique d iminuée 
de 18 à 22 % pour les retors de plus de 2 brins, et j)our 
n" 10 /2 et au-dessous et de : 
11 à 12 % pour les retors à 2 brins et pour n°s de 11 à 30 

<» à 10 % — 2 — nos de 31 à 50 
t) à 8 % — 2 — nos de 51 à 90 
4 à 6 o/o — 2 — nos au-dessus de 90. 

Une ouv r i è r e soignera environ 300 br. de gros n u m é r o 
et 800 br. de n u m é r o fin. 

Voir tableau de production au verso. 



Production des inéiicrs voitliiius à retordre 
((Paprès Dobson et Barlow) 

S o-
•'•̂  C i l / , 

•n 
V: -

- £ 

_ 

i -a 5 

mm 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

44.4 
50.8 

4 4 .4 
50.8 

44.4 
44.4 
44.4 
4 4 .4 

5 fi "S i 
^ 0 

8 2 
8 3 
8 4 

10 2 
10 3 
10 4 
14 2 
14 3 
14 4 
17 2 
17 3 
17 4 
20 2 
20 3 
20 4 
24 2 
24 3 
24 4 
27 .2 
27 3 
27 4 
30 2 
30 3 
30 4 
34 2 
34 3 
34 4 
42 2 
42 3 

• 42 4 
50 2 
50 3 
50 4 
60 2 
68 2 
76 2 
84 2 

6000. 
5500 
500(1' 
6000, 
5500 
5000' 
6500 
60001 
5500' 
6500 
6000/ 
5500' 
70(111 
6500 
60U0 
70110 
6500 
6000 
7500 
6500 
6000 
7500 
6500 
6000 
8000 
7000 
6500 
8000 
7500 
7000 
8000 
7500 
7000 
8000 
8000 
8000 
8000 

iiiin 

127 il 152.4 

127 5 152.4 

127 
127 à 152.4 

127 
127 ù 152.4 

127 
127 

127 à 152.4 
127 

152 
114 
127 
127 
114 
127 
127 
114 
127 
127 
114 
127 
127 
114 
127 
127 
114 
114 
114 
1 1 'i 

mm 

76 .2 
82.5 
88 . !l 
76 .2 
82 .5 
88.!) 
76 .2 
76 .2 
82.5 
69.8 
76 .2 
76.2 
69.8 
76 .2 
76.2 
69.8 
69.8 
76.2 
63.5 
69.8 
76.2 
63! 5 
69.8 
69.8 
63 .5 
69.8 
69.8 
63 .5 
69.8 
69.8 
57.1 
69. 8 
6!l 8 
57. 1 
57. 1 
57 . 1 
57.1 

, 

mm 

57 . 1 
63 .5 , 
69 .8' 
57. 1/ 
63 .5 
69.8( 
57 . 1 , 
57.1 
6 3 . 5 ' 
51) . 8 , 

50 .8 . 
57.1 
5 7 . 1 ' 
50.8 
50.8 
57 . i 
4 4.4 
50. s 
57 . 1 
4 '(. 4 
50.8 
50.8 
4 4 .4 
50. S 
5U . 8 
44.4 
50.8 
50.8 
38.1 
50.8 
50.8 
38. 1 
38 .1 
38 .1 
38 .1 

_ 

i -a 5 

mm 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

50.8 

44.4 
50.8 

4 4 .4 
50.8 

44.4 
44.4 
44.4 
4 4 .4 

40 
32.6 
28 2 
44' 
36 
31 
50 
'il 

56.8 
4(i 
40 
62 
50 

65 
5 \ 
.W.5 
5 4 
58 .6 
50 
78 8 
1)2 
54 
80.5 
66 
56 
90 
65 
(;3 
98.4 
811.5 
69.60 

106.4 
112.4 
120.6 
127.2 

0.925 
1 .605 
2.253 
0.721 
1 .215 
1 .705 
0.522 
0.880 
1 .238 
0.376 
0.644 
0.907 
0.308 
0.53 1 
0.7 53 
0.249 
0.440 
0.608 
0.2(J4 
0.349 
0.499 
0. 172 
0 295 
0 .417 
Ô.Kw 
0.272 
0.385 
0. 122 
0.203 
0.300 
0.090 
0. 158 
0.226 
0.072 
0.059 
0.050 
0.043 

CONTINU A R E T O R D R E A A N N E A U X P O U R CÂBLÉS 

L a gran(ie demande de fils pour tissus do pneumatiques 
et autres produits semblables tels que courroies en coton, 
tabliers sans fin, filets de pèche , etc., n é c e s s i t a n t un retors 
dur, a a m e n é les constructeurs à s'efforcer de produire 
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des Continus à Retordre à Anneaux pouvant satisfaire 
à ces besoins. 

I l n ' y a pas longtemps, on cons idéra i t le Continu à Ailettes 
comme é t a n t l a seule machine pouvant produire du fil 

Fit ' . 170. — Conli i iu à retordn; à imiu-aux pour retors et cùbl(J3 
Construction Brook.s et Doxey 

retors et cttbié lourd, à cause de la grande tension du fil 
pendant le retordage et de la nécessi té de conserver une 
ten.sion uniforme à chaque l i l . 

J u s q u ' à maintenant, la grande dil l iculté pour le retor­
dage par anneau et curseur é t a i t d 'avoir une broche pouvant 
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supporter la grande tension du retors et, par exemple, en 
n" 20, 15 bouts, le poids sur bobine de 1 kg, 500 pour une 
vitesse de broches de 3.000 tours par minute. 

Grâce aux derniers perfectionnements réal isés par les 
Constructeurs de Machines, i l est maintenant possible de 
faire ces retors et câblés sur le Cont inu à Anneaux , ce qui 
permet d'augmenter la production par broche. 

L ' â m e de l a broche a un d i a m è t r e de 17,5 mm, l a noix 
a un d i a m è t r e de 64 m m et une largeur de 35 m m pour com­
mande par sangles de 29 m m de largeur, une sangle par 
deux broches. L a broche comporte un frein à genou. 

Sur l a machine i l lus t rée (construction Brooks et Doxey) , 
l a course est de 200 mm, l 'anneau de 140 m m de d i a m è t r e , 
et l ' é c a r t e m e n t de 190 m m . L a broche comporte deux ergots 
entrant dans deux trous percés dans l a bobine. L e tambour 
a un d i a m è t r e de 254 mm. 

L a machine est d isposée pour retordre, soit « au Mouillé », 
soit « à Sec » ; un dispositif t r è s simple permet le réglage 
de l ' immersion dans l 'eau. 

I l y a deux cylindres dé l iv reu r s infér ieurs et un cylindre 
de pres.sion repose sur eux. Les cylindres infér ieurs sont 
d'un d i a m è t r e de 45 mm, et celui au-dessus d'un d i a m è t r e 
de 51 m m . 

L e fd passe du râ te l ie r sous une tige et à t ravers un guide-
fd en verre ou en porcelaine où chaque fil composant le 
retors trouve sa rainure séparée , de façon à ce qu ' i l n ' y 
ai t aucun danger qu'un fil s'adosse sur un autre, les différents 
fils conservant leurs positions respectives sur les cylindres. 
A v e c cette disposition, l a tension est maintenue d'une façon 
plus égale et les fils ne se rejoignent qu 'aux premiers tours 
d o n n é s par l a broche. 

L e s fils passent en dessous du cylindre infér ieur a r r iè re , 
puis par-dessus le cylindre cavalier et en dessous du cylindre 
de devant, ce qui assure une prise efficace et diminue le 
plus possible le danger de tire-bouchons provenant de diffé­
rentes tensions de fils. 

Pour le retordage « à Sec », on emploie les curseurs ordi-
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naires lourds, d é n o m m é s par leurs poids en « grains n, 
( le « grain » é q u i v a u t à 65 milligrammes). 

Pour le retordage « au Mouillé », on se sert de curseurs 
ordinaires forme « oreille » en cuivre. 

Les combinaisons de pignons donnent une grande échelle 
de variat ions de torsions à part i r de 6 tours au décimètre . 

L e monte-et-baisse des platines à anneaux se fait comme 
habituellement par came, leviers, cha îne et secteur, et chan-
<lelles spéciales , l a came é t a n t faite pour une course droite 
du haut en bas toujours égale et régul ière . 

Chaque chandelle est raccordée , près de sa partie supé­
rieure, der r iè re la poutre porte-broches, à une chandelle 
jumelle qui est munie d'un talon contre lequel le levier 
de monte-et-baisse opère . L e glissement des chandelles 
dans leurs tubes se fait beaucoup plus facilement et librement, 
car i l n ' y a plus de changements dans l a direction de l a pres­
sion, comme dans le monte-et-baisse ordinaire, et en plus, 
par l'absence du talon et du levier à la base de l a chandelle, 
l a machine peut ê t re abaissée, les poutres porte-broches 
venant à une hauteur d'environ 230 mm du sol. 

CONTINUS A R E T O R D R E A A I L E T T E S 

Ces continus ont é té remplacés en grande partie par les 
continus à anneaux ; on les emploie pourtant encore pour 
certains retors en n"» fins et pour de t rès gros n u m é r o s 
si on désire une grande régular i té ; leur emploi est tout indi­
q u é pour les câblés des t inés aux harnais de tissage et aux 
tissus pour pneumatiques. I l s sont construits pour retoi'-
dage à sec ou à l 'eau, et dans ce dernier cas plus part icu­
l i è r emen t suivant le s y s t è m e anglais. 

Les cylindres infér ieurs ont 45 m m de d i a m è t r e et les 
rouleaux de pression 51 m m de d i a m è t r e , mais dans quelques 
cas, quand de lourdes bobines de râ te l ie r de 127 m m ou 
de 153 m m de course sont employées pour les câblés , les 
cylindres infér ieurs ont 51 m m de d i a m è t r e . 

L e râ te l i e r est souvent disposé pour recevoir de 3 à 6 
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bobines de retors en vue de faire des câblés à plusieurs 
brins. 

Pour les n u m é r o s fins et les grandes vitesses, on emploie 
une broche dont la partie infér ieure tourne dans une cra-

F i S . I T l . — Continu à ailette, lypo lourd. -\sa Lecs 

paudine placée dans une douille analogue à celle des conti­
nus à filer. 

Habituellement, les broches tournent vers la gauche, soit 
dans le sens contraire au filage. I l est t r è s nécessa i re de le 
spécifier, car de cela d é p e n d le sens du filet qui fixe l 'ailette 
sur l a broche. S i on commande le double filet sur les broches 
avec deux séries d'ailettes pour pouvoir faire les torsions 
à droite et à gauche, i l faut indiquer le filet qui sera ut i l isé 
le plus souvent, et ce sera celui qu'on mettra à l a base de 
la partie filetée au sommet de l a broche. 
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Production des métiers continus à retordre à ailettes 

(Broolîs et Doxey) 

£ in 

¥ î > S 
o c p 

0 

0 
0 

I l 5 " 

° *^ > 

85/2 
120 2 
170 2 

1 5000 
57 

à 63 : K 
51 !"m 21,4 

42 2 
70 2 
85 2 
34 2 

50 2 

{ 4 500 

{ 4200 

'0 

70 "m 

57 

57 "1,"̂  

27,8 

21,4 

25 3 
42 3 
85 3 

125 3 
3800 76 76 % 21.4 

25 9 
42 9 
85 9 

125 9 
1 3500 s 9 89 :14,2 

17 5 
25 5 1 3500 89 21,4 

17 9 
25 15 
16 6 
17 6 

1 3200 1 0 2 ; - '02 34,2 

17 15 
25 15 ; 2800 114";,, 114 ou 

127 ; 42,8 
20 18 
27 18 
30 30 
51 30 

; 2300 

1 1800 

127 "1,; 

127 "în 

127 

152 

42.8 

42.8 
8 21 

30 16 ; 1800 152 "i„ 152 "1,; 34,2 

1 - 1 
= 32 — ft.= 
S = 

Productim 
par 

broche 
et par lieure 

Tours Mètres Grammes 
138 3,610% 2,08 
161 3,100 . 1,25 
197 2,540 • 0,75 

126 3,560 . 4,08 
161 2,800 . •1 
181 2,490 ] ,41 
86 4,850 • 7 
98 4,270 . 5 

106 3,940 . 3,6 

63 6.040 • 17,8 
78 4,820 . 8,23 

114 3,320 2,83 . 
138 2,750 1.6 

55 6,350 » 54,6 
75 4,670 . 24,1 

102 3,410 • 8,75 
126 2,780 4,75 

39 8,8!HJ - 63,8 
47 7,420 » 35,5 

47 6,760 . 87 
43 7,380 . 105 
51 6,240 . 67 
55 5,800 « 50 

43 6,470 « 140 
55 5,080 » 72,6 
43 5,310 » 114 
51 4,500 » 72,8 
43 4,150 . 99,1 
55 3,260 . 46,5 
21 8.330 » 500 
47 3:sio . 48,6 ! 

