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Nous comprenons, sous la dénomination générale de
Rlature, diverses séries d’opérations que I'on fait su-
bir i certaines matiéres organiques, filamenteuses et
textiles, pour les convertir en un fil régulier, d’une
longueur indéfinie, et dont I'épaisseur et la résistance
-sont déterminées par la nature de la matiére employée,
et 'usage que I'on veut faire du fil.

Par cette définition de la filature, nous excluons de
notre ouvrage la conversion en fils des matiéres inor-
ganiques, dont le traitement est tout-i-fait différent
de celui qui convient aux mati¢res organiques et con-
stitue diverses opérations connues sous la dénomina-
tion générale de tréfileries.

Les principales matiéres organiques ﬁlamenteuses
et textiles exploitables sont au nombre de cinq, sa-
voir :

Trois végétales :

Le colon,
Le lin,
Le chanvre,



vj PREFACE.
Deux animales :

La laine,
La soie.

Parmi ces cing substances, il en est trois, le coton,
la laine et la soie, qui sont depuis longtemps entrées
dans le domaine de la filatare mécanique, tandis que
les deux autres, le lin et le chanvre, y sont encore i
leur début, ce qui les rend, par cela méme, plus inté-
ressants ; aussi croyons-nous devoir donner quelques
détails succints sur 'origine et les progrés de la fabri-
cation des fils aa moyen de ces deax dermiéres sub-
stances.

Le filage mécanique da lin et du chanvre est une
fabrication toute francaise : francaise par son inven-
teur, francaise en ce qu’'elle ne va pas chercher en
pays étrangers la matitre qu’elle travaille. Cette fa-
brication est de celles qu'on peut appeler naturelles,
quwon pourrait presque fegarder comme le complé-
ment de la cultore.

Le filage mécanique du lin se distingue d’'une na-
niére tranchée des antres filages. Il s’appuie bien en-
core sur deux principes communs i tout filage, I'éti-
rage de la matiére et la torsion ; mais ces principes
sont appliqiiés d’'une maniére différente et nouvelle :
et, d'ailleurs, il y a pour le filage du lin un principe
particulier, c’est la séparation des filaments élémen-

_taires du lin sous Vaction de I'eau chaude; ces fila-
ments, ainsi séparés, peuvent alors facilement s’har-
monier en un fil égal et fin, et la découverte de ce
principe a pu seule permettre aux fils de lins de riva-
liser de finesse avec ceux du coton. Ce n’est pas tout,




PREFACE. L2 vij
il a fallu créer un peignage propre-au lin; il a falla
encore trouver ua moyen de maintenir droits et pa-
ralieles les flaments du lin pendant tout le travail qui
précéde Yaction de Peau. Cest & M. Philippe de Gi-
rard, d’'une famille du département de la Vaucluse, que
Ton doit et Ia découverte de ce principe de séparation
des filaments élémentaires, et 1’emploi d’espéces de
peignes sans fin qui conduisent e lin entre leurs ai-
guilles, et I'invention d’un ingénieux systéme de pei-
gnage et la combinaison de tous ces éléments en un
systéme complet. M. de Girard est de créatear du filage
mécanique du lin.

L’empereur Napoléon avait décrété une récompense
d’un million pour celui qui parviendrait  filer le lin
aussi fin que le coton ; M. de Girard mérita la récom-
pense et ne l'obtint point, ¢’était dans les derniéres
années du régne de Napoléon. Le gouvernement de
la restauration, sollicité par M. de Girard, poussa la
geénérosité jusqu’a lui offrir un prét de huit mille francs
sur hypothéques. M. de Girard refusa, quitta la France,
emportant son procédé ; acoueilli par I'Autriche d’a-
bord, par la Pologne ensuite, il fonda dans ce dernier
pays une vaste filature de lin qui fut bientot entourée
d’une petite ville, i laquelle on a donné le nom de Gi-
" rardow.

Voila tout 'encouragement qu’a re¢u M. de Girard
en France; il est vrai qu’il n’est pas impossible que,
quelque vingt ans aprés sa mort, on lui éléve une sta-
tue sur la place du marché de sa ville natale.

Quoi qu'il en soit, le filage mécanique du lin, que
M. de Girard fit introduire en Angleterre, y fut mieux
goaté que chez nous; il nous est revenu de ce pays



viij PREFACE.

avec un grand nombre de perfectionnements de dé-
tail qui font des machines anglaises de bons modéles
A suivre ; ajoutons cependant qu'on doit aux Anglais
application des cardes & I'étoupe.

Le filage mécanique du lin ne nous est revenu qu’il
y a peu d’années : C’est aux efforts de M. Liénard, qui
est A la téte d’une vaste filature de lin, et de M. de
Coster, constructeur de machines 2 lin qu’il a perfec-
tionnées, que I'on doit principalement le retour d’exil

de cette fabrication et I'élan qu’elle prend en France.
]
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CHAPITRE PREMIER.
CULTURE DU COTON.

Le coton ( en anglais, cofon wool; en allemand , baum-
wolle ; en hollandais, katoen ; en italien, cofone ; en espagnol,
algodou ; en portugais, algodao; en danois, bomuld ; en sué-
dois, bomull ; en polonais, baweina ; en russe, chloblschataja
bumaga ; en latin, gossypium ) est un duvet végétal produit
Ppar une plante qui croit presque spontanément dans les pays
chauds, et est originaire de I’Inde et de I'Amérique. Il est
renfermé dans un fruit, et constitue ’enveloppe intérieure des
graines de cette planie connue sousle nom général de cotonnier.

Le cotonnier est un genre de la famille des malvacées,
se composant de plusieurs espéces, sur le nombre desquelles
on n’est pas d’accord. .

Le Filatour, . 1
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D'aprés Linnde, il y aurait seulement cing espdces de co-
tonniers , savoir :

40 Le cotonnier herbacé,

20 Le cotonnier arbor t,
39 Le cotonnier velu,

40 Le cotonnier religieux,
50 Le cotonnier barbade. -

Lamarck, dans son Encyclopédic Méthodique, comple huit
espéces de cotons. Cavanilles et Willdenowe en reconnais—
gent dix, qui sont:

19 Le cotonnier herbaceé,
20 Le cotonnier indien,
30 Le cotonnier nain,
40 Le cotonnier arbuste,
59 Le cotonnier feuille de vigne,
. 6% Le cotonnier velu,
70 Le cotonnier religieux,
80 Le cotonnier & grandes feuilles,
90 Le cotonnier barbade,
10° Le cotonnier péruvien,

Parmi les espices les mieux connues, nous citerons, d’a-
prés MM. A. Chevallier et 4. Richard :

19 Le cotonnier herbacé, qui croit en Egypte, en Syrie,
dans I'Inde orientale, et dont la culture, propagée dans le
royaume de Naples et sur les cdtes méridionales de ’Anda-
Jousie, a 6té essayée, sans succes, dans les régions chaudes
de 1a France. Celte espéce se présento quelquefois sous la
forme d’une plante herbacée annuelle, ne 8’¢levant pas au—
deld de 49 & B4 centim. (1 pied 6 pouces & 1 pied 8 pouces )s
&’autres fois c'est un arbuste dontla tige vivace et ligneuse
dans sa partie inférieure peut s'élever jusqu'a 2 métres
{ 6 pieds 1 pouce )

20 Le colonnier arborescent, arbrisseau qui croitdans ’Inde,
Y Arabie et PEgypte, d’outil a été transporté aux Canaries et
en Amérique, pouvant s’élever jusqu’a 7 métres ( 21 pieds
%7 pouces ).

%0 Lo cofonnier de I'Inde, qui parait tenir le milicu en~
tre les deux espéces précédentes, et est originaire des Indes-
Orientales.

40 Le cofonnier velu, originaire d’Amérique, se distine
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guant des autres par sa tige herbacée, rameuse et velue,
ainsi que par les pétioles des feuilles qui sont molles et pu-
bescentes des deux cotés.
80 Le cotonnier religieux, petit arbuste de 1 métre 20
_ cent. & 1 métre 30 cent, ( 3 pieds 8 pouces A 4 pieds ) de
hauteur, qui se distingue principalement par son style ex-
trémement long et saillant hors de la corolle, méme avant
son épanouissement. Il est cultivé dans diverses parties du
globe, et principalement & I’Ile-de-France et dans I’Inde.
Les colons comptent un nombre infini d’espéces de coton-
niers; afia d’éviter la confusion qui résulte nécessairement
de celte maniére de voir, on les a divisés en trois grandes
classes principales, quisont :
1Te CLASSE : Cofonnsers herbacés.
2¢ CLASSE : Colonniers arbusies.
3° CLASSE : Colonnsers arbres.

Noas allons tacher d’esquisser les propri¢tés les plus sail-
lantes qui distinguent ces trois classes.

1r® CLASSE.

Le cotonnier herbacé ( fig. 1, PL. I) est une plante an~
nuelle cultivéie aux KEtats-Unis, dans I'Inde, la Chine et
dans plusieurs autres contrées.

Il croit & la hauteur de 60 & 63 centim. (1 pied 10 pouces
& 2 pieds ) ; sesfeuilles sont d’un vert foncé, veinées de brun
et divisées chacune en cinq lobes. La feuille est d’un jaune
péle comme celle de la mauve, ayant un large pistil et cinq
pétales, avec une tache pourpre au fond de chaque pétale.
Lorsque la flear tombe on voit paraitre une enveloppe cap—
sulaire, supporiée par cing feuilles vertes, triangulaires et
profondément dentelées & leurs extrémités. La cosse alteint
les dimensions d’une grosse noix aveline, de forme presque
triangulaire, avec le bout terminé en pointe; elle renferme
trois compartiments. Sa couleur devient plus brune lors—
que la graine est parvenue & son degré de maturité; et quand
Penveloppe s’entr’ouvre, trois flocons de duvet, formant
houppe, d’un blanc de neige on jaunatre, sortent des trois
compartiments qui renferment les graines auxquelles ils sont
fortement attachés. Les graines ont quelque ressemblance
avec les pépins de raisin, mais elles sont beaucoup plus
grosses. Elles se sment dans les mois de mars, avril et mai,
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et la récolte du coton se fait, 4 la main, quelques jours aprés
T'ouverture des cosses, en aodt, septembre et octobre,

En Amérique, on le plante en lignes, les pieds espacés
de 1 métre 50 cent. (4 pieds 7 pouces) les uns des autres, et
dans des trous de 30 cent. (1 pied 6 pouces), dans lesquels
on met plusieurs grai Il est né ire d’Oler soigneuse—
ment de la terre toutes les mauvaises berbes et d’élaguer
petit & petit les jeunes arbres, de maniére qu'il ne reste
qu’une ou deux liges & chaque trou. Au bout de quelque
temps on les élague de nouveau en ayant soin d'étendre
leurs branches A droite et & gauche, afin de leur faire pro—
duire une plus grande quantité de fleurs et de fruits.

C’estun beau spectacle que la vue d’un champ de coton-
niers A I’époque de la récolte, lorsque les flocons de colon
»’éch t de leurs , se détachant, par leur couleur
nacrée , des feuilles lisses et vert sombre de ’arbre. Dans
les pays les plus chauds, ou l'on voit en mdme temps les
fleurs se détacher en jaune, et les fruits s’ouvrir, le spec-
tacle qu'offre un champ de colonniers est encore plus
beau.

Dans I'Inde, le mode de culture est plus grossier, parce
que la graine est semée sans le moindre soin, el parce que
le jeune arbre est négligé pendant tout le cours de sa crois-
sance. Il en résulte que, par suite de cette négligence, jointe
A I’indolence et I'apathie qui président & la récolte, soit en lo
cueillant, soit en le séparant de sa graine, ou en 'embal-
lant, le coton de cette contrée est de beaucoup inférieur &
celui des Etats-Uais, quoique d’une espéce supérieure en
qualité,

La fg. 2, Pl, I, représente une branche de colonnier
herbacé, avec la fleur et I’écosse ouverte et fermée.