Ces chiffres de production ne sont (lu'indicatil's. Ils varieront 
essentiellement avec la torsion. 

Les torsions indi<[uées sont celles des câblés proiluits, 
et non celles des retors ( [ U i les comiio.senl. 

Force motrice. — E l l e varie cons idé rab lement , non 
seulement suivant l ' é c a r t e m e n t et l a course, mais suivant 
le type de broche, les n u m é r o s des fils, le nombre des bouts, 

20» 
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l a torsion et l a vitesse des broches a d o p t é e s ; cependant, 
ce qui suit pourra servir de guide : 

Kcart. 89 (-(Uirse 89 r„. vitesse (les broches 11500 tours, .">l> Imirlics. j = 
» 10-2 » .. 10-2 )) » » ,) :t-200 » i.") » / g 
,> 114 » » l l i » » » » iKOO » -iO » ' -g 
» l'27 » » l i T » » .) )• -'300 » :!."> » ( s 
» » » 153 » » » » 1WJ0 » » ] ^ 

M É T I E R S R E N V I D E U R S A R E T O R D R E 

Ces mé t i e r s ressemblent beaucoup aux renvideurs à 
filer avec cette différence capitale qu'ils n'ont pas de cylindres 
canne lés , n i m ê m e aucun cylindre comme les continus à 
retordre. 

On j)eut retordre à sec ou à l 'eau ; le porte-cylindre des 
mé t i e r s à filer est r e m p l a c é par un bac qu'on remplit d'eau 
si on t ravai l le à l 'eau et qu'on vide si on t ravai l le à sec. 

L e r â t e l i e r est d isposé pour recevoir des brochettes inc l i ­
nées sur lesquelles on place les bobines venant de la filature ; 
i l y a ou i l n ' y a pas doublage p réa l ab l e et les 2 fds alimen­
tant l a m ê m e broche passent dans le m ê m e guide-fil, puis 
sur une bande do drap, sous vme baguette en verre ou un 
fil de cuivre i m m e r g é dans l'auge, ensuite sur une nouvelle 
bande de drap contre laquelle ils sont a p p u y é s g é n é r a l e m e n t 
par un petit carreau en c é r a m i q u e , un peu plus é t ro i t que 
l ' é c a r t e m e n t de l a broche ; ce carreau contribue à régula­
riser l a tension et facilite le nettoyage du fil en le faisant 
appuyer fortement sur le drap ; de là le fil a s semblé s'enroule 
autour d 'un tronc de cône renversé en zinc ou en cuivre 
dit roulette et tournant sur un petit axe ver t ica l , i l passe 
sur une baguette en veri'e et enfin v a à l a broche, le fil 
e n t r a î n e les rouleiles qui, par leur poids, le retiennent pen­
dant qu ' i l est retordu par suite de la rotation des broches. 

L a commande du m é t i e r est identique à celle des renvi­
deurs à filer, c ' es t -à -d i re qu'elle se fait par renvoi et 
g é n é r a l e m e n t par courroies doubles du renvoi à la t ê t i è r e . 

L a sortie du chariot, la torsion s u p p l é m e n t a i r e , le dépo in ­
tage et la r en t r ée du chariot s ' opè ren t de l a m ê m e façon 
que sur les mé t i e r s renvideurs à filer. 

L e calcul de l a production est basé sur l a durée de l 'a i ­
guil lée, sa longueur, le nombre d 'a igui l lées dans un temps 
d o n n é et le n u m é r o du f i l . A i n s i l a production théor ique 
par broche et par heure sera : 

' 3600" \0 m . 
1 600 X i — - — I = = 4 grammes 

\» J 2 X 40 

1™,600 est l a longueur de l 'aiguil lée. 3.600, le nombre 
de secondes dans une heure. 18" l a d u rée de l 'aiguillée. 
320 m è t r e s , l a longueur l ivrée par heure en n» 40 (80 /2) . 

L a production réelle est toujours infér ieure par suite des 
a r r ê t s . 

Tableaux de produetion pratique (d'après Platt Brothers). 
— L e s chiffres ci-dessous de production des mé t i e r s Self-
acting à retordre sont approximatifs ; ils d é p e n d e n t de la 
vitesse des broches, de la torsion, de l 'hab i le té des ouvriers, 
de l a q u a h t é du fil, etc. 

Niumjro du til 
(2 liriiis) 

Tours 
des 

iiroclics 
p a r l u i n u t e 

. r((rsiou 
par 

di ' - c i i iKJ t re 

Production approximative 
en 10 liem-es 

toutes |)ertes dù'duites 

Urammes par broche 
14/2 7500 63 230 
16 8000 70 190 
20 8500 77 160 
25 0000 86 140 
30 10000 94 115 
35 1 0500 100 100 
40 10500 192 85 
50 lOllOO 106 65 
60 lOOUO 1 13 55 
70 lOOoo 120 40 

F I L S F A N T A I S I E 

Ces genres de fils sont obtenus par des artifices de retor­
dage et néces s i t en t des machines spéciales . 

Dans un fil fantaisie, on appelle âme, eœur ou noyau le 
ou les fils formant le fond et autour desquels s'enroulent 
le ou les fils devant produire l'effet, on les appelle point 
ou iil d'effet. L e liage ou lien est le fil servant à lier l ' âme 
et le Doint, g é n é r a l e m e n t , en torsion inverse. VEmbuvage 



est l 'excès de d é v e l o p p e m e n t d 'un cylindre par rapport à 
l 'autre. 

Les pr incipaux fds fantaisie sont : 
Ondé, fd retors, dont les brins ont des sens différents de 

torsion de filature. 
Retors chaîne, formé d 'un fd fin avec un gros fil floche. 
Retors vrillé, fil de fond ordinaire, fil d 'efîet simple et 

retors, surtordu, formant des vr i l les . 
Retors à mèche, obtenu »n retordant un fil fin avec une 

ou deux m è c h e s . 
Retors à œillet ou fil bouclette, composé de deux fils fins 

en coton et de un ou deux fils de Mohair (un rouleau 
de pression spécial forme les œi l le ts ) . 

L e fil Bouclé, semblable au p r é c é d e n t , mais avec des 
boucles plus petites. 

L e fil Chenille, bouc lé dans lequel l ' â m e et le fil d'effet 
sont de m ê m e n u m é r o . 

L e fil Boutonné, p r é s e n t e à intervalle régul ier ou i r régu-
Her, se r é p é t a n t par cycle, des boutons produits par 
l 'enroulement du fil d'effet sur l ' â m e . 

Moucheté, composé d 'un fil de fond et d 'un ou plusieurs 
fils t r è s floches formant des mouches aflongées ou rondes. 

Flammé ou Floconneux, retors dans lequel on emprisonne 
à intervalle régul ier des bouts de m è c h e s appe lés 
flamme. Dobson et Barlow construisent un continu 
dont l'agencement de l a t ê t i è r e permet d'obtenir 
directement en filature un fil de ce genre par une marche 
intermittente du canne lé seul, les 2 autres conti­
nuant à dé l ivrer de l a mèche . 

Filature variable se compose d'une m è c h e à faible tor­
sion retordue avec deux fils d ' â m e en faisant subir 
p é r i o d i q u e m e n t à l a m è c h e un é t i r age pour l 'amincir . 

L a combinaison de chacun de ces types et des couleurs 
permet de faire varier à l ' inf ini les effets. 

A s a Lees , Schw^eiter et Pouvez de Rouba ix construisent 
ce genre de machine, ce dernier en fait m ê m e sa principale 
fabricat ion. 
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Ces machines ne diffèrent des continus que par l'agen­
cement des cylindres dé l iv reurs , et l a combinaison des guide-
fils, baguettes, etc., nécessaires pour obtenir chaque fil. 

R E T O R D E U S E S 

Retordeusc Bobineuse (fig. 172). — L a ca rac té r i s t ique 
principale de cette machine est l 'emploi de deux cylindres 
canne lés ; le premier muni d'un rouleau de pression libre 

i j i -̂ .TJrMl.n.̂ -̂ w-̂ <•'.̂ .lmTl•.|T-.wn•..Hl 

Fig . 172. — Retordeuse bobineuse. Construction Fouvcz 



régular i se l 'appel du fd, le d e u x i è m e commande l'enroule­
ment du fd retordu sur le tube ; les chances de glissement 
sont donc s u p p r i m é e s d 'où possibi l i té d'obtenir une torsion 
élevée (360 à 370 t / m è t r e et plus) en formant une grosse bo­
bine de retors sans n œ u d s . 

Moulineuse à écheveaux (Pouvez, Rouba ix ) . — Cette 
machine permet de retordre les fds p r é a l a b l e m e n t assemblés 
et de les mettre directement en é c h e v e a u x de pé r imè t r e 
variable au lieu de les enrouler sur une bobine. 

I J C S broches sont ou non munies d'ailettes, elles sont 
c o m m a n d é e s par corde (fig. 173). 

Assembleuses retordeuses (Schweiter,Horgen). — Ce tyi)e 
de machine a l 'avantage d'assembler et de retordre simul­
t a n é m e n t j u s q u ' à 7 bobines par broche. Chaque fil passe 
d'abord par un œil le t de porcelaine relié au casse-fil, de là, 
ils sont réunis sur un rouleau commun et arr ivent ensuite 
sur les rouleaux d'alimentation pour s'enrouler directement 
sur l a bobine de retordage. Les broches se font à poulie 
fixe et folle (fig. 174). 

Voir gravure au verso de celle page 

D O U B L A G E AVANT R E T O R D A G E 

Comme nous l 'avons dit, i l y a souvent avantage de réun i r 
en une seule bobine les fils qui doivent ê t r e retordus. Les 
doubleuses ne sont autre chose que des bobinoirs munis 
de casse-fils provoquant l ' a r r ê t de la broche lorsqu'un des 
fils a ssemblés vient à casser. On peut r éun i r j u s q u ' à 6, 8 
et m ê m e 12 bouts, en une seule oi)érat ion. L e casse-lil iloit 
fonctionner assez rapidement pour que le fil cassé ne s'en­
roule pas et puisse ê t r e r e t r o u v é facilement. Tous les bobi­
noirs peuvent ê t re munis d ' é p u r a t e u r s , bacs à eau, paraffi-
neiirs, etc. 

I l existe un nombre cons idérab le de modèles de bobinoirs, 



Fig. 17-'i. — .AssenibUnise Ketoi'deiise LSchweitcr 

nous n'en énun ié re rons que quelques-uns. On peut diviser 
les bobinoirs en plusieurs ca tégor ies : 

1° .1 enroulement parallèle du fil, peu r e c o m m a n d é pour 
le doublage, la longueur de chaque fil j jouvant var ier ; 
e m p l o y é ])our faire les bobines d'ourdissoir se vidant à l a 
dé rou lée , ou des bobines bouteilles. I l s ont g é n é r a l e m e n t 
les broches vei'ticales c o m m a n d é e s par courroies ou ficelles. 

F i g . 175. — B o b i n o i r verticu 

2° A enroulement eroisé (broches horizontales). — L a 
croisure est plus ou moins forte, elle permet de faire des 
bobines cylindriques soleil ou Alexandre, ou des bobines 
coniques renv idées sur tubes, sans rebord. — On peut les 
classer en : 

Hobinoirs à tambours fendus. — L ' e n t r a î n e m e n t de 
la bobine est assuré par un tambour en m é t a l poli compor­
tant une fente servant de guidage au fil. 



F i g . 176. — Assembleuse Hi l l et Bi-own, avec cassc-llls 

Bobinoirs à guide-fils et tambours. — L e tambour d'en­
t r a î n e m e n t est en généra l beaucoup plus petit, le guidage 
du fil est assuré par un guide-fil c o m m a n d é , soit per une 
came individuelle, soit par une came et une tringle pour 
tous les guide-fils. 

Bobinoir à guide-fils et à broches. — T y p e «ré forme » 
se rapprochant des cane t iè res parce que chaque broche 
i n d é p e n d a n t e forme une machine. 

Bobinoirs à tambours f2ndus(fig. 176).— Nous prendrons en 
exemple le bobinoir « H i l l et B r o w n » de Brooks et Doxey. 

(Chaque tambour produisant son va-et-vient, on peut 
faire cô te à cô te des bobines de largeurs d i i ïé ren tes au 
moyen de tambours de rechange. 

Les bobines produites sont parfaitement susceptibles 
d ' ê t r e blanchies ou teintes en bobines. 

Chaque tambour est ac t ionné s é p a r é m e n t par un arbre 
central et une corde. L e tambour est formé par deux cames, 
m o n t é e s sur un petit arbre et placées l'une près de l 'autre, 
formant ainsi un tambour complet. Af in de bobiner et de 
croiser le fil, les rebords de ces deux cames sont posés l 'un 
presque contre l 'autre, laissant un espace suffisant pour que 
le fil puisse y passer librement. L e fil venant du râ te l ier 
est introduit dans cet espace ou fente, et le tambour en 
tournant le guide d'un bord à l 'autre de l a bobine. 

I l s se font à simple ou double came, donnant un va-e l -
vient ou 2 pour chaque tour du tambour. Pour de bons 
r é s u l t a t s , i l faut des tambours de o80 m m do d i a m è t r e 
avec des bobines cylindriques de 140 m m de course et avec 
des coniques de 102 à 153 mm. 

Bobines coniques. — Sur toutes les machines, on peut 
changer rapidement le bobinage cylindrique en bobinage 
conique. Pour le bobinage conique sur des tubes coniques, 
i l faut des axes coniques spéc iaux avec broches, suivant le 
cône dés i ré . 

Force motrice. — E n v i r o n 80 tambours par cheval pour 
bobinoir à un fil et 60 tambours pour l'assembleur à casse-
fils. 
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Production des assembleuses et bobinoirs « Uill et Brown » 

Vitesse d'enroulement : 
137 à 146 m /minute 2 ou 3 bouts avec fuseaux fils fins. 
146 à 183 m/minu te — continu 
pour bobinoir simple : 
183 m /minute, fuseaux de continus par l a pointe. 
110 à 137 m/minu te , bobines tournantes. 
73-91 m /minute, é c h e v e a u x de coton. 
Une bobine de 127 m m de d i a m è t r e et 127 m m de course 

contiendra environ : 22.000 à 22.500 m è t r e s de 34 /2. 
Course 127 m m , é c a r t e m e n t 229 mm,25 % d é d u i t pour 

les a r r ê t s et les levées , ])roduction par tambour en 60 heures. 

F H.\ t.: AI .s 

17 ;:f 

.34 3 
42 3 
51 3 
59 3 
G.S 3 
70 3 
,8 5 3 
93 3 

102 3 
17 2 

25.4 2 
34 2 
42 2 
51 2 
59 2 
ii,8 2 
7fi 2 
85 2 
93 2 

102 2 

i,i>yi;i.i,i'i'EMi.NT iiL T.\Mîiin:R M È T R E S l'.Ml MI-NUTi: 

200 

kiingranuncs 

47.810 
31.850 
23.850 
19.110 
I5 .900 
13.640 
I1 .950 
10.580 
9.530 
8.690 
7.950 

31.850 
21.220 
15.900 
12.740 
10.580 
9.110 
7.950 
7.060 
6.370 
5.700 
5.320 

180 

k i l o g r a i i i i i i c ' S 

43.170 
28.690 
21.590 
17.270 
14.850 
12.270 
10.740 
9.580 
8.580 
7.790 
7.160 

28.690 
19. I Kl 
14.370 
11.480 
9.5311 
8 . 2 1 " 
7. 160 
6.370 
5.740 
5.210 
4.790 

Bobinoirs à guide-fils et tambours. — C'est dans ce genre 
que l 'on trouve les s y s t è m e s les plus va r i é s , et ce sont ceux 
que l 'on emploie de plus en plus. 

Doubleuse système Ryo-Catteau. — Cette machine r é u n i t 
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plusieurs fils et les enroule sur de petits tubes en bois, 
pour en faire des bobines croisées d'environ 150 mi l l imèt res 
de d i a m è t r e . 

Les brochettes sur lesquelles sont disposées les bobines 
sont m o n t é e s sur des supports à bascule sollicités par des 
contrepoids ; les bobines sont en t r a înées par l a rotation 
des tambours au contact desquels elles sont maintenues 
par ce dispositif. 

Les guide-fds dans lesquels passent les fds doub lés sont 
fixés sur une tringle longitudinale, a n i m é e d'un mouvement 
de va-et-vient. L e croisement des fils ainsi obtenu donne 
aux bobines une cohésion suffisante pour p r é v e n i r leui' 
é b o u l e m e n t . 

Des rouleaux de p r o p r e t é garnis de panne, disposés 
au-dessus des casse-mèches , assurent aux fils une tension 
régul ière . 

L e casse-mèches a r r ê t e i n s t a n t a n é m e n t la t ê t e où se 
produit l a rupture d'un fil simple. 11 comprend un arbre 
muni de palettes, a n i m é d'un mouvement de rotation : 
lorsqu'un fil casse, un petit levier en fil de fer, qu ' i l main­
tenait , se re lève, rencontre une des palettes, et produit le 
basculement d'une petite bielle, qui interpose un cuir 
entre le tambour et l a bobine, d 'où résu l te l ' a r r ê t de cette 
de rn iè re ; en m ê m e temps, le rouleau de p r o p r e t é se re lève. 

Ces machines se construisent avec 220 mm ou 250 m m 
( l ' é c a r t e m e n t , de milieu en milieu des tambours. L ' éca r ­
tement de 220 m m est le plus e m p l o y é . 

A v e c l ' é c a r t e m e n t 220 mm, la machine peut ê t re disposée 
pour un doublage de 2 à 6 par t ê t e . 

Dans le cas de l ' é c a r t e m e n t 250 mm, le doublage peut 
ê t r e p o r t é à 8. — L e type de doubleuse le plus courant 
est le type de 80 t ê t e s , soit 40 t ê t e s de chaque côté de la 
machine, é c a r t e m e n t 220 mm. Les machines les plus longues 
sont de 100 t ê t e s , soit 50 de chaque côté . 

Jja machine est munie de pignons qui permettent de 
faire d é v e l o p p e r aux tambours 80, 100 et 120 m. à la minute. 

Chaque constructeur peut var ier les dispositions : le râ te l ier 
est en haut et les cylindres d ' e n t r a î n e m e n t en bas, le mou-
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vement du guide-fil est c o m m a n d é par différentiel pour 
év i t e r les bourrelets, cause de vri l les qui se r é p è t e n t chaque 
fois que l a vitesse de l a bobine est un multiple de l a vitesse 
de rotation de l a came. 

Schweiter fait un bobinoir permettant de bobiner sur 
n ' importe quelle bobine à joues. L e centrage et l ' en t r a î ­
nement de la bobine s ' opè ren t sans broches, deux pointes 
coniques p é n è t r e n t dans l 'a lésage de l a bobine, l 'une d'elles 

F i g . 177. — Bobinoir à tambour. Construction Plat t . 

é t a n t fixée à un galet de friction c o m m a n d é par une poulie 
c l a v e t é e sur l 'arbre moteur. Ce galet est pressé contre l a 
joue de la bobine par un ressort, une rondelle en caoutchouc 
i n t e r p o s é e assure r e n t r a î n e m e n t (fig. 177). 

Bobinoir à guide-fils et à broches (Schweiter, Un ive r sa l 
Wind ing , Brooks et Doxey) . — On r é u n i t g é n é r a l e m e n t 
6 broches simple face pour faire une machine, mais chaque 
broche constitue une machine séparée pouvant ê t re seule 
(fig. 178). L e s bobines l ivrées sont parfaites comme apparence, 
d'tm degré de d u r e t é rég lab le . L e nombre de tours des bro­
ches var ie suivant l a m a t i è r e à trai ter et le nombre de 
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croisures. L e graissage est automatique. Certaines machines 
peuvent produire 2 bobines par broche et doubler j u s q u ' à 
12 bouts. 

F i g . 178. — Bobinoir t Universal Winding = bobine coiiii |Ue. 

Epurateurs. — T o u s les bobinoirs-doubleurs sont pourvus 
d ' é p u r a t e u r s qui ont pour but de nettoyer le fil et d'amener 
sa rupture si une grosseur se p résen te . L e nettoyage se fait 
par le passage du fil sur une planchette ou un rouleau 
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recouvert de panne verte ; planchette et rouleaux doivent 
ê t r e maintenus en bon é t a t de p r o p r e t é . 

L e fd passe dans des fentes p r a t i q u é e s dans des plaques en 
tô l e d'acier ; ces fentes sont plus ou moins larges, elles sont 
fixes ou réglables . I l y a de nombreux types d ' é p u r a t e u r s 
rég lab les , dont certains sont t r è s ingén ieux , mais i l serait 
trop long de les décr i re . Nous ne mentionnerons que les 
jauges données par le Textile Mereurij, mais à t i tre d ' indi­
cation seulement, car en pratique, elles doivent ê t r e aug­
m e n t é e s . 

N u m é r o s Qual i t é 
supér ieure 

Qua l i t é 
courante N u m é r o s Qua l i t é 

supér ieure 
Qual i t é 

courante 

•2;2D et 
au-dessous 
2/26-2/30 
2/31-2/34 
2/35-2/-'i2 

0.:i (12) 

0.3 (12) 
0.275 (1 1) 
0.25 (10) 

0.45 (19) 

0.425 (17) 
0.375 (1 5) 
0.375 (1 5) 

2/43-2/50 

2/51-2/68 
2/69-2/84 
2/85-2/100 

0,225 (9) 

0.2 (8) 
0.175 (7) 
0.150 (6) 

0.325 (13) 

0.275 (1 1) 
0.25 (10) 
0.225 (9) 

(Les chifïres entre p a r e n t h è s e s indiquent des mi l l ièmes de 
pouce anglais. On peut aussi se servir des jauges employées 
a u réglage des cardes pour vérifier ces é c a r t e m e n t s ) . 

C A N E T A Q E 

L e canotage a pour but : 
1° De mettre sous forme de canettes de dimensions 

convenables, les fils teints ou blanchis en é c h e v e a u x ou 
les retors produits aux continus qui doivent ê t re employés 
comme trame dans certains tissus. 

2° Rendre utilisables au tissage des canettes ou des 
bobines de fils simples rayées ou dont le renvidage a é té 
d é f e c t u e u x sans que la qua l i t é du fd soit atteinte. On réalise 
a insi une économie sensible. 

3° E n f i n , suivant les constructeurs des nouvelles cane-
teuses : Universal Winding Company, Schweiter, Staiihli, 
Frantz M aller, etc., si on fait sur leurs machines des canettes 
dures au lieu d'employer les canettes telles qu'elles viennent 

de l a filature, on augmente cons idé rab l emen t l a production 
des mé t i e r s à tisser et on diminue l a proportion du déche t , 
c'est une autre cause d ' économie . 

Les canettes contiennent de deux à trois fois autant de 
fil qu'une canette de filature, l a dimension de l a navette 
restant l a m ê m e . L e tisserand peut ainsi mener plus de 
mé t i e r s , et les dé fau t s dans le t issu sont moindres, car i l 
y a moins d ' a r r ê t du mé t i e r dû à l a trame. 

L e canetage est nécessaire lorsqu'on a à alimen­
ter un tissage qui a des mé t i e r s automatiques, genre 
Northrop, et que la filature fournit les trames sur tubes 
carton. J^es frais du canetage sont compensés par l'augmen­
tation de production aux mé t i e r s . I^a vitesse des broches 
en est de 2 à 3.000 tours par minute. Vitesse arbre-moteur : 
500 à 750 t / m . Force motrice nécessai re : % H P pour 20 
broches. D i a m è t r e des canettes : 18 m m à 45 m m . Longueur : 
100 à 245 m m . Grâce à une transformation de peu d'impor­
tance, on peut caneter sur tubes en bois ou en carton. 

Ces cane t iè res sont à 6, 12 ou 24 broches, sur une ou 
deux faces, chaque broche est i n d é p e n d a n t e de sa voisine 
et constitue une machine spéciale. L ' U n i v e r s a l Winding 
fait une cane t i è re de 20 broches double face, p r é s e n t a n t 
4 broches par carter. 

L e corps de chaque machine se compose d'un réservoir 
à huile é t a n c h e et h e r m é t i q u e m e n t clos, qui contient suflf-
samment d'huile pour que la machine marche plusieurs 
mois sans qu'on ait à le remplir. 