20 CLASSE.

Le eotonnier arbuste ( ig. 5, Pl. I} croit dans presque
toutes les contrées ou se trouve le cotonnier herbacé |

Sa durée varie selon les climats : dans les Indes occiden—
tales, elle est de deux & trois ans; dans I'Inde, en Egypte
et dans d’autres contrées, elle estde six, huit et méme dix
années. La fleur et le fruit ressemblent beaucoup A ceux du
cotonnier herbacé, sauf la cosse qui n’est ni de forme trian-
gulaire, ni pointue.

Les principales variéiés dy cotonnier arbuste sont ;
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Le cotonnier indien qui atteint la hauteur de 3 & 3métres
50 cent. (9 pieds 3 pouces A 10 picds 9 pouces);

Le cotonnier feuille de vigne, qui croit dans I'Ile-de-
France, l'ile de Macassar et I’ Amérique méridionale ;

Le cotonnier velu, originaire des parties les plus chaudes
de ’Amérique;

Le cotonnier religieux , ainsi appelé parce qu'il fat ap-
porté par Linnée, qui était huguenot, dont la tige est droite
et dont les flears changent du blanc au rouge;

Le cotonnier & grandes feuilles, qui ressemble au coton-
nier feuille de vigne et croit dans les Indes occidentales ;

Le cotonnier barbade, qui est particuliécrement cultivé
dans les Antilles, et que 1’on croit étre le méme que le coton-
njer indien;

Le cotonnier péruvien, qui ne différe en rien des autres.

La fleur et le fruit du cotonnier arbuste mon arrivé &
matarité ressemblent & ceux du cotonnier herbacé, seule-
ment la cosse est ellipsoidale au lieu d’étre pyramidale trian-
gulaire et pointue. Quelles que soient les varistés que I’on
cultive, elles croissent toutes dans les parties tropicales de
P Asie, I’Afrique et I’Amérique.

11 se plante séparément dans des trous de 2métres (6 pieds
2 pouces ) environ, ol ’on dépose sept ou huit graines.

Une seule des tiges , produites par chaque trou, doit étre
admise & rester; cette classe gagne beaucoup a étre élaguée,
ainsi qu’a étre bien mariée. Il est rare qu’au bout de cinq &
six ans, la qualité des produits ne se détériore pas; c'est
pourquoi, dauos les pays fes plus chauds, on fait deux ré-
coltes dansl’année, une d’octobre a dé bre,’autrede février
a avril. G’est ce qui se pratique & la Guyane et au Brésil.

La figure 4 ( Pl. I) représente une branche de colonnier
arbuste ( espéce barbade).

3@ CLASSE.

Le cotonnier arbre (fig. 5, P1.I) croit dans V'Iade, Ia
Chine, ’Egypte, dans I'intérieur et sur lés cotes occidentales
de I’ Afrique, ainsi que dans quelques contrées de ’Améri-
que, Ses caractéres sont A peu prés les mémes que ceux de
ia seconde classe , seulement il atteint une plus grande
hauteur. I1 est, du reste, assez difficile de distinguer lv co~
tonnier arbre dua colonnier arbuste dans les descriptions
qu'en ont faites beaucoup de voyageurs, Marco Paul adonné
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celle d’un cotonnier, cultivé & Guzerat, qui atteint la hau-
teur de G & 7 métres (18 pieds 6 pouces a 21 pieds 7 pou~
ces ) et peut durer vingt ans; mais il ajoute que le coton pris
sur lesarbres de cet age est de qualité tellement médiocre,
qu’on ne peut le recevoir pour la Glature. Abu-Zacaria-Ebu—
el-Awam, arabe-espagnol, qui a beaucoup écrit sur Vagri-
culture et I’horticulture dans le X110 siécle, prélend qu’en
Arabie le fruit du cotonnier arbre alteint la grosseur d’une
pomme d’Arménie, et que cel arbre vit vingt ans. Malte-
Brun a constaté que le cotlonnier arbre croit dans toutes les
montagnes des Indes, mais que la qualité des produits est
brate, On pourrait donner une infinité de renseignements
apporlés par les voyageurs; mais il n’est pas possible d’a-
jouter foia des informations trop bréves données sur ce sujet.

1I existe une espéce particulicre de cotounier, non exploi=
table, pouvant atteindre la bauteur de 30 & 35 métres ( 90
4 103 pieds), d'une apparence magnifique et présentant
un développement du sommet tout-a-fait pacticulier. 1l pro-
duit un coton soyeux, d’une délicatesse, d’une blancheur et
d’un éclat inconcevables, mais d’une fibre si courte el 8i cas=
sante, qu’il n’est pas possible de ’employer dans la filature.
On U'emploie a faire des duvets pour matelas et oreillers. I se
nomme en latin bombaz ceiba, et en langage vulgaire cofon~
nier parasol. On le trouve dans les iles de I'Inde , I’Améri-
que du sud, les Indes occidentales et davs la Guinée, ou il
est, dit-on, un objet de vénération pour les ndgres.

Les figures 6 et 7 (Pl. I ) représentent deux branches du
cotonnier arbre (Ag. 6, Géorgie longue soie; £g. 7, Géorgie
courte soie ).

DU SOL.

Quelle que soit I'espéce, le colonnier exige, en général, un
sol sec et sablonneux. Le sel marin parait aussi avoir une in-
fluence favorable a la qualité ducoton, car c’est sur les bords
de la mer que le cotonnier fleurit le mieux et donne les
meilleurs produits, c’est-a-dire des étoupes dont la laine est
fine, forte et longue.

11 fleurit aussi sur le haut des rochers de I’'Indoustan ,
de I'Afrique et des Indes occidentales, et pousse toujours,
lors méme que I’ardeur du soleil n’est pas suffisante pour
le développement des autres productions du sol exploi~
1able. Le terrain le plus convenable est un mélange de
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silice et d’argile. Un torrain marécageux est lout-a-fait im-
propre A la culture du coton, et cette substance craint tel-
lement Vhumidité , que la saison des pluies la détériore.

Récolte.

La récolte du coton mir doit se faire avec le plns grand
soin. A cet effet, les femmes et les enfants que 1'on emploie a
cetle opération, vont & diverses reprises cucillir les cosses,
au far et & mesure qu'elles sont ouvertes, parce que, si on
les laissait seulemeni quelques jours ainsi , le coton s’échap-
peraitlui-méme de leur intérieur, etserait perdu pour le colon.

On .enléve, & la fois, le coton et les graines, en laissant
I'écosse sur I'arbre. On choisit un beau temps , parce que la
moindre bumidité, dans le coton, le fersit moisir par la
suite , et 'huile des graines se répandrait dessus. Afin qu’il
soit plus complétement sec, on 1’expose & la chaleur du so-
leil, sur une plate-forme de tuiles ou de bois, et on I'y
laisse quelques jours; par ce moyen, non-seulement le co-
ton, mais encore les graines se desséchent, ce qui facilite
singuliérement I’opération subséquente, qui a pour but de
séparer ces deux matiéres.

. Pour détacher le coton de la graine qu’il enveloppe, le
travail offre beaucoup de difficults, et doit se faire néan-
moins avant que le coton soit emballé, car, #’il e élait su-
trement , non-seulement on transporterait au loin un poids
inutile , mais encore le coton arriverait inévitablement gras
el moisi aux lieux de consommation, et partant, impropre
aux usagesde la filatore, & cause des morceaux de graioes
et de terre dont il deviendraitimpossible de le débarrasser.

Pendant un temps, ceile opération s’est faite ala main:un
homme arrivait a nettoyer 5 hectog. (1 livre) de coton dansun
jour. On ne fut pas long & substituer les machines & ce pro-
cédé lent et conteux. Dans les Indes, la Chine ot daus toutes
les parties de I’Asie, on fait usage, depuis longtemps, du
moalin & main, appelé en anglais roller-gin, c’est-a-dire ,
rouleau d irappe, instrument assez grossier, représenté fig.
1,PLIL

Ce moulin consiste en deux rouleaux de bois A et B, can-
nelés, dans le sens de la longueur, de cinq ou six rainures,
et tournant presque en contact I'un de I'autre.

Le rouleau supérieur est mis en mouvemeat par une ma-
mivelle, et le rouleau inférieur par un engrenage fixé sur les
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axes, Le coton est placé devant les rouleaux quil'entrainent
avec eux dans leur mouvement de rotation; mais les graines
étant trop grosses pour passer par 'ouverture que présente
la distance entre les deux cylindres sont laissées en arri¢re ,
et tombent en bas du cOlé opposé au colon épuré. Au
moyen de celte machine, on arrive & nettoyer de 50 & 35
kilog. (60 & 70 livres) de coton par jour. On emploie en—
core aujourd’bui cette machine & nettoyer le Géorgie longue
soie; seulement, elle est construite sur une grande échelle
et mue par deschevaux , la vapear ou toute autre puissance.
Voici la description d’un moulin de cette espéce, capable de
nettoyer 400 a 500 kilog. (800 41,000 livres) de coton par
jour.

11 consiste en deux rouleanx de bois d’environ 23 millim.
(11 lignes) de diamétre; les rouleaux sont placés horizonta—
lement & coté I’'un del’autre. Au-dessus est une espéce de pei-
gne armé dedents en fer de 5 centim. (1 pouce 10 lignes) de
long et espacées de 2 centim. (9 lignes). Ce peigne est de la
méme looguenr que les cylindres, el placé de manicre queses
dents soient presque en contact avec eux. Lorsque la ma—
chine est en mouvement, les rouleaux tournent avec une
grande vitesse, et entrainent avec eux le coton sans laisser
passer sa graine. En méme temps, pour détacher la graine
des fibres du coton, la méme machine qui fait marcher les
rouleaux communique & I'instrument dentelé un mouvement
vif de va-et-vient, en avantet en arriére, an moyen duquel
lesécosses de coton sont rejetées ouvertes, au moment ot elles
se présentent pour entrer dans les cylindres; les graines,
‘délivrées du coton qui les enveloppait, partent comme des
étincelles & droite et & gauche, pendant que celui-ci passe
entre les cylindres. Les dents pointues du peigne en fer, se
mouvant avec une grande vitesse, percent quelquefois les
graines; ces dernidres sont en un instant brisées et passent
entre les cylindres avec le colon, d’oil on les extrait ensuite
4 la main.

Pour épurer entidrement le coton de toute parcelle de
graine , il faut le soumelire & ume autre épuration qui
consiste & le ballre dans un tambour & ailettes au milieu
duquel passe un courant d’air qui le purge de la pous-
sitre dont il est chargé. Aprds avoir été ainsi ouvert
par cette machine, il est ramassé et porté A I'emballage,
ou il est converli en balles dont chacune pése environ 150
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kilog. (300 livres). Les fig. 4, 5 ot 6 (Pl. II) représentent
diverses presses A vis employées & la Nouvelle-Orléans,
pour comprimer les balles de coton etles réduire de volume,

Ainsi pressé et réduit en balles, le coton est envoyé aux
navires qui doivent le transporter en Europe, et 12, il est
encore réduit & moins de la moitié du volume qu'il occopait
eny entrant.