Ce s y s t è m e de lubrification conserve les pièces de la 
machine en parfaite condition, e m p ê c h e le fil d ' ê t r e t a ché 
par l ' é c h a p p e m e n t d'hude et diminue le coû t de l 'entretien. 

L e canetage du fil sur é c h e v e a u x est souvent difficile 
par suite d 'un d é m a r r a g e brusque de l a broche ou de l'em­
ballement p r o v o q u é par un a r r ê t de cette de rn iè re ; un ingé­
nieux dispositif de freinage reméd ie à ces inconvén ien t s . 

On peut prendre j u s q u ' à 6 bouts sur une canette, et un 
t â t e u r spécial donne une contre-torsion qui en assure le 
d é v i d a g e para l lè le lors de l a pose de l a trame dans le tissu. 

L a production des anciennes caneteuses de 50, 100 
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brcichcs est assez faible ; les frais de m a i n - d ' œ u v r e en sont 
4'levés, et le déche t a c c e n t u é . 

DÉVIDAQE 
L e d é v i d a g e usuel des fdés vendus en écheveau.x est le 

d é v i d a g e croisé par é c h e v e t t e s de 1.000 m è t r e s (700 tours 
de l ^ j ^ ' i S j . L e d é v i d a g e droit, avec l a division de l ' é cheveau 
en 7 é c h e v e t t e s , n'est plus emp loyé que pour certains 
Articles chinés pour impression à plat de raies de couleurs. 

Les é c h e v e t t e s produites sur les dév ido i r s m é c a n i q u e s —• 
avec ou sans casse-fds — ne sauraient é v i d e m m e n t 
serv i r pour des vér i f ica t ions de n u m é r o s à la romaine, 
quoique de longueur nominale de 1.000 m è t r e s . Les fils 
r assés , les bobines qui se terminent et qui ne sont pas 
r e m p l a c é e s i m m é d i a t e m e n t , occasionnent une certaine difïé-
re.ice dans cette longueur. On admet une to l é r ance de 15 % 
on plus ou en moins. 

U n compteur permet d ' a r r ê t e r les dév ido i r s ap rès l a 
formation d ' é c h e v e t t e s ayant de 100 à 5.000 m è t r e s . 

. \n et à Roanne, on pratique un genre de d é v i d a g e 
l 'onnu sous le nom de d é v i d a g e à grande croisure ou dév i -
<lage Granl. L a largeur occupée par l ' é cheve t t e sur le dév i ­
doir, au lieu d ' ê t r e de 50 à 60 mm, est de 140 à 150 m m et 
sa longueur est po r t ée à 3.000 et 5.000 m è t r e s , suivant le 
(li 'sir des clients. L ' é c h e v e a u est muni de deux attaches ou 
ligatures (centaines, capies, pianes) d i a m é t r a l e m e n t opposées , 
qui le divisent par entrecroisement en 5 ou 6 parties à peu 
près égales , de m a n i è r e à produire l 'apparence du d é v i d a g e 
di'oit. Oe mode de dév idage facilite les manipulations de 
la teinture. L ' é c a r t e m e n t des broches de dév ido i r s var ie 
su ivant les Etablissements, ainsi la maison Wegmann et C '^ 
(•on.struit des dévidoi rs qui ont 4 é c a r t e m e n t s d i l î é ren t s , 
la longueur totale de la machine restant la m ê m e , savoir : 
4,220 m m sur 850 m m de large. 

30 broches 123 m m é c a r t e m e n t pour n° 2-10 
.40 — 92 — — 10-20 
30 _ 74 — — 20-50 
60 — 61 — — 50 et plus 
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Les dévidoi rs sont de 30 à 60 bi'oclies pour faire autant 
d ' é c h e v e a u x , ils sont simples ou doubles ; dans le premier 
cas, les bobines à dév ide r se placent sur le devant de la 
machine, dans le d e u x i è m e , elles se placent derr ière la partie 
tournante. Pour le d é v i d a g e des bobines provenant du 
gazage, on dispose un râ te l ie r permettant le d é v i d a g e 
l a t é r a l ou par l a pointe de la bobine à dévider . 

Vitesses. — Dévidoi r s doubles pour bobines à plateaux, 
c ' es t -à -d i re bobines tournantes : 100 tours par minute. 

A v e c bobines de continus : 150 tours. 
— et dévidoi rs simples : 150 à 200 tours. 

Production : 40 levées d ' é c h e v e a u x par 8 heures, du n° 16 
à 34 français , avec bobines de continu en fd simple ; 32 
levées d ' é c h e v e a u x par 8 heures, en n° 34, en d é v i d a n t du 
retors sur bobines à plateaux, broches tournantes, le tout 
par dév ido i r s de 40 é c h e v e a u x . 

L a différence entre l a production t h é o r i q u e et l a prodiu'-
tion pratique des dév ido i r s est t rès grande, elle peut varier 
de 50 à 60 % ; aussi l ' hab i l e t é de l 'ouvr iè re a une t rès grande 
importance sur la production, et i l est indispensable qu'elle 
serve de base à la paie des ouvr iè res . 

Force motrice : 12 à 15 dév ido i r s simples par cheval. 
— 6 à 8 — doubles — 

M I S E EN P A Q U E T S 
L a mise en paquets se fait à l'aide d'une presse à main, 

ou mieux d'une presse ac t ionnée par la transmission. 
Pour les filés ordinaires et en coton d ' .Vmérique, le paquet 

est de 10 k g aux dimensions de 0'",680 sur 0.220 et 0.2.50 : 
les é c h e v e a u x sont placés sur 5 rangées . 

Pour les filés en Jume l ou en Géorgie , le paquet est de 5 kg. 
aux dimensions de 0'n,320, sur 0,21 et 0 ^ , 2 1 , les é c h e v e a u x 
sur 4 r angées . 

E n filés ordinaires, la torche (ou torque) est composée 
d'autant d ' é ch ev e t t e s qu ' i l y a d ' u n i t é s dans le n u m é r o . L a 
torche n" 10 par exemple comprendra 10 écheve t t e s et ain.si 
de suite j u s q u ' à 28. Cette m é t h o d e donne des torches de 

k g environ et offre l 'avantage d'indiquer à p remière 
vue le n u m é r o du fd par le nombre des écheve t t e s . 
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TV. — F i l a t u r e de ilObl'I broches de reiwideurs jilantles 
n"^ 50 à 100 français chaîne et Irame, cardés et peignés : 

U n brise-balles. 
Deux ouvreuses doubles horizontales, combinées avec 

charmeuses automatiques. 
4 batteurs simples (un seul passage). 
120 cardes de 0,965 m m de largeur de tambours. 
10 réunisseuses . 
10 é t i rages réunisseurs à socs de charrue. 
50 peigneuses de 8 t ê t e s chaque, pour nappes de 266 mm 

de large. 
240 t ê t e s d ' é t i r ages r épa r t i e s sur 3 passages de 8 machines 

à 2 sections et chaque section ayant 5 t ê t e s . Ecai ' tement des 
t ê t e s 406 mm. 

6 Bancs -à -b roches en gros de 120 broches = 720 broches. 
Ecar tement des broches 203 mm. 

19 Bancs -à -b roches i n t e rméd ia i r e s de 160 broclies = 2.040 
broches. Ecar tement des broches 152 mm,4. 

60 Bancs -à -Broches en surfin de 226 broches = 13.560 brci-
ches. Ecar tement des broches 108 mm. 

1'''= Salle de filature : 22 mé t i e r s renvideurs de 1426 bru­
ches à 26 m,9, é c a r t e m e n t = 31372 broches ; 

2'' Salle de filature : 22 mét ie r s renvideurs de 1110 bro­
ches à 34 mm,9, é c a r t e m e n t = 24420 broches ; 

3" Salle de filature : 22 mé t i e r s renvideurs de 1118 bru­
ches à 34 mm,9, é c a r t e m e n t = 24590 broches ; 

4« Salle de filature : 22 mé t i e r s renvideurs de 1372 bro­
ches à 28 mni,57, é c a r t e m e n t = 30184 broches ; 

T o t a l : 110572 broches. 

CONSIDÉRATIONS GÉN ÉRALES 

S U R L A CONSTRUCTION D E S B A T I M E N T S 

Choix du terrain. — Les questions primordiales sont 
celles de la m a i n - d ' œ u v r e et des transports. .V moins de 
construire des cités et d'amener des ouvriers du dehors 
— cause de forte dépense — i l faut s'assurer que l a région 
fournira la m a i n - d ' œ u v r e suffisante et que la situation des 



habitants ou l a nature des t r avaux habituels agricoles ou 
autres ne sera pas un obstacle au recrutement des ouvriers. 

I l faut se placer autant que possible près d'une gare 
de marchandises. U n raccordement n'est guè re nécessa i re 
pour une fdature de moyenne importance. L a p r o x i n u t é 
d 'un canal de navigation r é d u i t les frais d ' a m e n é e du coton 
et de la houille. 

S i l 'on a l ' intention de construire un b â t i m e n t à é t ages , i l 
est bon de s'assurer de n 'avoir pas à faire des frais extraor­
dinaires de fondations. 

Divers types de bâtiments. — Dans les fdatures, la meil­
leure disposition pour les colonnes, dans le sens longitudinal, 
est de 7 m è t r e s ou 6'",80 au min imum. Dans cet interval le 
se placent en largeur 3 cardes ou 4 peigneuses, ou 4 bancs -â -
broches, ou 4 continus, ou 2 m é t i e r s à fder. 

Dans le sens t ransversal , l ' é c a r t e m e n t des colonnes varie 
de 4 à 7 m è t r e s avec l a largeur des t r a v é e s , suivant l a po­
sition des machines, et l a dimension des passages. 

L a moyenne est de 6 m è t r e s . 
Pour restreindre le nombre des colonnes, on peut employer 

les poutres en treil l is supportant 2 ou 3 t r a v é e s d'une 
p o r t é e totale de 15 à 20 m è t r e s et les espaces de (7 - f 3,50) 
= 10'° ,50 dans l 'autre sens, ce qui permet toujours de loger 
facilement les machines. 

Bâtiments à étages 

Us sont avantageux quand le terrain est cher et s'imposent 
pour un é t a b l i s s e m e n t important. I l s se font en b é t o n 
a r m é , briques ou m a ç o n n e r i e combinés à l a charpente 
m é t a l l i q u e , ce qui les rend incombustibles. L e b é t o n a r m é 
entre autres permet de sérieuses économies et moins d ' épa i s -
seui' pour les fondations. L a connaissance exacte de sa 
r é s i s t a n c e permet aussi de r édu i r e notablement toutes les 
épa i s seu r s de l a superstructure, et par suite pour un m ê m e 
emplacement, de gagner de l a place. 

Les t rumeaux entre les fenêt res sont r é d u i t s au min i ­
m u m et on pourra é t ab l i r une sorte de cristal palace avec 
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le m a x i m u m de jour possible, avantage à considérer pour 
les b â t i m e n t s à é tages dont la largeur atteint 40 à 42 mè t r e s . 

S i les murs et les planchers sont éga l emen t en ciment 
a r m é , on obtient un ensemble d'une grande r ig id i té . 

Les poteaux en b é t o n se plient à toutes les exigences ; 
munis de saillies, on y accroche les transmissions, des ponts 
roulants, des organes en mouvement. On peut y noyer des 
tubes de descente des eaux pluviales, et m ê m e y m é n a g e r 
des conduites de chaleur. I l s sont en généra l car rés et me­
surent environ : 

0^,30 de côté pour le rez-de-chaussée ; 
0m,28 pour le 1 " é t age ; 
0'",24 pour le 2^ é t age . 

Les poutres ma î t r e s se s qui reposent sur les colonnes et 
sur les t rumeaux des façades ex té r ieures ont 0™,30 de 
largeur et 0 " 40 à 0^,50 de hauteur (ou r e tombée ) ; les 
poutrelles, 0'",10 à 0^,20 do largeur et 0'n,20 à 0"\25 de 
hauteur. Les t rumeaux entre fenêtres n'ont que l ' " ,50 de 
largeur, ce qui permet l ' instal lat ion de vastes baies v i t rées . 

Les hauteurs d ' é t ag e s , de plancher à plancher, sont : 
5™,50 à 5"i,70 pour le rez-de-chaussée ; 
4™ 50 à 4'n,70 pour le l ^ f é t age ; 
4 '»,50 pour le 2^ é t age . 