En 1793, Eli Whitney, de Westhorough, en Massachus-
sets, inventa le saw-gin (fg. 2 et3, Pl. II), en francais,
moulin sciant, avec lequel un seul hbomme peat nettoyer 150
kilog. (300 livres) de coton par jour. Le coton est placé dans
un réservoir ou trémie a, dont la longuenr est trés-grando
comparativement & la largeur, et dont I'une des parois se
compose d’un fort grillage vertical b, en fils métalliques pa-
rali¢les , espacés d’environ 4 millim. (2 lignes) les uns des
autres. Au-dessous de ce grillage, qui est incliné & 'hori-
zon, est un roulean en bois ¢ hérisse de lames-de scies cir-
culaires sur toute sa longueur, espacées entre elles de 4 cen~
tim. (1 pouce 6 lignes).

Lorsque le ronleau toarne, les dents des scies saisissent
et emportent les fils de coton A travers le grillage métal-
lique, tandis que les graines sont retenues dans Iintérieur
de la trémie, par suite de leur volume trop considérable
pour passer, et tombent an fond, d’ou elles sortent par un
conduit d ménagé & cet effet. Le coton est ensuite enlevé des

scies par une brosse ¢ ronde tournant tangentiellement & ces
deraiéres.

Dans la premidre machine qui fot construite d’aprés ce
systéme, le cylindre de bois était couvert de deats en fils mé-
talliques analogues & celles des cardes; mais la scie est con-
sidérée comme arrivant beaucoup mieux au but qu’on se pro-
pose. Le saw-gin a pour inconvénient de détériorer jusqu’a
un certain degré les fibres du coton; mais il apporte une
teile éconpmie dans le netloyage , que tout le coton de I’ Amé-
rique du nord, al'exception du Sea-Isiand, est soumis &
celte opération.
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CHAPITRE IIL

PROPRIETES ET MELANGES DU COTON EN LAINE.

ARTICLE PREMIER. — Propriélés du colon en lasne.

Le coton en laine, va au microscope , se compose de fila-
ments tantot cylindriques, tantot aplatis et tortueux, de
maniére  figurer un ruban que I’on tordrait sur lui-méme.
Eotre le plat et le tranchant de ce ruban, vu ainsi, la
transparence est parfaile, et il y a une lisitre, de chague
¢coté, semblable & un ourlet. Si on rompt ces filaments, on
remarque que leur fracture est fibreuse ou pointue. Les fi-
gures 8, 9, 10 (PI. I') représentent diverses espéces de co~
fon vues au microscope.

Fig. 8, A, B, C, filaments de coton non arrivé & ma-
turité : dans cet état ils sont parfailement cylindriques.
B differe des autres en ce qu’il a é1é plongé dans I’ean
avant d’étre placé sous le microscope. Les bulles d’air refouls
que Pon apercoit prouvent que le filament est creux, per-
‘méable a I'eau, el sans neuds.

Fig.9,E, F, G, H, filaments de colon arrivé & sa matu-
turité : A, filament déja tordu , quoique la cosse ne soit pas
encore ouverle, et que la plante soit encore jeune; B, C,
D, filaments de coton , en laine, préparé pour dtre livré au
commerce.

Fig. 10, filaments divers de fils débrouillés de coton qui a
816 travaillé dans les filatures.

Lorsque les filaments du coton sont examinés dans du
baume, ils paraissent bien différents, sous le microscope, de
ce qu’ils sont lorsqu’on les exainine seuls ou dans une couche
d’eau, & causedu peun de différence qui existe entre leur pou-
voir de réfraction et celui du milieu environnant : toutes les
belles veines de la surface du ruban disparaissent ; les bords
grésillés des rabans semblent grossis en cordes cylindriques,
et les marques distinctives de dilférents échantillons employés
dans le commerce sont, de cetle maniére, tout-a-fait perdues
et confondues ensemble.

Les fig. 11, 12, 13, 14 (PL. 1) représentent plusieurs
espéces de coton vues au microscope,

Db
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Fig. 11. Coton de Smyrne.

Fig. 42. Coton de Surate.

Fig. 13. Coton religieux.

Fig. 14. Sea Island, ou Géorgie long.

Ces exemples suffisent pour démontrer toute I'importance
qu'il y a a faire usage du microscope dans l'achat des co-
tons en laine; nous sommes élonnes que cetle méthode de
reconnailre exacltement la nature de la matiére que I'on
achéte, méthode que I’on doit & Andrew Ure ot & Josué Heil-
mann, n’ait pas fait plus de progrés dans nos manufactu~
res ; c’est sans doute parce qu’elle n’y est pas connue.

La culture du cotonnier, la durée, la hauteur et la force
auxquelles parvient la tige, variant suivant la graine et le
plant, les habitudes du pays ou il est cultivé, la tempéra—
tore du climat, la position et la qualité du terrain, il en ré-
sulte que la qualité du coton varie aussi et que ce dernier
peut se décomposer en espéces comme I'arbre qui le produit.

Pour bien nous rendre compte des diverses particularités
qui influent sur la qualité du coton, nous remarquerons que
les propriétés utiles de cette substance, celles que I'on doit
avant tout rechercher, sont au nombre de huit, savoir :

1° La longueur. 8° Le soyeuz.

20 La finesse. 60 Le briliant.
3% La souplesse. 70 La propreté.
4° La force. 80 L’¢jasticité.

Deux de ces propriétés influent surtout sur la valeur du co-
ton en laine, ce sont : la longucur et la finesse. La premiére
surtout est tellement importante que 'on a divisé les cotons
en deux grandes classes :

- Are CLASSE. Longues sofes.
2me cLASSE. Courtes soics,

Les principales espéces cullivées et portant les noms des
localités d’ou elles proviennent se répartissent ainsi par ordre
de supériorité entre ces deux classes :

4re cLASSE. Longues soies.

40 Géorgie long. 6° Fernambouc.
20 Bourbon. 7° Bahia.

3% Jumel ou Egyptelong.  8° Camouchi.
4° Porto-Rico. 90 Para.

50 Cayenne long. 20° Maragnan,
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410 Haiti. 430 Martinique.
120 Minas. 46° Trinité de Cuba.
. 13° Guadeloupe. 470 Cumana, Orénoque.

14° Cuba. 18° Caraque, Carthagéne.
me CLASSE. — Courfes soies.

1° Louisiane, 90 Virginie.

20 Cayenne court. 40° Soubougeac.

3° Alabama. 11° Kirkagach.

49 Mobite. 120 Kinick.

50 Tennessée. 13° Surate, Madras.

60 Caroline. 44° Alexandrie , Egypte

79 Géorgie courl. court,

80 Sénégal. 15° Bengale.

On a aussi divisé les cotons en trois classes pour la finesse
-de la soie, mais cette division n’est pas aussi rigoureuse que
la précédente, la voici :

4T® CLASSE.
10 Géorgie long. 30 Mobile.
20 Bourboa. 49 Bahia.
2mé CLASSE.
1° Marsgnan. 49 Demerary,
20 Fernambouc, 80 Haili.

39 Cayenne.
3We CLASSE.

10 Géorgie court. 8% Guadeloupe.
20 Souboujac. 9° Caroline,
39 Macédoine. 400 Caracas.

49 Castellamare. 11° Kirkagach,
50 Louisiane. 42° Salonique,
6% Pouille. : 13° Smyroe.

7° Carthagéne.

Si nous étudions ces diverses espices en réunissant en—
semble les localités ou elles sont cultivées suivant les con-
trées dont ces derniéres font parlie, nous aurons :

AMERIQUE SEPTENTRIONALE.
Géorgie long, Géorgie court, Caroline, Mobile, Alabama ,
Louisiane.
1% Géorgie long.
Ce coton, appelé aussi Soa Island , est lo premier des co—
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tons connas tant par sa longueur et sa finesse que par saforce,
sa propreté el sa blancheur brillante, argentée. La longueur
de sa soie varie entre 25 et 30 millim. (11 lig. et 1 pouce);
il en faut 71 brins pour couvrir 4 millim. (une demi-ligne).
1l s’expédie en balles rondes dans des toiles de chanvre.

20 Géorgie court.

Ce coton est nerveux, asses fin, généralement propre et
d’une soie réguliére. Sa couleur est d’'un blanc beurré. La
longueanr de sa soie varie entre 18 et 25 millim, (8 et11lig.);
il en faut 33 brins pour couvrir 1 millim. (une demi-ligne).
It s’expédie en balles rondes ou quarrées, avec cordes, dans
des toiles de chanvre.

30 Caroline.

Cette sorte est généralement propre, blanche, fine, un
peu légére et régulitre en qualite. La longueur de sa soie
varie entre 18 et 25 millim. (8 et 11 lig.); il en faut 60
brims pour couvrir un millim. 3“‘ demi-ligne). 1l s’expé-
die en balles quarrées longues daos des toiles de chanyre.

49 Mobile.

Ce coton est propre, d’an blanc légérement beurrs, & soie
égale, mais un peu grosse. Sa longueur varie entre 25 et 31
millim. (41 lig. et 1 pouce); il en faut 50 brins pour cou-
vrir 1 millim. (une demi-ligne). Il s’expédie en balles quar-
rées, avec cordes, dans des toiles de chanvre.

50 Alabama.

Ce coton est en général d’un beanblanc, d’ane soie moins
fine et moins unie que celle du Louisiane. Sa loogueur va—
rie entre 18 et 25 millim. (8 et 11 lignes); il en faut 60
brins pour courvrir 1 willim. ( une demi-ligne ), Il s’expédie
en balles quarrées, avec cordes, dans des toiles de chanvre.

6° Louisiane.

Ce coton est propre, d’un beau blanc, légérement beurré,

a soie fine et douce. Sa longueur varie entre 18 ¢t23 millim.

8 et 11 lignes); il en faut 60 brins pour couvrir 4 millim.

énne demi-ligne). Il s’expédie en balles quarrées, avec cordes,
dans des toiles de chanvre,

Le Filateur, . ) 2



14 1t® PARTIE. S8ECTION 1. CHAP. II.

AMERIQUE MERIDIONALE.

Fernambouc, Maragnan, Bahia, Cayenne, Carihagéne,
Cumana.

410 Fernambouc.

Ce coton est lrds~propre, régulier, nervenx, et d’un
blanc benrré. La longuenr de sa soie varie entre 31 et 56
millim. (1 pouce 21lig. & 1 pouce 4 lig.); il en faut 53 brins
pour couvrir 1 millim.(une demi-ligne). 11 s’expédie en balles
rondes ou quarrées dans des toiles de ceton.

20 Maragnan.

Ce coton est d’un blanc beurré, un peu terne, quelquefois
assez sale ; sa soie est dure et forte. Sa longueur varie en-
tre 22 et 30 millim. (9 lignes et 1 pouce ) ; il en faut 36 brins
pour couvrir 4 millim. (une demi-ligne ). Il s’expédie en
balles rondes ou quarrées dans des toiles de coton.

' 3° Bahia.

Ce coton est assez fin, moins ouvert et moins régulier
dans la longuenr que celui de Fernamboue, généralement
chargé de feuillage, de graines el mélangé de coton mort, La
longueur de sa soie varie entre 27 et 34 millim. (1 pouce et
1 pouce 3 lig.); il en faut 51 brins pour couvrir 4 millim.
(une demi-ligne). Il s’expédie en balles rondes ou quarrées
dans des toiles de coton.

49 Cayenne.

Ce coton est de deux espdces, longue soie et courts soie.
Le Cayenne long est en général d’une soie fine, forte et ré=-
gulidre; sa couleur est d’un blanc beurré, brillant. Le
Cayenne court est d’une soie moins fine, plus dure et irrégu-
Hére dans sa longueur. Ces deux sortes sont généralement
propres, et on y rencontre presque toujours un petit point
blanc inhérent A la fibre. La longaeur de sa soie varie entre
27 et 34 millim. (1 pouce el 1 pouce 4 lig.}; il faut 60
brins du long et 51 du court pour couvrir 1 millim, ( une
demi-ligne). Il s’expédie en balles rondes et quarrées de di--
verses formes, dans des toiles de chanvre.

50 Carthagéne.

Ce coton est d’un blanc terne, trés-cordé, en maches tras-
longues, d’un lainage dur et chargé de graines brisées. Il
#’en trouve aussi de roulé en nappe, trés-propre, trés-bril-
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last et ayant, en cet état, I’spparence du Fernamboue. La
longueur de sa soie varie entre 20 et 27 millim. (9 lignes ot
4 pouce); il en faut 53 brins pour couvrir un millim. (une
demi-ligne). Il s’expédie en balles quarrées dans des toiles
de coton blanches.

60 Cumana.
Ce coton était autrefois mal récoltd, trés-sale, d’une soie
longue, trés-inégale et te. Depuis quel é

les cotons de ce pays, qui nous parv.ienn:nt,}rélentenl de
grandes variations dans la qualité ; il s’en trouve de trés-
sale, comme précédemment, et de trés~bean dont la soie est
forte et égale. La longueur de sa soie varie entre 22 et 27
miflimétres (9 lignes et 1 pouce); il en fant 83 brins pour
couvrir ua millimétre (une demi-ligne). 11 s’expédie en sur-
rons en cuirs ou ballots quarrés en toile avec liens en cuir.

INDES OCCIDENTALES OU ANTILLES.

Haits, Guadeloupe, Martinique , Cuba, Trinité de Cuba,
Porto~Rico.
1° Hails.

Ce coton est jaune , assez propre et a la soie fine et lon-
gue; il est de qualité inégale parce qu’il présente toujours
des parties trop mures. Il arrive souvent que des parties sont
mélangées de balles entirement de coton jaune et de balles
entiérement de coton blanc. Le coton jaune est, en général ,
plus estimé des consommateurs habituels de cette sorte, parce
que le fil qui én provient est propre & étre mis en teioture.
La longueur de sa soip varieentre 22 et 34 milliméires (9 li-
goes et 1 pouce 3 lignes); il en faut 67 brins pour couvrir un
millimétre (one demi-ligne). Il s’expédie en balles et ballots
de forme ronde. :

20 Guadeloupe.

Ce coton est propre, d’un blane beurré, quelquefois mélé
de parties jaunes, d’une soie assez forle. Sa longuenr varie
entre 27 et 34millimétres(1 pouce et 4 pouce 3 lignes) ; il en
faut 32 brins poar couvrir un millimétre (une demi-ligne).
Tts’expédieen balles rondes, grosses et pelites,dans des toiles
de chanvre.

: 39 Martinique.

Ce coton est jaune, assez propre et d’une soie un peun dure.

Sa longueur varie entre 27 et 34 millimétres (1 pouce et 1



16 1T PARTIE. SECTION I. CHAP. IIL.
pouce 3 lignes); il enfaut 49 brins pour couvrir un millimétre
(une demi-ligne). Il s'expédie en balles et ballots de forme
ronde, dans des toiles de chanvre.

49 Cuba.

Ce coton est d’un blanc jaunatre, nerveux, ouvert, un peu
dur, souvent chargd et se nettoyant facilement, La longuear
de sa soie varie entre 28 et 35 millimétres (1 pouce et 1
pouce 3 lignes); il en faut 52 brins pour couvrirunmillimétre
(une demi-ligne). Il s’expédie en ballots quarrés avec liens de
cuir, dans des (oiles de chanvre.

50 Trinité de Cuba.

Ce coton est d’un blane beurré, brillant, euvert, trés-pro-
pre, d’une soie irréguliére , et accompagné de nombreux
points blancs adhérents & la fibre. La longueur de sa soie
varie entre 24 et 36 millimétres (14 lignes et 4 pouce 4 lignes);
il en faut 33 brios pour couvrir un millimétre (une demi-ligne).
115’ expédie en balles quarrées dans des toiles de chanvre.

69 Porto-Rico.

Ce coton est fin, d’un blanc argentd vif, d’une soie droite,
douce et ferme; il est assex souvent chargé principalement
de noyaux. Sa longueur varie entre 20 ot 25 millimétres (9
et 11 lignes); il en faut 66 brins pour convrir un millim.
(une demi-ligne). Il s’expédie en ballots quarrés avec liens
fotérieurs en jomc.

INDES ORIENTALES.

Bourbon, Surate, Bengale, Madras, Toomels.
i 4° Bourbown.

Co cotonest trds-fin , propre, brillant et d’un blanc bearré,
Il est parfois mécheux et porte un irés-pelit boaton blanc,
La longueur de sa soie varie entre 20 et =7 millimdtres (9 li-
gnes et 1 pouce); il en faut 67 brins pour couvrir 4 millimétre
(une demi-ligne). Il s’expédie en balles quarrées dans des naites
et liens de jonc.

20 Surafs.

Ce coton est peu ouvert, blanc, quelquefois légirement
beurré, et d’ane soie forte; il varie beaucoup en qualité: il y a
des sortes trés-communes, sales et chargées de terre, d’autres
de trés-belle couleur, propres et brillantes. Chaque marque
est d’'une qualité uniforme ; les plus beaux sont ceux qui por-
tent la marque de la Compagnie anglaise des Indes, La lon-
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gueur de la soie de ce coton varie éntre 18 et 32 millimdtres
(8 lignes et 1 pouce 2 lignes); ilfaut 53 brinsde la belle qualité
€1 36 brins de laqualité inférieare pour couvrir un millimétre
Snne demi-ligne). Il s’expédie en balles quarrées longues, trés-
ortement serrées avec ane corde en écorce d’arbre, faisant
42 4 16 tours dans des loiles aussi en écorce d’arbre.
30 Bengale.

Ce coton est d’une teinle jaundtre, d’une soie fine, tros-
courte et réguli¢re en qualilé. Sa longueur varie entre 15 et
22 millimétres (7 et 10 lignes); il en faut 53 brins pour
couvrirun millimétre (une demi-ligne). Il s’expédie commele

' précédent en balles quarrées longues, trés-fortement serrées

avec une seule corde en écorce d’arbre faisant 12 & 16 tours,

. dans des toiles également d'écorces d’arbre.

40’ Madras.

Ce coton est d’un beau jaune, propre, ouvert, en toison ;
sa soie est assez courte , car sa longueur varie entre 18 et
25 millimétres (8 4 14 lignes) ; il en faut 50 brins pour cou-
vrir 1 millimétre ( une demi-ligne ). Il s’expédie en balles
quarrées trés-forlement serrées avec une seule corde en
écorce d’arbre, faisant douze & quatorze tours, dans des tis-
sus d’écorce d’arbre.

' 50 Toomels.

Ce coton est d’un blanc jaunatre, généralement propre,

- peu ouvert, d’une soie frisée et un peu grossiére. Sa lon-
P peu g

gueur varie entre 48 et 27 millimétres (8 lignes et 1 pouce);
il en faut 46 brins pour couvrir 1 millimétre (une demi-ligne),
Il g’expédie en balles quarrées longues, trés-fortement ser-
rées avec une corde d’écorce d’arbre faisant 12 h 16 tours,
dans des toiles aussi d’écorce d’arbre.

LEVANT.
Kirkagach , Kinick, Soudboujac.
10 Kirkagach.

Ce coton est blanc, droit, ouvert et généralement propre;
sa soie est un peu grosse et dure. Sa longueur varie entre
16 & 21 millimétres (6 & 8 lignes ); il en faut 38 brins pour
couvrir on millimétre (une demi-ligne). Il s’expédie en balles
rondes dans un léger tissu de jarre de chévre et de chameau.

20 Kinick.
Ce coton st blanc, frisé, un peu gec el assez propre. La
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longuenr de sa soie varic entre 16 et 21 millimdtres (6 et 8
lignes); il en faut 40 brins pour couvrir 1 millimétre ( une
demi-ligne). Il s’expédie en balles rondes, dans un tissu de
jarre de chévre et de chameau.

30 Souboujac.

Ce coton est le plus beau de cenx du Levant; il est d’un
blanc brillant, propre, d’une soie fine, douce et un peu fri -
sée. La longueur de sa soie varie entre 18 et 23 millimét.
(6 4 9lignes); il en faut 51 brins pour couvrir 4 millimét.
(une demi-ligne). Il s’expédie en balles rondes , dans un
tissu de crin,

EGYPTE.
Jumel , Alexandrie.
10 Jumel.

Ce coton, d’un jaune terne, est fin et nerveux ; les plus
belles qualités nous parviennent maintenant dans un étatde
proprelé salisfaisant; les sortes mélangées et ordinaires sont
plus ou moins sales. La longuenr de sa soie varie entre 34
el 38 millimétres (1 pouce3 lig. et 4 pouce 5 lig.) ; il en faut
67 brins pour couvrir 1 millimétre (une demi-ligne). Il s’ex~
pédie en balles rondes ou quarrées avec de petites cordes,
dans des toiles blanches de lin.

’ 20 Alexandrie.

Ce colon est ‘blanc, mais trés-sale; sa soie est courle et
dure. Sa longueur varie entre 15 et 22 millimdtres ( 7 et 14
lignes); il en faut 59 brins pour couvrir 4 millimétre ( une
demi-ligne). Il s'expédie en balles rondes, avec petites cordes,
dans des toiles grosses et claires.

ArTICLE Il. — Milanges.

Les mélanges de cotons, comme tous les mélanges en gé—
néral, ont pour but de composer des qualités moyennes,
recues dans le commerce, au moyen de qualités inférieures
rehaussées par des qualités supérieures; leur role, dans la
filature, est d’autant plus important que, pour chaque de-
gré de finesse du fil, il est une qualité qui convient mieux
que toutes les autres ; or, comme rarementil est possible de
se procurer & lemps les qualités de coton en laine dont on a
besoin immédiatement , en outre, comme on tient a écouler
coux que I'on posséde , il n’y a que par les mélanges quo
Von arrive & se tirer d’affaire.
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La manié¢re dont sont faits les mélanges influe beaucoup
sur la valeur des produits confectionnés ainsi que sur le
prix de revient des matiéres premiéres : sur la valeur des
produits, par 'homogénéité de la matiére mélangée ; sur le
prix de revient de la matiére premidre, par les proportions
des qualités composantes. .

Nous avons vu précedemment que non-seulement chaque
pays produisait une espéce particulidre de coton, mais'qu’en-
core la qualité de ce dernier dépendait principalement des
soins dont il avait été I’objet pendant la durée de la culture
jusqu’a 'embarquement. De li résulte que, soumis aux mé—
mes manipulations dans les filatures, ces cotons donnent
des fils de qualités proportionnelles et quelquefois inférieures
a celles qu’ils avaient en laine. La science des mélanges con-
siste & reconnailre, lors de I'acquisition, les divers degrés de
supériorité des matiéres, afin de les payer leur valeur, puis
de les combiner entre elles de manidre & faire disparaitre,
sans presque de frais, les défauls qui les avaient fait dépreé-
cier sur le marché. Un autre motif pour faire des mélanges
est le suivant : :

Dans la plupart des balles, on rencontre deux espéces de
coton, quoique provenant des mémes plantations; ce sont
les cotons récoltés & temps, et les cotons dont les cosses, re-
tardées pour leur ouverture jusqu’a I’arridre-saison, ont é1é
ouvertes dans des fours. Ces colons, qui ont séjourné trop
longtemps sur les arbres, sont toujours humides, et, par~
tant, de qualité inférieure. Comme, vendus seuls, ils ne
rapporteraient rien, les colons les font passer dans les au=
tres ou ils sont payés le méme prix. )

Pour cesraisons, ondistingue deux espdces de mélanges :

Les mélanges de cotons de méme origine;
Les mélanges de cotons d’origine différente.