L e plancher est calculé pour une charge de : 
500 kilogr. par m è t r e ca r ré pour les cardes, bancs -à -

broches et continus ; 
400 kilogr. par m è t r e ca r ré suffisent pour les mé t i e r s à fder. 
L a figure 193 est une vue en coupe des différents é tages 

d'une fdature, carderie au rez-de-chaussée , continus au 
1er é t age et mé t i e r s à fder au 2« é t age , largeur in té r i eure 
du b â t i m e n t : 40 à 42 m è t r e s . 

S i l a pierre à b â t i r ou l a brique est abondante, les murs 
ex t é r i eu r s peuvent ê t r e m o n t é s en m a ç o n n e r i e ; ce mode 
de construction est alors économique . Les planchers seront 
seuls é tab l i s en ciment a r m é . 

Les baies deviennent plus petites ; la surface éclairante 
est moindre ; n é a n m o i n s , ce s y s t è m e a beaucoup d'appli­
cations. 
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A v a n t l 'emploi du l)éton a r m é , le genre le plus r é p a n d u 
consistait à faire les murs en m a ç o n n e r i e et les planchers 
eu fer et hourdis. Dans les pays manquant de pierre, on 
peut employer des agg lomérés de ciment, mâchefe r , etc. 

F i g . 193 

Ce mode tle construction est cons t i t ué par des colonnes 
en fonte ou en acier supportant des poutres, avec poutrelles 
transversales et hourdis en b é t o n , ou v o ù t i n s en briques 
ou en terre cuite. 

L a figure 194 est la coupe verticale d'une fdature avec 
fers s u p p o r t é s par des colonnes en fonte. 

L a figure 195 montre le mode de superposition des colonnes, 
et l a figure 196 l a r é p a r t i t i o n des fers sur une partie du 
plancher d'un é t age . 

L a disposition des poutrelles et hourdis var ie su ivant 
les é c a r t e m e n t s des colonnes. Quand l ' é c a r t e m e n t des poutres 
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ne dépasse pas o^,bO (fig. 197) on peut suppi'imer les pou­
trelles et jeter une seule v o û t e d'une poutre à f au t re . 
Cette construction est é c o n o m i q u e et t r è s solide, car l a masse 

tiTir 

OfSSSus pSutr, 

fer-dcCI'''i 

F i g . 195 

de m a ç o n n e r i e forme une nervure d'une grande r ig idi té et 
le plancher est à l ' abr i de toute vibrat ion, condition indis­
pensable dans une filature. 

L a v o û t e peut ê t r e en briques comme le montre l a figure 
197 ou en b é t o n de chau.x; ou de ciment. On emploie le b é t o n 
quand l a brique est chère , mais cette de rn iè re est p ré fé rab le , 
elle est plus é l a s t ique . 

L a poutre peut ê t re formée d'un simple fer l a m i n é ou d'un 
assemblage de tôle et de cornières , ou construite en t rei l l is . 

L a poutre en treillis est quelquefois ut i l i sée ; elle permet 
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de n'employer que le min imum de m é t a l , et le hourdis, se 
soudant à t ravers les croisillons de l a poutre, devient plus 
h o m o g è n e , mais elle a l ' i nconvén ien t de retenir les duvets 
de coton. L a poutre pleine lui est préférée. 

•5,32 . 
e 

5.32 

^ ^ ^ ^ ^ ^ 
F i g . 199. — Fers d'un plancher. — Salle de nicliers à lil''i' 

, > Ame : 500 /9 niill. 
-•̂  ' Cornières : 80 /80 / lO. 
B — I 200 /fi-'. /S. 
C — I 200 /04 n K 

Quand l ' é c a r t e m e n t des poutres est trop grand, i l faut 
ajouter des ])outrelles i n t e rméd ia i r e s (fig. 198). Ces poutrelles 
peuvent ê t re placées à des distances var iant de 0™,60 à .':!™,50. 

Quand l ' é c a r t e m e n t ne dépasse pas 1 m è t r e , on fait le 
hourdis plat (fig. 199) ; ce hourdis a le grave inconvén ien t 
de vibrer . 

Pour les planchers, on peut, au lieu du ciment, employer 
le bois (fig. 200). L e plancher est en sapin ou en pitchpin, 
de 30 à 35 mi l l imèt res d ' épa i s seur ; i l est cloué sur des 
lambourdes écar tées de 40 à 50 cen t imè t r e s dans r intervalle 
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(lesquelles on fait un remplissage de b é t o n maigre. Ce genre 
de plancher est assez c o û t e u x , mais i l rend facile l a f ixation 

I I 

Fig. io­
des machines et d est moins froid aux pieds. I l a, toutefois, 
le grave dé fau t , au j)oint de vue i n c o m b u s t i b i l i t é , de devenir 
t rès mllammable, lorsqu'i l est i m p r é g n é d'huile. 

!• 

Fig. lus 

On emploie parfois le p a v é de bois ou le carrelage (oné reux 
et cassant). U n nouveau p r o c é d é consiste à faire le plancher 

Fig. 199 

en un alliage de sciure de bois et de magnés i e qui a les 
avantages du ciment et du bois. 

Fig. 200 

Toitures-Terrasses. — L ' é t a b l i s s e m e n t des toitures-ter­
rasses ou toitures é t an ch es mér i t e toute l 'attention du cons­
tructeur. 

Aprè s décoffrage, i l se produit trop souvent des lézardes 
presque invisibles, l 'eau de pluie passe, arrive à suinter 
à l ' i n t é r i eu r et forme des gouttelettes qui finissent par tom­
ber sur les machines. 

Jusque dans ces dern ières années et encore aujourd'hui, 
on a recours au ciment volcanique. 

Cette application se compose : 
1° d'une couche de sable t a m i s é ayant à peine 5 mm 

d ' épa i s seu r ; 
2" De .3 ou 4 épaisseurs de papier à joints chevauchés , 

collées entre elles par des couches de ciment volcanique 
app l iquées chaudes ; 

3" D'une couche de sable fin de 3 cen t imè t r e s ; 
4° D'une couche de gravier de r ivière de 3 à 5 cen t imè t r e s 

liée avec du sable argileux. 
Cette couverture s u p p l é m e n t a i r e , d 'un pr ix élevé, a 

l ' i n c o n v é n i e n t de peser t rès lourd, néces s i t an t ainsi une 
forte charpente. E n outre, l ' exécu t ion doit en ê t re surveil lée 
de t r è s près et faite par des spécial is tes ; les raccords doivent 
ê t r e soignés pour e m p ê c h e r le passage des eaux sous le 
papier, principalement le long des murs ou des rebords 
de la terrasse. 

E n raison de ces i n c o n v é n i e n t s , de nombreux construc­
teurs ont s u p p r i m é toute cette couverture onéreuse et la 
remplacent par une simple chape de 3 cen t imè t r e s d 'épais­
seur en mortier de ciment au dosage de 400 kgs. 

L e r e m è d e aux infil trations n'est pas toujours complet, 
aussi certaines maisons fabriquent-elles et vendent diffé­
rents produits s 'appliquant directement sur l a chape en 
ciment ou s 'y incorporant lors de l a pose. 

Certains entrepreneurs emploient le p rocédé suivant : 
Sur le b é t o n a r m é , décoi ï ré , un enduit de 25 mm en 

mortier de chaux hydraulique au dosage de 250 kgs ; ensuite 
deu.x couches de bitume de 5 à 7 m m d 'épa i s seur superposées. 

Les angles sont arrondis, c 'es t -à-di re que l a chape en 
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miirtioi' l iydraii l iqiip sera re levée le long des ])arois verticales. 
Parfois, on se contente d'une couverture en parapluie, avec 
bois, zinc et tuiles. Ce dernier genre est à préférer quant 
à la du rée et à l 'entretien. 

Comme tuiles, on emploie actuellement le fibro-ciment 
pesant 6 kilogr. au m è t r e ca r ré , contre 25 kilogr. pour l 'ar­
doise et 42 pour la tuile ordinaire. 

Escaliers. — Les escaliers doivent ê t re , dans tous les cas, 
incombustibles. G é n é r a l e m e n t , i ls sont é tab l i s dans une 
cage spéciale en m a ç o n n e r i e au centre de laquelle on installe 
l'ascenseur. Les marches sont, suivant les ressources locales, 
en fonte, en tô le s t r iée , en pierre, en b é t o n de ciment, en 
briques recouvertes de carreaux c é r a m i q u e s ou en agglo­
m é r é magnés i en . L a largeur var ie de l ' " ,20 à 1™,40 selon 
l ' importance de l'usine ; la largeur du giron, de 220 à 280 mi l ­
l imè t re s et l a hauteur, de 170 à 180 mi l l imè t re s . 

L a cage de l'ascenseur mesure de 1"",20 à 2 m è t r e s dans 
les deux sens. 

.Vu-dessus de l a cage d'escalier, on place un réservoi r 
d'eau de .35 à 40 m è t r e s cubes, pour le service des extincteurs 
fusibles d'incendie. 

11 faut, pour chaque corps de b â t i m e n t , au moins deux 
escaliers, dont un rése rvé comme escalier de secours, en cas 
d'incendie. 

Water-closcls. — L e déc re t de 1894 exige que les water-
closets soient hors des locaux h a b i t é s , ou séparés de ceux-ci 
})ar un espace aéré . Dans un grand nombre de filatures 
modernes, en Angleterre principalement, on construit dans 
la cour un kiosque spécial sé])aré de plusieurs m è t r e s du 
b â t i m e n t p r imipa l . Cette installation a le d é s a v a n t a g e 
d'obliger les ouvriers à descendre de chaque é t age et de les 
exposer aux i n t em pé r i e s . L a disposition l a plus us i t ée 
consiste à interposer un tambour aéré entre les W . C. et 
l a salle de la filature. 

L e siège dit « à la turque » qui se p r ê t e bien aux lavages 
et nettoyages, est celui qui convient le mieux. On fait aussi 
des sièges en fonte émai l lée garnis de bourrelets en bois 
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m p ê c h e n t d 'y mettre les pieds. Les cliasses d'eau 
automatiques. 

Portes. — Les portes sont en fer (tôle 
et cornières) ou en bois bl indé de tôle 
mince sur les deux faces. Cette disposition 
est la plus recommandable pour la légè­
re té , î ' i ncombus t ib i l i t é et la facilité de 
montage. Des portes automatiques « E r n y » 
sont placées aux endroits voulus ])our 
isoler les salles en cas d'incendie. 

Fenêtres. — On fait les fenêtres avec 
(Micadrement en bois. L e bois, bien en­
tretenu par la peinture, a une durée plus 
longue que le fer, et avec le bois on évi te 
les condensations in té r i eu res si désagréa­
bles et si pernicieuses. Dans les cont rées 
froides, on é tab l i t des fenêtres à double 
vitrage. .Autrefois, on posait deux fenêtres 
éca r t ées l'une de l 'autre de 0'n,20 à 0'n,30. 

[ .Vctuellement, l ' é ca r t emen t entre les verres 
\t de 6 à 10 cen t imè t r e s ; géné ra l emen t , 
^ le vitrage ex té r i eu r a 4 à 5 mi l l imèt res 
; d ' épa i sseur ; le verre in t é r i eu r est en 
i; demi-double (fig. 201). Les châssis sont 
! construits de façon que la pouss ière n'entre 
\s entre les deux vitrages. De plus, cette 
! construction offre une plus complè te iso-
; lation. Chaque châssis est muni d'un va -
\s ouvrant pour l a ven t i l a t i on . i l doit 

ètî-e disjiosé de telle sorte que le vent ne 
puisse se faire sentir ni sur les machines, 
ni sur les ouvriers. 

Les appuis de fenêtres doivent être 
en pierre ou en b é t o n de ciment en une 
pièce. I j 'eau de condensation qui coule le 
long du châssis à l ' in té r ieur est recueillie 
sur l 'appui et conduite, par des ouvertures 
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m é n a g é e s à cet effet, au larmier ex té r ieur . Sans cette p récau ­
tion, l 'a l lège s'imbibe d ' h u m i d i t é et se sa lpê t r e . 

11 est bon d ' é v i t e r les tablettes i n t é r i eu re s devant les 
fenêt res pour que l 'on ne puisse y dépose r aucun objet ; 
on les remplace par un glacis incl iné en ciment. 

Les embrasures au n iveau des al lèges (parties des murs 
d ' épa i s seu r r édu i t e ) peuvent ê t r e ut i l isées pour y placer 
des rayons ; en m ê m e temps, elles procurent une économie 
de m a ç o n n e r i e . 

Bâtiments à rez-de-chaussée 

Pour les blanchiments, teintureries, a p p r ê t s , les peignages 
de laine et les usines à outillage lourd, on préfère le rez-de-
chaussée . 

Dans cette construction, i l est facile d'agrandir par mor­
ceau, en ajoutant une t r a v é e ou deux pour pouvoir y placer 
quelques machines de plus. 

I l s sont construits de m ê m e façon que les b â t i m e n t s à 
é t ages . 

L ' éc l a i r age et l a venti lat ion, lorsque les b â t i m e n t s sont 
de grande largeur, se font par l a toiture qui est g é n é r a l e m e n t 
en sheds. Pour ceux de faible largeur ( j u squ ' à 20 et 25 m è t r e s ) 
l ' éc la i rage l a t é r a l est suffisant. 

E n généra l , pour une installat ion de m ê m e importance, 
le b â t i m e n t à é tages est moins o n é r e u x , mais ne saurait 
ê t r e conseillé dans ime petite installat ion où i l est p ré fé rab le 
de grouper au rez-de-chaussée les différents services et 
ateliers. 

L a forme en dents de scie s'impose par l 'obligation de 
l ' incl inaison du vitrage qui doit ê t re au plus égal à celle du 
rayon solaire au solstice d ' é t é et o r ien tée .au nord de façon 
que le soleil ne p é n è t r e pas à l ' i n t é r i eu r de l 'atelier. 

L e s variat ions de l'angle du vitrage avec l a vert icale sont 
les suivantes : 

Trop ique . . . angle : 0° . 
Pa r a l l è l e 25° 

40° 
2". 

170. 

Para l l è l e 45" angle : 22° . 
» 27". 
» 37". 

50" 
60" 

— b/o — 

S i on oriente le viti'age exactement au nord, i l arrive que, 
vers la fin de la j ou rnée , en jui l le t et en ao û t , le soleil atteint 
le vitrage ; on évi te cet i n c o n v é n i e n t en accentuant l ' inc l i ­
naison de quelques degrés vers l'est ; on aura ainsi en é té , 
le soleil pendant une heure ou deux le mat in ; à ce moment, 
i l est moins g ê n a n t que le soir. 

Les formes a d o p t é e s pour les toits sont t r è s diverses ; 
elles d é p e n d e n t beaucoup des cons idé ra t ions économiques 
et aussi des exigences d'isolement thermique. 

L Shed en dents de scie ordinaire. — L e shed en dents de 

Fig. 2 0 Î — Shed donls de sf ie ordinaire. 

scie ordinaire se fait j u s q u ' à 10 m è t r e s de por t ée (fig. 202). 
L a charpente est en bois, ou mixte (fer et bois) ou toute 

en fer. Ce m ê m e type peut ê t r e é tab l i en fer avec hourdis 
en b é t o n ou en terre cuite. Les couvertures se font de pré­
férence en fibro-ciment ou en tuiles ; ce sont les meilleures 
comme économie , d u r é e , isolation et entretien. 

Les c h é n e a u x (noues) sont en zinc posés sur voliges, ou 
en tô le r ivée noire ou ga lvan i sée , ou encore en fonte avec 
joints en caoutchouc, quelquefois m ê m e en asphalte. I^e 
plus g é n é r a l e m e n t , on fait les noues en tô le noire de 2 mil l i -



m è t r e s , que l 'on peint au minium à deux couches ou que l'on 
g(nidronne. 

L e vitrage pour les fdatures se fait presque partout en 
verre c a t h é d r a l e et en verre simple sur châssis mobile à 
l ' in té r ieur . 

L e plafond est en p l â t r e ou en mortier ordinaire blanchi, 
en planches de p l â t r e et roseaux, en carreaux de terre cuite 
ou en plaques de liège recouvertes d'un enduit en p l â t r e . 

Pour avoir une isolation aussi c o m p l è t e que possible, on 
interpose sous l a tuile un torchis composé de terre glaise et 
de déche t s de l in , ou des planchettes enve loppées de paille 
de seigle et d'argile ou, mieux encore, un mortier de l iège 
pu lvér i sé . 

.Autrefois, on é t ab l i s sa i t entre l a tuile et le plafond i n t é ­
rieur, un plafond i n t e r m é d i a i r e en torchis de sciure de bois 
chau lée sur lattes fixées au chevron. Ce s y s t è m e est c o m p l è ­
tement a b a n d o n n é en raison de ses multiples i n c o n v é n i e n t s : 
c o m b u s t i b i l i t é , siège de vermine, etc., etc. 

L ' isolat ion est parfaite par l 'emploi de plaques de b é t o n 
cellulaire (rue Saint-Maur, Lunév i l l e ) . 

Une bonne isolation des toitures est obtenue par 
l 'emploi du carton b i t u m é . Ce carton est posé sur un voligeage 
en bois. Sur ce carton sont clouées des contre-lattes et seid(>-
nient sur ces contre-lattes les lattes pour recevoir les tuiles. 
De cette façon, on obtient un matelas d'air entre le carton 
b i t u m é et le plafond. 

11. Shed loit brisé {{\g. 20il). — L e toit br isé a l 'avantage 
du bon équi l ibre de la charpente et d'une sér ieuse économie 
sur le shed en dents de scie. On lu i donne l a préfé rence 
dans les régions sujettes aux chutes de neige. L a neige 
n'obstrue pas le vitrage. Les noues sont g é n é r a l e m e n t plus 
larges que dans l a disposition j i récéden te ; elles ont j u s q u ' à 
l ' " ,40 de d é v e l o p p e m e n t ; l a visi te de l a toiture est ainsi 
plus facile. L ' éc la i rage est moins bon. 

— O;D — 

Fig.-.'03. - Shed toit brisé. 

111. Shed à caisson ou à grand tambour (fig. 204). — Ce 
genre de toiture se recommande dans les pays froids et 
[(our les usines qui ont besoin d'une grande régular i té de 
t e m p é r a t u r e . Pour ce ty])e, i l est t rès important de ne mettre 
que .3 tuiles sur le cô té des fenêtres . S i le caisson dépasse en 
moyenne 60 cm de hauteur, l 'assurance compte ce tambour 
comme faux-grenier et y e.xige l ' installation d'extincteurs. 

Ficj. 2u-'i — Shed à caisson ou à nrand lambci:.'-. 

I V . Shed à charpente métallique. — Ce type est complè­
tement incombustible. Les fermes sont avec plafond en 
planches de p l â t r e et roseaux. 
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V . Shed toit isoeèle. — Ce type est surtout avantageux 
pour fournir un écla i rage abondant. On év i te en partie 
1 i n c o n v é n i e n t du soleil en employant pour le vitrage des 
verres mats, s t r iés ou canne lés . 

V I . Slied dents de seie à bracons (fig. 205). — Dans les 
grandes por t ées , i l y a avantage à soutenir le milieu des 
a r b a l é t r i e r s par des bracons. L a charpente est al légée et 
mieux équ i l ib rée . 

Fi . j . 205. _ sl ieJ dénis de scie i brjconi. 

V U . Shed à tablier métallique (fig. 206). — E n vue de 
diminuer le nombre des colonnes, toujours assez g ê n a n t e s , 
on fait supporter l a toiture par un tablier m é t a l l i q u e c o n s t i t u é 
par des poutres à treil l is , ou pleines do préférence pour 
é v i t e r l 'amas des duvets. 

Cette disposition de shed est aujourd'hui g é n é r a l e m e n t 
e m p l o y é e , m a l g r é son coû t relativement élevé ; elle forme 
ime construction é légan te , se p r ê t a n t facilement à tous les 
a m é n a g e m e n t s in t é r i eu r s et d'une s t ab i l i t é remarquable. 

L e s transmissions sont faciles à fixer dans les deux sens ; 
elles sont suspendues aux poutres en fer par crampons ou 
par pinces. 

L e s sheds peuvent ê t r e en t o t a l i t é en b é t o n a r m é . Cette 
construction, sans aucun fer apparent, est c o m p l è t e m e n t 
incombustible ; elle donne un éc la i rage t r è s satisfaisant. 
O n peut construire les sheds en s y s t è m e mix te , soit les 
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colonnes et les sommiers en b é t o n a r m é et l a toiture en 
bois. 

Bâtiment des chaudières. — L e s dimensions de ces 
b â t i m e n t s var ient su ivant l 'encombrement des chaud i è r e s 
a d o p t é e s . 

I l est prudent de les faire incombustibles et de leur 
donner suffisamment de hauteur et d ' a é r a t i o n ; i ls sont par­
fois isolés de l a filature et forment avec l a salle des macldnes 
un ensemble i n d é p e n d a n t . 

I l y a l ieu d'observer les r è g l e m e n t s qui rég i s sen t leur 
construction et qui ont principalement rapport aux distances 
à respecter avec les habitations voisines. 

L e n iveau des chaud i è r e s est parfois p lacé en-dessous du 
sol pour faciliter le d é c h a r g e m e n t du charbon. 

Les portes doivent ê t r e suffisamment grandes et à plusieurs 
v a n t a u x et s 'ouvrir vers l ' ex t é r i eu r . 

Salle des machines. — L e u r construction est laissée aux 
soins de l 'architecte qui en fait g é n é r a l e m e n t le salon de 
l 'usine. 

Tous les soins sont a p p o r t é s à l ' éc la i rage et à l a vent i ­
lat ion ; les murs et plafond sont en p l â t r e , peints à l 'huile, 
parfois avec décors , le sol en carreaux c é r a m i q u e s . 

Cheminées. — E l l e s sont p lacées à p r o x i m i t é des chau­
d iè res , auxquelles elles sont rel iées par les carneaux de 
fumée . Construites sur un massif de b é t o n descendant 
jusqu ' au bon sol. elles ont une hauteur et une section 
i n t é r i e u r e var ian t avec l a surface de chauffe et leur situation. 

L a section min ima d'une cheminée doit ê t r e a u moins 
égale au 1 /4 de l a surface de l a grille pour l a bouille et au 1 /6 
])Our les l igneux. L a hauteur est égale à environ 25 fois le 
d i a m è t r e i n t é r i e u r avec un min imum de 16 m è t r e s . On 
peut aussi d é t e r m i n e r cette hauteur H par l a formule : 

H = ( — ^ — — ) dans laquelle B est l a q u a n t i t é de charbon 

c o n s o m m é e en une heure. 
L e s cheminées rondes sont pré fé rab les au point de vue 

du tirage et d'une d u r é e beaucoup plus grande. 

E l l e s se font soit en briques, soit en bé ton a r m é , soit en 
tô le . L e rapport du soubassement à la hauteur est de 1 7 à 
1 /8. Pour les cheminées en briques, l a paroi in té r i eure se 
fait par é t a g e de 5 à 10 m è t r e s de hauteur dont l 'éjiaisseur 
déc ro i t par différence d'une demi-brique. L ' é t a g e supér ieur 
a une brique d ' épa i s seu r (23 cm). L e d i a m è t r e i n t é r i eu r 
déc ro î t à chaque é t age à part ir du bas ; la différence totale 

est de -TT^environ. 
60 

Au-dessous de l 'embouchure du carneau, on m é n a g e un 
puits de I m . à 1™,50 où se ramassent les cendres folles, 
et que l 'on peut nettoyer au moyen d'une porte fermée par 
une musette de briquetage ou par un regard en fonte. 

I l est bon de garnir l ' in té r ieur , sur une hauteiu' de 3 ni . , 
d'une chemise ré f rac ta i re de 11 c e n t i m è t r e s ( i 'épaisseur . 

On é t a b l i t à l ' i n t é r i eu r des cheminées , des échelons en 
fer ga lvan i sé dans toute l a hauteur. 

Magasins. — Us peuvent ê t r e construits de m ê m e façon 
que les autres b â t i m e n t s , mais avec couverture plus légère 
ot avec éc la i rage moins abondant. I l s sont g é n é r a l e m e n t 
séparés des ateliers par une distance suffisante (10 mèt res ) 
pour év i t e r tout danger de propagation d'incendie, à moins 
qu'ils ne soient p ro t égés par des murs de feu. L ' incombus-
t ibi l i té n'est pas obligatoire. 

JNOUS devons une bonne partie de ces renseignements sur 
la construction des filatures à l'obligeance de .\1.M. Pi'eiswerk 
et C " ' , S .A . , architectes et entrepreneurs à Bâle (Suisse) 
et à Sa in t -Louis ( H t - R h i n ) . Cette maison s'est spécialisée 
depuis longtemps dans la construction des locaux industi iels . 