10 Mélanges de colons dé méme origine.

Ces mélanges ont pour, but principal de répartir vmifor«
mément les parties défectueuses, dont nous avons parlé plus
haut, frauduleusement introduites daus les balles par les
cultivateurs; ils se font ainsi : - .

Ona un local vaste, chauffé & une température d’environ
300 centigrades, soit par la vapeur, soit, mieux, par un

- calorifére & air chaud. On y ouvre de dix & douse balles, que
I’on étale puccessivement, on vouches superpesées, et on los
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laisse ainsi pendant quatre ou cing jours afin qu’elles aient le
temps de perdre toute Phumidité dont elles sont chargées et
qui rendrait presque impossible le nettoyage du coton,
parce que la poussiére, au lieu de s’envoler, se fixerait des-
sus. Au bout de ce temps on I'enléve par tranches verti-
cales, au furet & mesure des besoins, d’ou résulte que ch'a-
que portion, traitée ainsi, posséde une qualité intermédiaire
entre celles de toutes les balles et donne sensiblement le
méme numéro pendant toute la durée du tas.
20 Mélanges de colons d'origine différente.

Ici les mélanges sont beaucoup plus compliqués, en ce
que les dispositions de certaines machines dépendent comi—
plétement de la nature du coton traité. On est alors obligé,
ou d’adopter une qualité moyenne pour laquelle on régle
les machines, ou de traiter séparément les espéces différentes
dans les mémes espéces de machines dont les dispositions
varient suivant les mémes qualités, puis de les réunir en-
suite, lorsqu’il n’y a plus d’inconvénient. Cette réunion se
pratique généralement sur les machines appelées cardes
en fin et ausei sur les élireurs, lorsque les cardes en gros ont
donuné des produits encore trop hétérogénes.

Les mélanges de qualités différentes sont trés-rares et ne
se font généralement que lorsqu’il est nécessaire d’obtenir
un fil dont le numéro e correspond pas précisément & la
qualité de coton en laine que 1’on posséde.

I est des cas ou ces sortes de mélanges aménent des résul-
tats excellents, tant sous le rapport de la fabrication que
sous lo point de vue économique ; mais il en est d’autres ot
les résullats sont désastreux ; généralement la bonne réams-
site dépend de l'intelligence avec laquelle le travail a été
conduit pepdant la durée des opérations , et de la maniére
dont les machines ont été réglées.

Les mélanges de cotons hétérogénes qui se pratiquent le
plus souvent, sont : .

1° Louisiane et Jumel pour numéros 25 & 35, on les pousse
méme jusqu'a n® 30 pour chaine. Ce mélange est difficile &
opérer et exige beaucoup de soins, la différence de souplesse
et surtout de longueur qui existe entre ces deux cotons étant
trés-grande.

20 Louisiane, Cayenne, Porto-Rico, pour les mémes nu-
méros, s’allient beaucoup mieux que les deux précédents,
le Jumel étant un coton hon A filer pur. '
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30 Géorgie long ordinaire, Porto-Rico, Cayenne; ils sont
trés-bons pourn®s 60 A 70, mais e valent pas le Jumel pur.

CHAPITRE III.

FILATURE DU GOTQK.V

On appelle numéro d’un fil lo nombre de 1000 métres de
ce fil dont le paids est égal & 500 grammes.

La conversion, dans un temps donné, d’une quantité vou-
luede coton brut en Als d’une épaisseur déterminée, réside
dans la solution de trois problémes connus sous les dénomi-
nations suivantes :

1° Filature proprement dite ;
20 Composition d’un assortiment;
3% Organisation d’une filature.

LaFilature, proprement dite, comprend toute la série des
opérations que 'en fait subir au coton pourepérer sa transfor-
mation.

La composition d’an assortiment comprend la détermina-
tion des machines, les étirages et les doublages nécessaires
pour obtenir un fil d’une épaisseur déterminée.

L’organisation de I'usine comprend pour chaque numéro :

10 La détermination des espéces de machines et desnom-
bres de machines de chacune de ces espéces nécessaires d une
production voulue de fil par jour, ainsi que toutes Jes dé-
penses en main-d’euvre , administration et entretien.

20 La détermination des valeurs relatives des différents
fils, d’aprés les dépenses.

La solution de ces trois problémes, dont on tient aujour-
d’hui , sinon la clef, du moins une clef, peut se doaner soit
par analyse, soit par synthése. Nous préférons le deuxiéme
mode en ce que le premier nous aménerait forcément & re-
connailre que ce qui se pratique aujourd’hui est laseule et
vraie solution possible. Or, cela peut &tre, mais 'affirmer
serait, & notre avis, téméraire; tandis qu’en donnant ce qui
est, nous nous abstenons de condamner d’autres méthodes
inconnues et qui pourraient étre supérieures.

SECTION Ire.

Filature proprement dile.
Elle comprend trois séries d’opérations distincles, savoir:
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10 La préparation des matiéres se composant de : -
L’ouvrage ;
L’étalage ;
Le cardage. .

20 La conversion en fils, se composant de :

L’étirage en rubans ;
L’étirage en fils ;
Le tordage.
30 Lo dévidage, se composant de :
Le tariffage ;
Le dévidage proprement dil ;
L’empaquetage.
ARTICLE 1¢r,
Préparation des maliéres.

La série des opérations comprises sous celte dénomination
& pour but de convertir le coton brat, c’est-d-dire frisé en
étoupes hétérogénes, rempli de matidres étrangéres, telles
que graines, cosses et Pouniére et ayant perdu son élasti-
cité, en un ruban aussi homogene que possible, lisse, par-
faitement propre et élastique. Ce résultat s'obtient au
moyen de trois opérations distinctes, savoir :

La premiére, dite ouvrage du coton, analogue & cellepra-
tiquée dans les Colonies pour séparer le coton des graines,
apour but de chasser toutes les matidres étrangéres dont le
colon emballé est souillé, tout en lui rendant une parlie de
Vélasticité qu’il a perdue per la compression. Pour cela, elle
consiste dans un batlage assez violent pour secouer toute la
poussiére et faire tomber les matitres dures qui pourraient
encore adhérer au coton. Les machines employées, pour ef-
fectuer ce travail, sont au nombre de deux, savoir:

Le Welow, ou willow;
Le batteur éplucheur.

La seconde, dite étalsge du coton, différe peu de la pre-
midre dans son mode d’action, et a pour but principal de
répartir le coton uniformément sur une foile de maniére A
composer une espéce de ruban .sans autre tenacité que celle
résultant de la pression & laquelle sont soumises les étoupes
accumulées grossi¢rement les unes A c¢dié des antres, en
quantités égales sur des longueurs égales, Cette opération
s'effectue au_moyen du bdasteur éfaleur.
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La troisidme opération, dits cardage du coton, a pour bat
d’obtenir aussi régulier et aussi homogéne que possible, le
ruban sortant des opérations préparatoires pour entrer dans
la filature. Elle s’effectue au moyen des cardes.

§ Ier, Ouvrage, nettoyage et épluchage dw coton brut.

Les mélanges des cotons bruts' opérés comme nous avons
indiqué précédemment, la premiére opération de la filature
a pour but d’achever I'épluchage qu’ils ont subi imparfaite~
ment dans les colonies, de leur rendre I’élasticité qu'ils ont
perdue par la compression dans les balles, et de les purger
de la poussiére dont ils sont toujours assez abondamment
chargés.

Cette opération s’effectue tantdt au moyen d’une seule ma-
chine, tantdt au moyen de deux, suivant le degré de cohé-
sion, de propreté et de longueur des soies du coton.

La premiéte machine, qui porte le nom de welow (en an~
glais willow), a pour bat unique d’ouvrir le coton et d’en
faciliter la répartition des éloupes sur Pappareil alimentaire
de la seconde machine. .

La seconde machine, qui porte le nom de batteur éplu-
cheur ( en anglais, sculching ou blowing machine ), est des-
tinée & débarrasser le colon de tous les morceaux de cosses
ou graines qui adhérent encore & ses fibres, ainsi que de la
poussidre dont il est chargé.

Lorsque 'on n’emploie qu’une machine ; c’est toujours le
batteur éplucheur, et cela a lieu toutes les fois que la soie du
coton s’ouvre facilement & la main. En général , le welow est
réservé pour les cotons longue soie, que la pression des
balles a rendus adhérents, tout en leur faisant perdre leur
souplesse, leur légéreté et leur élasticité naturelles.

D’aprés cette définition, les actions théoriques de ces ma-
chines doivent étre les suivantes :

Pour le welow , tiraiiler les fibres du coton dans- tous les
sens, comme feraient deux peignes de cardeuse & matelas.

Poaur le batteur éplucheur, seconer ces fibres assez fort
pour en détacher les parties solides adhérentes, et mettre en
mouvement la poussiére qu’un courant d’air bien dirigé em-
porte de I'appareil au fur et & mesare qu’elle s’y répand.

Nous allons voir comment on est arrivé pratignement &
sMtisfaire & ces conditions, et jusqua quel point on y satisfait,
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10 Welow.

On a d'sbord employé I'appareil représenté fig. 7(PL. 11),
dit panier de Normandie. 11 consistait en un cylindre in-
cliné A, & claire voie, formé de deux disques en bois reliés
par un treillage de méme substance. Le coton s'introduisait
par un orifice supérieur B et rencontrait, en entrant dans le
cylindre, des dents droites en fer dont était hérissé un arbre ¢
placé dans I'axe du cylindre et animé d’une vitesse de deux
b trois cents tours par minute. Le coton se trouvait alors
fouetts et entrainé dans la rotation des dents pendant un
temps proportionnel & Pinclinaison du cylindre, par I'extré-
mité inférieure duquel il sortait.

Cette machine avait pour premier inconvénient de dégager
b p de poussidre et surtoul beaucoup de duvet dans
Vatelier ou elle foncti it; il lui fallait donc une chambre
a part, et on me jouissait qu’a moili¢ de V'avantage qu'elle
pouvait offrir, de chasser la poussidre, parce que cette der—
nidre retombait sur le coton, soit brut, soit épuré, et était
forcément ramassée avec le duvet déposé. Eosuite le eoton
n’éprouvait pas assez de résistance de la part du trillage
pour s’y attacher, et alors toursait avec 1'arbre sans s'ouvrir
sensiblement.

En Angleterre on a substitué au panier de Normandie le
willow quarré, représents fig. 8 et 9 (PL. IT). Cette machine
consiste en un cylindre horizontal A , fermé, sur une demi—
circonférence, par une cloison en bois armée de trois rangées
de dents a, b, c, et inférieurement par une grille en tringle
de fer par laguelle il communique avec une chambre B fer-
mée sur toutes les faces. Au centre de ce cylindre est un
tambour C armé de quatre rangées de dents a’, ¥, ¢’, d’, et
dous d’une vitesse de cing A six cents tours par minute. En
D est une porte & contre-poids par laquelle on introduit le
coton et par laquelle on le laisse sortir quand on le considére
comme suffisamment ouvert, ce qui a lieu assez promple-
ment par suite de la force centrifuge dont il est animé avx
extrémités des dents du tambour.

Cetto machine , comme on le voit, est intermittente, ce
qui est un petit inconvéuient , mais en revanche, remplit
parfaitement le but que ’on se propose;; elle est dangereuse
dans la manipulation, & cause du peu de distance qu’il y a

entre les dents du tambour et la main de 'ouvrier qui charge
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ou décharge le coton. Une bonne partie de 1a poussitre dé-
gagée traverse la toile métallique, et tombe dans la chambre
inférieure; mais il s’en dégage encore des quantités notables
dans la chambre & chaque ouverture de la porte.