Assurances contre l'incendie 

L a pr ime annuelle d'assurances contre l 'incendie constitue 
une d é p e n s e assez cons idé rab le , mais une d é p e n s e à laquelle 
on ne saura i t se soustraire m ê m e partiellement, un sinistre 
pouvant ê t r e dans certaines circonstances une cause de 
ruine pour l ' industr iel m a l assu ré . 

Mais i l importe de ne supporter cette charge q u ' à bon 
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cscieat, c ' e s t -à-d i re d 'avoir la convict ion que le contrat o l î r e 
bien toutes les garanties dés i rab les . 

Or la police d'assurance est un contrat t r è s complexe, 
les conditions généra les et pa r t i cu l i è r e s sont nombreuses et 
surtout inintelligibles pour celui qui n'est pas rompu à 
cette question. 

Les clauses de d é c h é a n c e s totales ou partielles s(mt 
multiples, elles néces s i t en t des d é c l a r a t i o n s précises , mais qui 
ne doivent pas e n t r a î n e r à des d é v e l o p p e m e n t s inuti les et 
parfois dangereux. 

Autrefois, assureurs et industriels é t a i e n t p o r t é s à 
mult ipl ier le nombre des articles de l a police, chaque 
b â t i m e n t é t a i t a s su ré s é p a r é m e n t ainsi que son contenu, 
souvent m ê m e les machines y é t a i e n t n o m m é m e n t dés ignées . 

L a tendance actuelle est de r é d u i r e le plus possible le 
nombre des articles et les d é s i g n a t i o n s , on obtient ainsi 
un contrat plus clair, plus souple et qui laisse moins de 
place aux surprises en cas de sinistre. 

Une innovation r écen te , et qui m é r i t e d ' ê t r e plus connue, 
consiste à assurer les b â t i m e n t s et le m a t é r i e l en valeur à 
neuf, aucune v é t u s t é n ' in tervenant en cas de sinistre ; ce 
nouveau mode d'assurances toujours i n t é r e s s a n t en ce qui 
Goncei'ne les b â t i m e n t s industriels, comporte certaines res­
tr ict ions en ce qui se rapporte au ma té r i e l « d é m o d é » et un 
examen t rès sé r ieux s'impose dans ce cas pour a p p r é c i e r 
l ' i n t é r ê t de cette forme d'assurance qui tend à assurer l a 
valeui ' de reconstruction et non l a valeur marchande. 

E n l i n les assurés ne doivent pas perdre de vue, qu' i ls 
auront toujours à faire l a preuve au jour d 'un r è g l e m e n t , 
du b ien- fondé de leurs r é c l a m a t i o n s , ce qui est parfois dif­
ficile lorsque le risque est d é t r u i t ; de ce fait les industriels 
ont é té e n t r a î n é s à faire é t ab l i r un t r a v a i l p r é a l a b l e d'es­
t imat ion de leurs biens, qui peut devenir l a base incon­
testable de leurs r é c l a m a t i o n s au moment d 'un sinistre. 

L ' i n t é r ê t de cette question de l 'assurance est tel que 
l ' indust r ie l devra toujours avoir recours pour son é t u d e 
t an t avan t q u ' a p r è s sinistre à des experts dont l a c o m p é ­
tence et l a conscience professionnelles sont connues. 
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Magasins de coton dépendant des filatures. •— A . Maga­
sins sous v o û t e s d é p e n d a n t des fdatures de coton et maga­
sins contigus avec ou sans communication ou séparés par 
moins de 10 m è t r e s , construction et couverture en dur. 

J u s q u ' à 500.000 fr. en ma té r i e l et marchandises : fr. 1,50. 
Au-dessus de 500.000 fr. en ma té r i e l et marchandises, 

surprime de 0 fr.50 par fraction de 500.000 fr., sauf pour les 
magasins de laine, dont l a surprime n'est que de 0,25 % 
par fraction de 500.000 fr. 

B . Magasins séparés par 10 m è t r e s et plus des fdatures, 
construits et couverts en dur, j u s q u ' à 500.000 fr. en maté r i e l 
et marchandises : fr. 1. 

Au-dessus de 500.000 fr. en maté r i e l et marchandises, 
surprime de 0 fr. 50 ° /oo par fraction de 500.000 fr. 

Nous devons la majeure partie de ces renseignements aux 
E t . Galtier, Ing . Exper t s , Paris , L i l l e , Roubaix , Nancy, etc. 

Mesures préventives contre l'incendie 

L e feu menace continuellement les fdatures, et la meilleure 
p r é c a u t i o n est de tenir toujours en éveil l 'attention du per­
sonnel, afin d ' é c a r t e r les causes trop f réquentes d'incendie. 

Nous é n u m é r o n s les principales qu'on peut géné ra l emen t 
év i t e r avec une surveillance active. 

1. Vei l ler avec soin à ce qu ' i l ne reste pas des morceaux 
de cercles de balles dans le coton qui passe aux batteurs. 

2. iVssurer le graissage de tous les organes tournant à 
grande vitesse. Soigner surtout les volants et les vent i­
lateurs aux batteurs, les briseurs aux cardes, les arbres des 
tambours aux renvideurs et aux continus, les renvois des 
renvideurs et les poulies folles, en généra l . 

3. S'assurer que les trous de graissage ne sont pas bouchés . 
4. Soigner le graissage des transmissions. 
5. E v i t e r les engorgements de coton entre les organes des 

cardes et les bâ t i s , ainsi qu 'aux batteurs. 
6. B ien nettoyer les chariots de renvideurs, de bancs-à-

broches et les porte-broches de ces dern ières machines. 
7. En leve r le duvet des cardes avant les aiguisages. 



8. Ne pas laisser dans les salles du d é c h e t gras a c c u m u l é 
dans des paniers ou des caisses. 

9. Ne pas to l é re r que des courroies marchent à mo i t i é 
seulement sur les poulies fixes. 

10. P a r une bonne instal lat ion é lec t r ique , é c a r t e r toute 
crainte de courts-circuits et prendre les p r é c a u t i o n s 
prescrites par les r è g l e m e n t s pour les canalisations. 

Malgré toutes les p r é c a u t i o n s , le feu peut se déc la re r ; lors­
que cela arr ive pendant l a d u r é e du t r ava i l , on parvient à 
le combattre facilement si le personnel ne perd pas son sang-
froid, et cela par le moyen le plus simple et le plus pratique : 
l a projection de l 'eau des seaux qui doivent ê t r e suspendus 
nombreux aux murs et aux colonnes, à l a p o r t é e de chacun. 
11 est essentiel de veil ler à ce que les dits seaux soient tou­
jours pleins d'eau propre. 

E n principe, les extincteurs et les grenades doivent rendre 
des services, mais au moment critique, on est souvent déçu , 
et ces appareils peuvent créer une sécur i t é trompeuse. 

Une tuyauter ie ins ta l lée dans toutes les salles avec prise 
d'eau, t u y a u x en toiles et lances est t r è s utile, qu'elle soit 
a l i m e n t é e par une pompe à vapeur aux chaud iè r e s , ou 
mieux par l 'eau de l a v i l le , si l a pression est suffisante. 

Nous ne parlons que pour m é m o i r e des pompes sur roues 
et m ê m e des moto-pompes, ces de rn iè res n ' é t a n t pratiques 
que pour les grands é t a b l i s s e m e n t s . 

A f i n d ' e m p ê c h e r l a propagation du feu, les portes b l indées 
à fermeture automatique, construites par la .Maison Eniy, 
à Mulhouse, sont t r è s recommandables ; elles ont de plus le 
grand avantage d'amener une r é d u c t i o n des primes d'assu­
rances, comme i n d i q u é c i -après et en particulier pour les 
magasins. 

1. S i le magasin est i n d é p e n d a n t de l 'usine, le tar i f qui 
lu i est app l iqué est le sien propre. 

2. Mais si le magasin est en communication avec l 'usine, 
le ta r i f app l iqué au magasin est celui de l 'usine. 

3. S i les communications entre le magasin et l 'usine sont 
p ro t égées par des portes b l indées Barre-feu a E r n y », le taux 
du magasin est r é d u i t de 50 % . 
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4. E n f i n , si le mur entre l'usine et le magasin est un mur 
coupe-feu, c ' es t -à -d i re s ' i l dépasse l a toiture d'un m è t r e , le 
rabais sur les primes payées pour le magasin est p o r t é 
j u s q u ' à 60 % . 

rabais accordé est tel que l ' industriel qui possède 
différents risques en communication ne peut manquer 
d ' a p p r é c i e r le réel i n t é r ê t que ces portes p r é s e n t e n t pour lu i . 
E l les sont en effet, non seulement une sécur i té , mais encore 
une économie , car le coû t de l ' instal lat ion p remiè re est t r è s 
rapidement amorti , g râce au rabais sur les primes. 

Nous arrivons enfin aux installations d'extincteurs-
automatiques, Grinell ou Erny, que tout le monde conna î t , et 
qui ont le grand avantage de rédu i re les primes d'assurances 
de 50 % . 

11 est toutefois utile de rappeler les différentes conditions 
que ces installations doivent remplir pour que la dite réduc­
tion de prime soit accep tée par les compagnies d'assurances. 

Ces installations ont pour but de maintenir dans une 
tuyauterie judicieusement placée aux plafonds des locaux 
à protégiîi ' , une pression d'eau constante pour qu'en 
cas d ' é l éva t ion de l a t e m p é r a t u r e due à un commencement 
d'incendie, un ou plusieurs bouchons fondent et s'ouvrent 
automatiquement en projetant l 'eau de l a tuyauterie sur le 
feu à son d é b u t , l a tuyauterie é t a n t a l imen tée par des sources 
pratiquement inépuisab les . L 'ouver ture des bouches ou 
sprinklers se produit par l a fusion soit d'une goupille, soit 
d'une plaque, soit d'un anneau suivant les brevets, goupille, 
plaque et anneau é t a n t un m é t a l fusible à une t e m p é r a t u r e 
d o n n é e . 

Nous donnons ci-après les principales règles qui doivent 
p rés ider à l ' instal lat ion des extincteurs automatiques. 

Ecartement maximum des extincteurs : 3 m è t r e s . L a pre­
mière r angée à 1™,50 des murs. Dans les t r a v é e s séparées 
par de grosses poutres, chaque t r a v é e doit ê t re considérée 
s é p a r é m e n t et avoir un extincteur par 9 m^ de surface du 
sol, les surfaces é t a n t calculées jusqu 'au centre des poutres. 

Approvisionnement d'eau. —-Toute installation doit avoir 
23* 
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deux sources i n d é p e n d a n t e s d 'al imentation sullisante et 
toujours disponibles ; l 'une de ces sources doit ê t r e à peu 
p rès i népu i sab l e . 

Comme sources d'alimentation, on accepte : l 'eau de l a 
vi l le ; un rése rvo i r ; un bac de pression ; les pompes. 

L"eau de la vi l le est accep tée si elle atteint jour et nuit 
une pression de 7 m è t r e s au-dessus de l 'ext incteur le plus 
é levé . 
Capacité des réservciirs, 2.SO00 litres au iiiiiiiinum |iour l.'iO cstinrteurs ou moins. 

,, ,, » 30000 » » » •) 200 '> » » 
„ „ „ 35000 » » » » plus de 200 extincteurs. 

L e fond du réservoi r doit ê t r e p lacé à 5™ au moins 
au-dessus de l 'ext incteur. L e rése rvo i r doit avoir im flotteur 
et ê t r e p ro t égé contre l a gelée. 
Bacs de nrtssion : Caparité 22500 litres et jamais contenir moins de 1."i000 litres. 

» 30000 » » " • •> ir>oo<J » 

Pression d 'air dans le premier cas, 5 k . ,3 . Dans le deu­
x i è m e cas, 3 k . ,2 . 

Ajouter pour chaque m è t r e ou fraction de m è t r e entre le 
fond du bac et les extincteurs si le bac se trouve en dessous 
du plus haut extincteur, 0 k.,34 dans le premier cas et 0 k. ,23 
dans le d e u x i è m e cas. 

Pompes. — Klles doivent donner 1.150 litres à la minute 
pour une installation de 100 extincteurs ou moins. 