Le welow le plus perfectionné est celui de Lilly, dit pa-
nier conique, et qui est représenté fig. 10, 11 et 12 (PL II).

11 est continu comme le panier de Normandie, et aussi actif

e le welow droit. Il posséde en outre I'avantage de ne pas
répandre de poussiére dans Patelier, et de n’dtre nullemenl
dangereux A manauvrer.

11 consiste en une toile sans fin A animée d’une petite vi-
tosse, sur laquelle on dépose le coton & ouvrir. Co coton ren-
contre deux cylindres cannelés, en for, B, entrelesquels ilpasse,
puis entre dans une chambre cenique C ou il est immédiate-
ment arraché par les dents d’un tambour conique D se mou-
vant avec une vitesse de ciag h six cenls tours par minule.
Mais b peine esi-il entré, emports par ces premiéres dents,
- qu'il en rencentre d’autres comme dans le welow quarré, fixées
a la surface du cdne intérieur, qui Pouvrent et I’abandonnent
petit & petit, la forco centrifuge I’dloignant sans eesse des
eylindros cannelés, par suile de la conicité de la chambre et
du tamboar. Quand il a é1é ainsi bien ouvert et tiraillé dans
tous les sens, il finit par arriver dans un espace E el il
tombe sur une toile sans fin qui 'emporte. dehors, en le fai-
sant passer sous un tambour creox F dont la surface se com-
pose d’une toile métallique trés-fine, au travers de laquelle
un ventilatear, communiquant avec Vintérieur, produit un
appel dair qui porte & Iextérieur de la chambre toute la
poussiére qui se trouve dans I'espace E ou tombe le coton

ouvert.
20 Batteur éplucheur.

Le coton ouvert au welow par les procédés que nous ve-
pons d’indiquer, il suffit pour en extraire les parties solides
qui adhérent encore logérement, de le soumettre & une agi-
tation brusque et intermittente , analogue & celle que I'on
fait subir & un tapis pour en enlever la poussiére; celle
agitation communique & toutes les parties des vitesses d’au-
tant plus grandes qu’elles sont moins dlastiques; par suite de
Ja diffsrence entre les vitesses des colons et des parties so-
lides , ces derniéres se détachent avec une force proportion=

Le Filateur, a
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nelle & leurs masses et continuent lsur mouvement jusqu’h
ce qu’elles aient rencontré un obstacle.

Pour effectuer cette opération,on a employé primilivement
des claies en joncs sur lesquelles on étalait le coton que des
hommes armés de cannes élastiques batlaient de toute la
force de leurs bras. Cette opération que pratiquent encore
aujourd’hui, pour le crin, les cardeurs de matelas, présentait
plusieurs inconvénients : dabord le coton dégagesit une pous-
si¢re inlense el malssine; ensuite il se produisait un déchet
notable en étoupes qui s’en allaient voltigeant de coté et
d’autre dans le locsl de P'appareil; puis on frappait sur de
trop grandes masses & lafois pour les bien épurer compléte-
ment. Enfia, c’'élait assez coidleux pour ne pouvoir supporter
la concurrence des machines. Aussi, & peine eut-on inventé
ces dernicres que le battage & bras ful supprimé partout.

Pour imprimer, au moyen d’une machine, des chocs suc-
cessifs au coton, et éire certsin que lout a é1é égalemeut
battu, on a imaginé de le faire passer entre deux cylin=
dres cannelés devant lesque!s ane barre de fer & section rec-
tangulaire se meut autour d'un axe paralidle & celui des cy-
lindres, avec une grande vitesse et passant presque lan-
gontiellement & ces cylindres. Il en résulte que, & mesure
qu’une petite quantité de coton sort, elle recoit un choe
qui a fort peu d’influence sur lui & cause de son élasticité,
mais détache violemment toutes les parties solides dont il est

souillé.
1° Description dw dattewr éplucheur.

La figure 43 ( Pl. IT) représente un batteur épluchear
consiruit sur le principe que nous venons de développer, A,
sont les deux cylindres cannelés, entre lesquels passe le coton
avec une vitesse ¢gale & celle dont ils sont animés & lear cir-
-conférence. B réprésente le frappeur armé de deux lames,
appel¢es maréeauz, qui frappent sur le coton de haut en bas
en décrivant une circonférence autoar de leur axe ; c’est pour
empécher que ces marteaux n’arrachent de trop grande quan-
tité de coton a la fois que les cylindres sont armés de can—
nelures triangulaires emboitant les unes dans les autres. Au-
dessous du frappeur est un grillage en fer G par lequel tom-
bent les grosses ordures du colon en m&éme temps qu’il sert
d’introdoction & un courant d’air qu’effectue dens I'appareil
un ventilateur placé en D au-dessus. Ce courant d’sir a
pour but d’entrainer hors de I'atelier la poussidre ou parij-
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cules solides non assez denses pour se déposer immédiatement
et qui se répandent dans la chambre E pendant I'opération.
Ea F est une toile sans fin qui recoit le coton lancé au loin
per la force centrifuge que Jui communiquela vitesse de rota-
tion du frappeur. Cgeu.e toile animée d’une pelite vilesse de
droite & gauche conduit le coton an-dessous d’un tamboar F
qui le presse legérement de manidre & lui donner assez de co-
hésion pour former un ruban grossier. Ce tambour dont la
sarface convexe est une toile métallique, sert de cheminée
d’appel au ventilateur dont la prise d’air est au centre, d’ott
résulte que les poussiéres seuleg peuvent éire emportées par
ce dernier, les duvets de coton en suspension dans I’air élant
arrélés an passage par la toile.

On a remarqué qu’un seul frappsge du coton était insuffi-
sant pour le débarrasser corapldtement des ordures qu’il con-
tient; c’est pourquoi on compose généralement le batteur éplu-
chear de deux appareils semblables & celui que nous venons
de décrire.

Dans cette machine, on distingue :

19 La toile sans fin d’arriére ;

29 Les cylindres cannelés ;

3° Les frappeurs ; .

49 La chaine sans fin d’arridre, & tringles de fer;
50 La chaine sans fin d’avant, & tringles de bois;
6° Les tambours métalliques;

7° Le ventilateur.

Le coton est placé par une ouvridre sur la toile sans fia
d’arriére et réparti aussi uniformément que possible. De cette
toile, il passe entre les cylindres cannelés du premier frappeur,
animés d’une vitesse A la circonférence égale & cellede la toile.
La distance des cylindres anx frappeurs n’est pas arbitraire;
pour les longues soies, il y aurait danger & les laisser rece—
voir 'action du frappeur aussi prés du cylindre que les
courtes soies, parce que le frappeur faisant fouetter loutes les
méches qui tiendraient encore entre les cylindres, lorsqu’il
les rencontre, les briserait infailliblement. On régle généra-
Jement la position du frappeur par rapport aux cylindres
cannelés de maniére que la distance de la ligne de coutact de
ces derniers aux marteaux soit égale dans le systome d’arriére
aox deux tiers de la longueur de la soie, et dans le systéme
d’avant & Ja moilié seulement, Si on meptait un troisidme frap-
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peur, la distance ne serait plas que le tiers de celte longueur.

La vitesse des frappeurs, par rapport & celle de passage du
colon dans les cylindres cannelés, n’est pas non plus indiffé~
rente; celle des frappeurs restaut constante, celle d’eatrée du
coton devra étre d'autant plus considérable que ce dermier
aura une soie plus longue, car le nombre de coups a recevoir
pour chaque brin de coton doit étre & peu prés constant pour
qu'il 0’y ait pas détérioration; et, bien que ’écartement des
cylindres semble remplir cette condition, il n’en est pas tout-
a-fail ainsi, parce que le coton long a beaucoup plus de co—
hésion que le court.

L'’introdaction du ventilateur dans les batteurs a amélioré
trés-sensiblement 1'état sanitaire des ouvriers employés &
celte opération, outre qu’elle » rendu I'opération plus effi-
cace en n’abandonnant pas dans le local méme ou se purifie
le coton, les poussiéres dont on vient de le débarrasser. C'est
avec regret que nous sommes obligés de dire que beaucoup
de filateurs négligent encore aujourd’hui d’adjoindrele ven-
tilateur au batlear éplucheur.

Généralement le rdle du batteur éplucheur se termine au
rouleau de pression en fonte G, d’odt le coton tombe de lui-
méme dans un panier placé au-dessous pour repasser une
seconde fois sous le batteur éplucheur, ou pour se rendre au
batteur étaleur. Mais on a remarqué que certains cotons, na-
turcllement propres, étaient bons A passer aux cardes, en
sorlant du batteur éplacheur 3 alorson a imaginé de munir ce
dernier de ’appareil H, par lequel le batteur étaleur différe
seulement de lui, et sert & étirer ot enrouler le coton en un
ruban continu propre & passer au traitement des cardes en
gros. Cela fait, ou a étendu 1'usage de cet appareil , et on
Vemploie maintenant dans le cas méme ou il faut que le co-
ton passe au batteur étaleur, comme nous le verrons lors-
qu'il sera question de cette machine,

20 Dimensions principales.

- Largeurdu travail, . e e v e+ o . 0Omgo
Toile sans fin d’arriére, longueur entre les rou-
leaux. . . . « s e+ . 0 50

Chaine sans fin & tringles de fer. . . . . 0 90
—_— 4 tringles debois . . . .- 1 30
Diamétre des cylindres cannelés, . . . . 0 04
=~ des frappeurs. . . . . . . . 0 40
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Diamdire des tamboars. . . . . . . . 0 43
— desventilatears. . . . . . . . 0 70

Espace occupé par un batteur éplucheur seal :
Longueur., . . . . . . ... 4 00
Largeur. . . . . . . . . . . . 1 2
Hauteur. . 3 00

Espace nécessaire poor le service de cette
machine. . . e+ s e e « + + o+ . 30m.q.

39 Vitesses. — Les vitesses des toiles sans fin, des cy-
lindres cannelés et des tambours métalliques, sont égales
entre elles et de 2 métres par minute.

Les frappeurs & deux ailes doivent faire de dix & vingt ré-
volutions par seconde; c’est donc, pour quinze révolutions,
en moyenne, par seconde, trenie coups par chaque 3
centim. (1 pouce 2 lignes) de coton sorti des cylindres can-
nelés, ou un coup par chaque millim. (une demi-ligne).

Le ventilateor fait 8 tours par seconde.

40 Calculs des poulics et engrenages.

Soit D le diamétre de la poulie montée sur I’arbre princi-

{ul , transmettant le mouvement & toutes les machines de
a filature; N, le nombre de révolutions que fait cet arbre
par minute,

19 Les toiles sans fin, les cylindres cannelés et les tam-
bours étant animés de la méme vitesse, seront commandés
par des poulies et engrenages, en raison inverse des dia-
métres des rouleaux conductears des toiles, ot des cylindres et
tambours. )

Dans la fig. 1re (Pl, 1II) le mouvement des toiles sans
fin, tambours et cylindres cannelés , est communiqaé par la
courroie a portant sur la poulie b qui, par un engrenage
monté sur son arbre, transmet le mouvement aux cylindres
cannelés d’arridre ; un engrenage et une poulie montés sar
Yarbre de ces derniers transmettent le mouvement 1° a la
toile sans fin d’arriére, 20 aux cylindres cannelés d’avant, par
la courreie ¢ ; des cylindres cannelés d’avant le mouvement
va:1° & la toilesans fin & tringles métalliqueset aurouleau de
pression d, par un engrenage ¢; 2° a la toile sans fin & trin—
gles de bois, par la courroie et 1a poulie f; 3° aux tambours
par les poulies et courroies 7, /*, g, h. Admettant, pour
nos calenls, ce mode de transmission de mouvement qui nous
parait d'aillears fort bon, en ce quil rend Jes partics
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douées de vitesses différentes, indépendantes les unes des
autres, nous aurons pour les nombres de tours dans une
minule :

10 Rouleau de la toile sans fin d’arridre, diamétre 006.

A 2m par misute, ce rouleau fora un nombre de tours dans

Je méme temps que I’on obliendra par I'équation:
3.1416 X 0.06 X n =2m

d'od: Ne= ——2—-- = 10.6
3.4416 X 0.06
20 Cylindres cannelés, diamétre.. . . . . 0%.057
6 tours,
mém "= ———. =2 17.3
De méme, 34416 X 0.057
3° Rouleau de la toile sans fin & tringle de fer ,
diamdlre . o« o« <« + o ¢ o « o o o o OMO06
tours.

donc, n=10.6
4° Rouleau de latoile sans fin d"avant, diamdtre _ 0%.10
) tours.