2.300 pour 200 appareils. 
2.900 pour plus de 200 appareils. 
L e s pompes doivent ê t re a l imen tées par une source pra­

t iquement inépu i sab le . E l les peuvent ne ])as ê t r e automa­
tiques, si l 'eau de la vi l le ne constitue pas une des sources 
d 'al imentat ion. Une pression suflisante doit toujours ê t r e 
disponible pour les pompes. 

Système à air eomprimé. — Dans les b â t i m e n t s où l'on peut 
craindre l a congéla t ion de l 'eau dans les t uyaux , l ' instal la­
t ion doit ê t r e faite au moyen d'un s y s t è m e à air c o m p r i m é . 
Dans toutes les installations, i l y a un m a n o m è t r e au-dessus 
de l a soupape d'alarme et un autre au-dessous de l a m ê m e 
soupape et de l a vanne d ' a r r ê t ; s ' i l y a alimentation avec 
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les eaux de l a v i l le , i l y a un t ro is ième m a n o m è t r e sur le 
tuyau d ' a m e n é e , en avant de l a soupape de contre-pression 
de ce tuyau , ceci pour vérifier l a pression de l a conduite. 

Vannes et raceords d'alimentation. — L' ins ta l la t ion doit 
avoir une vanne d ' a r r ê t , de façon à a r r ê t e r toutes les al i ­
mentations. E l l e doit ê t r e p lacée au rez-de-chaussée , facile­
ment accessible aux personnes au tor i sées , mais à l 'abri de 
la malveil lance. 

Diamètre des tuyaux. — L e d i a m è t r e du tuyau principal 
sera de : 
2 0 ' . pour 1 exlincteur. 15 pour l i CNlincleurs. 85";. pour 78 exlinrtenrs. 
25 3 n :i) ., 18 ,, 1(10 „ ll.^i 
•'iO » 5 )) 60 .. 28 .1 115 » 1-25 
Wl I) 9 )) 75 ]) .15 » 1-25 „ 150 >, 

150 » 200 el plus. 

Disposition des tuyaux. — I l ne doit jamais y avoir plus 
de 12 extincteurs sur un rang, ni plus de 6 extincteurs de 
chaque côté du tuyau vert ical alimentant cette rangée de 12. 

Avertisseur. — Chaque installation doit avoir un signal 
d'alarme automatique pour avert i r auss i tô t qu'un extincteur 
fonctionne, ce signal doit ê t re essayé à intervalles f réquents . 
Nous devons ces renseignements aux E t s Erny de Mulhouse. 

Disposition des machines dans les salles 

L a disposition des machines de l a filature doit ê t r e é tu ­
diée en vue d'un groupement facile et de l a r é d u c t i o n au 
strict nécessa i re des transports de la ma t i è r e . Les passages 
seront d'une largeur suffisante pour une circulation aisée ; 
l éga l emen t , cette largeur des j)assages entre les machines et 
m é c a n i s m e s doit ê t r e au moins de 80 cen t imè t r e s . 

On isole les mé l an g es et les batteurs dans des locaux 
sj)éciaux, tant au point de vue de l ' éven tua l i t é d'incendie 
que pour év i t e r l 'action des courants d'air que leui' marche 
piovoquerait dans une grande salle. 

Les cases de mélanges doivent ê t r e assez grandes pour 
contenir l a consommation de 3 à 4 jours au moins ; les cases 
sont g é n é r a l e m e n t faites en lat t is à claire-voie. 
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Nous avons d o n n é les dimensions des diverses machines 
dans le chapitre consacré à chacune d'elles, ainsi que les 
conditions qui les font varier . 

hes é c a r t e m e n t s entre les ouvreuses et entre les batteurs 
sont des plus variables, 1 à 2 m è t r e s ; ces machines se 
jilacent soit sur une m ô m e ligne, soit sur plusieurs lignes, 
chacune servant au passage d 'un coton différent . 

On dispose les cardes de deu.x m a n i è r e s , soit en les espa­
ç a n t u n i f o r m é m e n t de 8 0 c e n t i m è t r e s environ, soit en les 
groupant par séries de 5 ou 6 sépa rées par des intervalles 
é t ro i t s de 4 0 ou 50 c e n t i m è t r e s pour r é se rve r ensuite un 
passag(> d'un m è t r e entre une série et l a suivante. I l faut 
év i t e r autant que possible les colonnes entre les cardes ; 
quand on ne peut s'en dispenser, on place 3 cardes entre 2 
colonnes éca r t ées de 7 m è t r e s . 

Les é t i r ages sont habituellement distants de 1 ^ , 5 0 ; 
mais les pots occupent 6 0 c e n t i m è t r e s environ ; i l ne reste à 
l ' ouvr i è re que 0 'n ,00 poin- sa circulat ion et l a manipulation 
des pots vides. 11 est quelquefois plus avantageux de grou))er 
les trois passages d ' é t i r a g e sur le m ê m e b â t i que de formel' 
chaque passage par une u n i t é . 

.Avec la division de 7 m è t r e s a d o p t é e en filature, on loge 
dans le sens de la largeur 3 é t i r ages , 4 b a n c s - à - b r o c h e s , 
2 mé t i e r s à filer, 4 continus, 4 peigneuses. 

Les bancs -à -b roches sont p lacés par paires, les chariots s(> 
faisant face, ce qui implique des bancs à droite et des bancs 
à gauc/ie ; l ' é c a r t e m e n t entre chariots est de 0" ' , 85 et entre 
r â t e l i e r s de 0 ™ , 9 0 en moyenne. 

Pour les m é t i e r s à filer, on donne habituellement i m è t r e 
à 1 ^ , 2 0 entre râ te l ie rs , 0 ™ , 8 0 entre les b â t i s d ' e x t r é m i t é s ; 
les chariots sortis et à fin de course, l a distance entre les 
baguettes est de 1 m è t r e . 

L e s continus sont espacés d 'environ 0 ™ , 8 0 entre chariots ; 
les peigneuses Nasmith de 0 'n ,65 entre les tables de sortie 
et de Ô m , 8 0 entre les rouleaux alimentaires. 

Transports des préparations et des filés à l ' intérieur des 
filatures. ~ Af in d 'arr iver à une bonne production, à 
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un t r ava i l soigné, à une r éduc t i on de frais de main-d'a-uvre 
et à une surveillance facde, d est indispensable que la ques­
tion des transports dans l ' i n t é r i eu r de la filature soit é tudiée 
de p rès . I l faut év i t e r à l 'ouvrier l a nécess i té d'abandonner 
m o m e n t a n é m e n t son t r ava i l ; on doit pour cela lu i amener 
la p r é p a r a t i o n nécessa i re et assurer l ' en l èvemen t des levées. 

Les filatures amér i ca i n e s sont, pa ra î t - i l , des modèles sous 
ce rapport. Nous ne parlerons pas des paniers sur roues, 
ni des chariots à bras plus ou moins pratiques, ni m ê m e des 
wagonnets à plateau sur voies Decauvil le et plaques tour­
nantes g é n é r a l e m e n t emp loyés , mais ils sont souvent 
g ê n a n t s et ne peuvent passer partout. 

L e monorail est préférab le , i l est cons t i t ué par une gaîne 
m é t a l l i q u e dans l ' i n t é r i eu r de laquelle se dép lace le chariot 
m o n t é sur billes. Cette ga îne constitue le ra i l proprement 
dit : elle est fixée à l 'ai le infér ieure d'un fer en I par une 
série de supports en tô le emboutie, dont le nombre est 
p r o p o r t i o n n é à l a charge à transporter. Cette disposition 
permet au ra i l d ' ê t r e emp l o y é aussi bien à l ' ex té r ieur q u ' à 
l ' i n té r i eur des b â t i m e n t s , ce chemin de roulement ne pou­
vant jamais recevoir ni pluie, n i neige, ni poussière ; ni 
dé ra i l l emen t , ni chute, ni accident ne sont à craindre. 
L 'emploi du fer en I rend la voie t rès rigide et les points de 
suspension peuvent ê t r e t r è s espacés : l a voie permet tous 
les croisements, les aiguillages, les plaques tournantes pou­
vant supporter j u s q u ' à 3 . 000 kilogs ; enfin, un sys t ème de 
transbordeur à vérou i l l age et agrippage automati(jues per­
met de franchir des voies à n iveaux différents sans a r rê t s 
ni h é s i t a t i o n . 

L e grand profil pour charger j u s q u ' à 3 . 000 kilogs peut ê t re 
co mb i n é pour transport à l a main ou monorail é lec t r ique , 
réuni à un palan dans lequel les mouvements du crochet 
sont d é t e r m i n é s par des tirettes ac t ionnées du sol ou com­
m a n d é e s à distance. 

Dans le cas où i l y a de faibles charges à transporter à 
courte distance, telles que caissettes, ballots de papier, 
j)aquets divers, on se sert de transporteurs à roulettes à 
faible pente. 
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Ces roulettes cons t i t uées par des tubes à parois minces 
sont m o n t é e s sur roulement à billes. 11 suffit d'une pente de 
3 à 6 % pour que l a caisse ou le ballot glisse rapidement 
d'une e x t r é m i t é à l 'autre. On peut intercaler des courbes 
et aiguUlages dans les parties droites. 

Des bascules aé r i ennes automatiques permettent de peser 
les charges sans les décrocher . 

Puissance absorbée par les machines de filature 
I l est diffîcde de préc iser exactement à priori le chiffre de 

force motrice que nécess i t e ra un nombre d o n n é de broches ; 
car, non seulement ce chiffre var ie suivant que les m é t i e r s 
sont continus ou renvideurs, mais aussi d ' a p r è s les n u m é r o s , 
les torsions, les cotons t r a i t é s , le cardage simple ou double, 
le peignage, et suivant l 'entretien et l a disposition des ma­
chines et des transmissions. 

Nous donnons ci-dessous un certain nombre de r é s u l t a t s 
d'essais faits dans des filatures différentes par les soins de 
Y Association alsacienne des propriétaires d'appareils à vapeur. 
Us sont i n t é r e s s a n t s à é t u d i e r et à comparer. 
1» Etablissement de 19.128 broches filant des numéros 20 ù 24 

en coton des Indes et Louisiane, simple cardage. 
Cheraui. % 

Moteurs et transmissions 48,77 12,66 
Bat teurs : 

1 ouvreuse à 4 tambours 
2 batteurs à 2 volants 
1 batteur à 2 volants 
4 batteurs à 1 volant 

Carderie et p r é p a r a t i o n : 
28 cardes mixtes 
68 cardes à c h a p e a u x . . . 

7 é t i r ages , ensemble 84 t è t e s 
3 bancs en gros, ensemble 276 broches.. 
4 bancs i n t e rméd ia i r e s , ensemble 648 br 
2 bancs i n t e rméd ia i r e s , ensemble 248 br 
2 bancs en fin, ensemble 390 broches 

15 — 1876 — . 

14 v o l a n t s . . . 36,48 9,47 

' ^ 77,98 20,22 

• / 
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Filage : 
Chevaux. 

6 mé t i e r s de 828 broches, tambours hori­
zontaux 51,53 13,38 

6 mé t i e r s de 660 broches et 6 de 624 bro­
ches 98,79 25,66 

6 mé t i e r s de 660 broches et 4 de 625 bro­
ches 71,40 18,54 

Soit pour' un total de 19.128 broches : che­
vaux-vapeur 384,95 

ou par cheval-vapeur : 49 broches 68. 

2" Etablissement de 12.192 broches, numéro moyen 30 

en Louisiane, simple cardage. 
Chevaux % 

12.192 broches de mét ie r s à filer 83,13 50,00 
2 batteurs 10,29 > 
35 cardes 18,25 27,00 
11 bancs - à -b roches et 4 passages d ' é t i r age 15,12 ) 
.Machines et transmissions 38,22 23,00 

Ensemble 165,61 
Soit , par cheval-vapeur, 73 broches. 

3° Etablissement de 9.656 broches en métiers continus 

filant du numéro moyen 20. 
C l i e v a u i . % 

28 continus formant ensemble 9.656 bro­
ches à 8,500 tours 105,55 40,2 

1 ouvreuse Crighton, 2 ouvreuses à 2 vo­
lants, 6 batteurs d'ensemble, 7 vo­
lants, 1 ballbraker 46,55 18,0 

17 cardes, 66 t è t e s d ' é t i r age , 2.400 bro­
ches de bancs -à -b roches 38,76 15,0 

Eclairage 32,28 12,3 
Machines, transmissions et turbine à vide. 38,06 14,5 

T o t a l (éclairage c o m p r i s ) . . . 261,20 
Soit , par cheval-vapeur, 37 broches. 
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