N = c——— . = 6.36
3.1416 X 0.10

50 Diameétre des tambours métalliques. . . 0m.45

tour.
= 142
Bl X 045 4

Nous aarons de méme pour diamétre des poulies ou en=

greuages : Diamétres.

Arbre du rouleau de la toile sans fin d’arriére  4.000

et cylindrescannelésd’arridre1 ) 0'081=i x4‘&§= 0.615

0.06 11.3

Cylindres cannelés d’avant. . . . . . . 0.615

et toilo & tringles métalliques 0.615-00— 1,000
0.037

Cylindres cannelés d’avant. . . . . . . 1.000
0.10

et toile savs fin d’avaut = 2,700

1 0,037
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Toile sans find'avang. . ., . . . . . . 1,000
0.43
0.10

Voulons-nous savoir, comme cas particuliers, quelle est
lavitesse de I'arbre moténr, sur la figure méme, nous au-
rons :

ot tambour métallique. . . . . 4.500

Diamétre de la roue aux cylindres cannelés, . . ¢®.38
— dupignondela poulied, . . . . 0 0%
— delapoulied. . . . . . . . . 0 25
.—  dela poulie sur 'arbre moteur. . . 0 17

0.38

0.05

Nombre de tours de I’arbre moteur 431 %—-21-5; = 193

Nombre de tours de & 17.3 131

Les mémes calculs s’appliqueront A la détermination de
la vitesse des frappeurs et du ventilateur, celle de I'arbre
moteur élarit connue, ou réciproquement. .

50 Travail. — Le balteur éplucheur emploie générale-
ment trois femmes, quand le coton n’a pas été préalablement
passé au welow : une qui ouvre le coton; une autre qui I’ap-
porte prés de la toile d’arridre, change les paniers qui s’em-
plissent de coton sortant de la toile a tringles de bois et les
porte au batteur étaleur; une troisiéme enfin qui conduit la
machine et étale le coton sur la toile sans fin d’arriére.

Quand le coton a été ouvert au welow, deux femmes 'suf-
fisent au batteur éplucheur.

Celle opération est trés-pénible, en ce quelle dégage
constamment dans |’atelier , malgré le ventilateur, voe pous-
siére intense el malsaine, et nécessite un travail de tous les
instants, pour élaler convenablement le coton sur la toile
d’arriére. '

Suivant le degré de purelé du coton en balles, on le
passe une, deux ou trois fois au batteur éplucheur. Les cc-
tons Louisiane ne passent qu’une fois , parce qu’ils sont gé-
méralement propres; les Jumel passent deux fois an welow,
etune fois au batteur. C’est pour éviter ces passages réitérés,
que I'on a construit depuis quelque temps des batteurs épla-
cheurs & trois et quatre frappeurs.
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Pour un seul passage, un batteur éplucheur peut donner
400 kilog. (800 livres) de coton baitu par jour.

69 Entretien.—Avantdemettrelamachineen train, comme
elle posséde des pidcesdouéesd’une trés-grande vitesse, I'ou-
vridre doit avoir soin de mettre de I'huile dans les réservoirs
de tous les tourillons et notamment dans ceax des frappeurs
et du ventilateur.

Dans I’étalage du coton, sur la toile sans fin d’arritre, il
faut répartic bien uniformément les éloupes afin d’éviter les
souldvementsinégaux des cylindres cannelés quifont quelque- «
fois casser des dents; il faul aussi avoir soin de retirer les
grosses ordures telles que cosses, graines, etc., et dégager |
les grilles qui recoivent les grosses ordures afin de rendre
le courant d’air facile.

Les courroies sont sujettes & s’allonger, et, si 'onn’y prend
gerde, elles glissent sur les poulies des frappeurs qui alors
travaillent sans énergie et ne font riea de bon. Les chaines |
sans fin, surtout celles A tringles de bois, se détachent facile~
ment, il faut les surveiller attentivement.

Les frappeurs étant mis en communication par une cour—
roie et deux poulies montées sur leurs arbres, il arrive que
le frappeur d’avant tend a se rapprocher des cylindres can-
nelés du coté de la poulie, et V'autre, au contraire, tend a
#’en écarter ; pat ces molils, 'ouvriére doit regarder en grais-
sant si les supports des frappeurs ne prennent aucun jeu.

Comme cette machine fonctionne constamment dans une at-
mosphére de poussiére,cette derniére pénétrant petit & petit
dans les tourillons et contacts des piéces enmouvement, par-
vient & user, en fort pea de temps, les parties principales, et,
partant tout le systéme, si I'on n’a soin, an moins une fois
par jour de visiter les divers organes de la machine , indé~
pendamment d’un nettoyage général qui se fait une fois par
semaine, généralement le samedi, dans I'aprés-midi, ou le di-
manche matin.

79  Frais par kilog. de colon batiu.

10 Outsl.— Un batteur éplucheur cotite 2000 fr. tout monté
etdure dix ans, #'il est bien entretenun et réparé ; A trois
cents jours de travail par an, il constitoe une premiére dé-
pense do ' ’

1




[2]
ot

FILAYURE DU COTON.
1 (/2000 . 2000
W( 20 ,+ 0,) =10

par jour d'intérét et d’usé.

Admettant 0. fr.25 de frais par jour poar la graisse, 1'en-
tretien des courroies et de la machine , mous aurons en frais
d’eatils, par jour : 1f.25.

20 Main-d @wors. Trois femmes & 1 fr.
enmoyenne, parce quol’opération est pénible
fontpar jour . . . . . . . . . 3f.»

————

41.28

La production mazima est 400 kilog. coton batta; mais
il y a des chOmages imprévns qui ne permettent pas de
supposer plus de 300 kilog., en moyenne, de coton traité
par jour ; de la, pour:

coton battn par jour. frais par kil.

1 passage. . . . 300kil. . . . Of, 0142

2 — « . . 150 .« o 0. 0284

3 - « . . 100 « « . 0. 0426

elc. elc. etc.

won compris les frais de surveillance, administration, im-
meuble, roulement et cas imprévas.

8 2. Etalage du coton. Battewr élalewr.

Dans le principe, le batteur étalear &tait spécialement des-
tiné & convertir le coton en un ruban aussi uniforme que
possible et & I'enrouler sur unrouleau de bois que I’on porte
ensuite derritre les cardes en gros. Ses fonctions sont bien
encore lesmémes aujourd’hui : il existe beaucoup de filatures
oii c’est encore sur le batleur élaleur que s’opére le premier
enroulement du coton; mais, comme nous Vavons vu au
batteur éplucheur, le sysi¢me d’enrouler s’é¢tend mainte-
naut jusqu’alapremiére machine et ilestd présumer qu’avant
pea de temps ces deux appareils n’en formeront plas qu’nn
seul pour tout le monde, comme celaa déja lieu pour unpetit
nombre d’industriels dont lesbatteurs sonta quatre frappeurs.

40  Description.

Comme le batteur éplucheur, le batteur étaleur consiste
(Ag- 2, P1. 11I) en une toile sans fin recevant du coton qui, pas-
sant entre deux cylindres cannelés, est emporté par un frap-
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peur et déposé sur une seconde toile ; cette dernidre est traver-
sée par uncourantd’air que produit un ventilateur dontl’appel
se fait au centre d’un tambour métallique; mais le batteur éta-
lear différe iellement du batteur éplucheur ordinaire
en ce que le coton, au lieu d'atre éparpillé au hasard sur la
toile d’arridre, est déposé en quantité toujours égale sur des
longueurs égales ; en ce que la toile d’avant, au lieu d’étre
animée dela meme vitesse que celle d’arridre, aune vitesse
beaucoup moindre, qui fait que les irrégularités commises
dans la répartition des étoupes sur la toile d’arriére, se font
moins sentir sur celle d’avant ol I’épaisseur est plas grande ;
en ce que, enfin, le coton, sortant de la toile d’avant, passe
entre deux cylindres en fer qui le compriment en un ruban
2;:! recoil un rouleau placé & 'extrémité antérieure de la ma-
ine.

Pourquoi, dira-t-on, toutes ces modifications n’ont-elles
pas été apportées immédiatement dans le batteur éplucheur ?
C’est parce que le coton, passant au batteur éplucheur con-
tient une quantité d’ordures assez considérable pour influer
sur son poids; que d’silleurs le coton n’est pas astez ouvert
pour dtre réparti aussi uniformémentsur la table du batteur
éplucheur que sur celle du battenr étaleur; que si on peut
évaluer le poids des ordures a priori, il faat, pour appli-
quer avec avantage ce systéme au batteur éplucheur, ne pas
avoir & passer plusieurs fois le coton, car il n’est pas de
bonne fabrication de recevoir comme produit épuré un pro-
duit qui #’est nettoyé deux fois dans la méme machine, parce
qu’il a dd nécessairement reprendre, la de, une partiedes
impuretés qu’il y a déposées, la premiére.

Daos Pemploidubatteur étaleur, au contraire, on ne laisse
arriver & cette machine, qui donne le dernier coup de main,
que les produits qui sont considérés comme épurés; d’ou
résulte que si des cotons sont suffisamment propres et ou-
verls pour ne pas nécessiler I'épluchage, on peut, sans crdin-
dre de les salir, les placer dans le batieur étaleur qui ne sert
alors qu’a les convertir en un ruban aussi régulier que per-
met de ’dtre la perfection de la machine : tels ont été, dans
V’origine, lesmotifs qui ont poussé aVemploi de deux batteurs
a fonctions distinctes. Nous avons dit plus haut comment on
avait éte amené A munir le batteur éplucheur de I'appareil
a enrouler que possédait seul le batteur étaleur ; nous allons
voir maintenant comment on peut faire fonctionner simaltané-
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ment ces deux"machines, quand la premiére est anssi munie
de Pappareil & enrouler. ‘

Dans ce cas, il n’estplus possible de détermiverau batteur
étaleur le poids du métre courant de coton qui entre dans la
machine, sans détruire les rabans formés au batteur éplu—
cheur , et recommencer la répartition uniforme sur la toile
sans fin d’arridre du batieur étaleur. C’est donc au batleur
éplucheur que doit avoir lieu I'opération du pesage du coton.
Ce pesage doit se réglerd’aprés la perte moyenne qu’éprouve
le coton en passant dans cette machine , mais alors il faut
que le coton ait préalablement passé au wilow, sans quoi
les déchets sont trés-variables, et il est de toate impossibilité
d’obtenir de la régularité dans la répartition & la main sursa
toile sans fin d’arriére. Au batteur étaleur, on place les rou-
leaux sur la toile sans fin d’arriére, ce qui évite une main-
d’ceavre pour 'étalage, puis, afin d’avoir plus de régularité
dans I’épaisseur, on met deux ou trois rouleaux, & la fois,
comme le représente la figure 2. Les appareils 4 enrou-
ler dans les fig. 13 (Pl. II) et fig. 2 (PI. III) sont munis de
cylindres étireurs m, m’, contrairement aux autres appareils
a enrouler des batteurs ; c’est une nouvelle application qui
ne peut qu’dlre avanlageuse , comme nous le verrons plus
-loin lorsqu’il sera question des laminoirs.

Dans le batteur étaleur ordinaire on distingue :

La toile sans fin d'arriére, :
Les cylindres cannelés,

Le frappeur,

La toile sans fin d’avant,

Le tambour métallique,

Le rouleau de pression,
Lesrouleaux de bois,

Le ventilateur,

La toile sans fin d’arridre se trouve divisée en trois ou
quatre surfaces égales pardes raies, non transversales, mais
au contraire trés-inclinées. Une ouvriére, appelée peseuse ,
forme des petits tas de coton, de poids égaux, qu’elle jette
sur la toile sans fin au fur et & mesure qu'une nouvelle
ligne de division se présente. Trois autres ouvriéres, dispo-
sbes de chaque coté de la toile sans fin, étalent un tas de
coton, de maniére qu’un seul occupe toute la surface com-
prise entre depx divigions consécutives, d’od résulte une es~
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péce de ruban grossier dont le poids est constant pour uns
Jongueur dounée. Il est facile de comprendre maintenant
pourquoi les divisions sout inclinées plutot que transver—
sales; car si elles étaiens disposées de celte dernitre ma—
piére, il y aurait une solution de continuité dans le ruban,
a chaque division, ce qu'il faut éviter.

De la toile sans fin d’arriére le coton passe entre les cy—
lindres cannelés qui I’aband tau frappeur dont les mar-
teanx sout au nombre de trois ao lieu de deux, qu’ils sont
dans lo batteur épluchear. L, le coton ouvert et aéré re—
tombe sur la toile sans fin d’avant, dont la vitesse est & pew
prés moitié de celle de la toile d'arriére; il passe sous ls
tambour métallique et arrive entre deux rouleaux en for
posés simplement Y'un sur Pautre, et suffisamment pesant®
pour faire conserver aa ruban la forme qu’il a prise sou®
Je tambour métallique; de la ce ruban vient s’enrouler sur
un ronleau de bois, maintenu serré par des contre-peids em
fonte, contre deux cylindres.

Placés & ¢oté 'un de Vautre, en dessous et animés d’'une
vitesse de rotation & la circonférence égale a celle dela toile
sans fin d’avant, il en résulle que le roulean tourne aussi
en conservant la méme vitesse & sa circonférence extérienre
qui porle sur ces cylindres et augmente de diaméire, sans
obstacle, a mesure que le coton se dépose dessus. Chaque
fois qu’un rouleau est suffissmment chargé, une des trois
étaleuses, désignée pour cette opération, souléve les contre-
poids, enléve le rouleau et le remplace par un aotre. Tous
les rouleaux chargés des rubans da batteur étaleur, so pla-
cent sur des chevalets faits exprés, d'od on vient les prendre
pour les porter aux cardes.

90 Dimensions principales. — Elles sont les suivantes :

Largeur du travail de 487 millim. & 92 centim, (1 pied
6 pouces & 2 pieds 10 pouces) suivant la largeur des cardes.

Longueur de la toile d’arriére entre les rou-

JOAUX. » - o o o e e e zoe s v e 0 2m,00
Longueur de la toile QLavant, idem. . . . . 1 00
Diamétre des cylindres cannelés. . . .. 003

—_ du frappeur. .+ o . o - ¢ ¢ 0 36
—_ dutambour métallique. + . . . O 60
—~  descylindresdepression. . . . « © 10
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Diamétre des cylindres enbois. . . . . . Om.45%
—_— des rouleauxenhois. . . . . . 0 06
—_— du ventilatear. . . . . . . . 0 50

Espace occupé par un batleur éfaleur seul :
Longueur. . . . . . . . . . . . . 4030
Largeur. . . . . . . . . . Om80d1 20
Haateur. . . . . . . ., . ., . . 3 00
Espace nécessaire pour le service. . . . . 30m.q.

30 Vitesses. — La vilesse de la toile sans fin d’arriére
peut étre d’environ 3.50 & 3.75 mélres par minute, et
celle de la toile d’avant 1.75 métre dans le méme temps.
Le frappeur fait de huit & neaf cents révolutions par mi-
nute, soit quinze & vingt révolutions par seconde, c’est-a-
dire un coup pour chaque 2 millimdtres de coton sortant
des cylindres cannelés. Le ventilateur fait de dix & quinze
tours par seconde.

49 Caleuls du batteur étaleur. — Soit proposé, comme
exemple de calcul , de déterminer les vitesses principales
du battenr représenté fig. 3 (Pl. I1I).

La poulie motrice A transmet le mouvement a la poulie
B, sur l’arbre de laquelle sont deux poulies C, D,
communiqusnt, la premiére avec la poulie E, la seconde
avec la poulie F, qui transmettent chacuce le mouvement
aux differentes parties mobiles de 1a machine.

10 La roue A fait quarante révolutions par minute ; son
diamétre est 1m.08 (5 pieds 4 pouces), ot celui de B 0W,490
(1 pied 6 pouces). On a: ~

1.08
0.49
90 C = 1m,08, E = 0m.36.

Vitesse de E, G, H, 88 :)—'gg=264lourspn'

50 D =0m.272, F == 0m.49,

Vitesse de F, I 88 o272 == 49 tours par’/
. 0.49

Vitesse de B, C,D 40 = 88 tours par”

D’une part, le systtme E, G, H, faisant deux tent.
soixante~quatre tours par minute, commande le frappeug et

Le Filateur,
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le ventilateur; d’autre part, le systéme F, I faisanl qua -
yante-neuf lours par minule , commandc les toiles sans fin,
Jes cylindres et le tambour.

40 Systeme E, G, H.

Frappeur H =12,08
W =0, 34 v
1.08
il 264 —— ’
Vitesse B T 840 tours par
Ventilateur G = 0m.45
G=10 20
. 0.45 .
% Vitesse 264 -0;:-:5 = 592 tours par’

20 Systéme F, I.

Cylindres cannelés I = 0m.25
I'=0. 32
x
Vitesse 49 0_2'_’ = 38.3 tours par’
0.32 :

=0. 40

Vitesse 49 006 7.35 tours par '
0.40

Rouleaux de pression J' =(m,06
¥ =

Rapport des vilesses aux circonférences :

Cylindres cannmelés, diamétre. . . . . . . 0.03
Rouleaux de pression  id. . v s . . . 040
Vitesse linéaire des cylindres cannelés. = X 0.03 X 38.5

id. id, desrouleaux depression 7 X 0.10 X 7.35

0.03 ¥ 38.3 1.15 1.56

Rapport .= —
0.10 X 7.38  0.735 1
Toile sans fin d’avant K = 0.10
K’=0.07
0.10 tours.
5

Vitesse des rouleaux 735 e == 10.
. 0.07

Leut diamétre est 0m,052 donc;
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rapport des vitesses linéaires entre les deux teiles sans fin =
1.15 145 242 1.56
0.052 X 10.5 0545 1 0.14

Dans ce batteur, la vitesse sur la toile sans fin d’arridre
est 2.12 fois celle de la toile sans fin d’avant, et 1.56 fois
seulement celle des rouleanx de pression. Il y a dome étirage
du coton au sortir de la toile sans fin d’avant. Cet étirage
est de 26 centim. (10 pouces) par 74 centim. (2 pieds 3
pouces) sortant de cette toile, ou 35 centim. (1 pied 1 pouce)
par meétre.

50 Travail. — Le batteur élaleur emploie quatre fem-
mes, savoir :

Une peseuse ,

Deux étaleuses,

Une soigneuse des rouleaux.

La peseuse el l» soigneuse des rouleaux étalent quand
elles n’ont pas affaire & leur service spécial; elles s’arran-
gent de maniére & ce que I'on soit toujours trois pour
étaler. ‘

La qoantité de coton étalée sur un métre (3 pieds) cou—
rant de la toile sans fin d’arriére, varie suivant le numére
du fil que I’on veut obtenir, et aussi, suivant les déchets
que donne lecoton, dans les opérations suivantes,

Néanmoins, ces variations de poids ne sont pas tellement
considérables qu'on ne puisse les déterminer approximati-
vement.

Les pesées vatient géréralement entre 120 et 150 grammes
(4 2 3 onces) sur une longueur de 2 métres de la toile sans
fin d’arriére. Si la vilesse des rouleaux de pression est moi-
ti¢ de celle de la toile d’arriére, ces poids représentent ceux
du métre courant sortant du batteur.

A 4 métres de vitesse par minule sur la toile sans fin d’ar-
ritre, il y a étalage de, au moins, 2 X 120 = 240 grammes
dans le méme temps; soit 240 X 60 = 14 k. 400 par heure.

Admettant 15 kilog. (30 livres) et dix heures de travail
non interrompu par jour, nous aurons 150 kilog. (300 liv.)
de coton élalé par jour et par batteur. 150 kilog. (300 liv.)
est précisément la moyenne des produits de cette machine qui
descendent & 100 pour des numéros fins, et montent & 200
pour de gros numéros. :

60 Sosns d apporter et entretien, — C’est au batteur étaw
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leur que commencent les premiers soins A donner pour la ré-
gularité du fil; c’est pourquoi I’entretien de cette machine
n’est pas seulement dans la bonne marche de chacan de ses
rouages, mais encore dans la boune exécution du travail qui
8’y fait soita la main, soit par les appareils intériears.

En premier lien, les pesées doivent étre failes trés-exac—
tement, et, & cet effet, il est bon d’employer des balances
qui indiquent facilement & 'ouvridre le momeut ou la peséa
est exacte, tout en lui permettant d’enlever ou d'ajouter du
coton sans toucher autre chose que le coton. Le peson & bas-
cule, avec plateau en auget, mous semble réunirles deux
qualités.

En second lieu , I'étalage doit se faire avec autant de soin
que la pesée, non-seulement afiu que le poids du colon sur
une longueur donnée soit & peu prés constant, mais encore
pour qu’il 0’y ait point de solution de continuité dansle
ruban que I'on place derriére les cardes en gros.

Quelquefois, gien que 'élalage se fasse d’'une maniére ré—
guliore, il arrive que le ruban sorlant est troué ou coupé en
différents sens. Cela provient de ce que le tambour métal—
lique retient le colon, ou que la toile sans fin d’avant ne
marche pas réguli¢rement ; il faut s’empresser de remédier &
ces inconvénients, car le colon ne tarde pas & s’enrouler sur
les rouleaux de pression, au lieu du roulean d’appel, et & pré-
parer ainsi une besogne inutile, jointe & une perte de temps
pour P'enlever.

. Souvent il se forme & la surface du tambour métallique de
petits amas de coton qui n’empéchent pas toujours le ruban
decoton de s’écouler réguliérement, mais annulent, en partie,
I'action du ventilateur; il faut visiter de temps en temps le
tambour pour vérifier si ce fait a lieu, et le nettoyer.

Lorsque la toile sans fin d’avant va trop lentement par
rapport & celle d’arriére, il arrive que le frappeur, ve pou~
vant se débarrasser du colon qu’il a pris aux cylindres canne-
1és, ’emporie avec lui dans sa course, et, au lieu de I'ouvrir,
le convertit en tortillons qu'il est impossible de faire dispa -
raitre ensuite aux cardes.

1L faot veiller avec le plas grand soin & ce que cet effet
n’ait pas lieu.

70 Frais. — Un batteur étaleur codte 2000 fr., soit 300 fr.
par an que I'on peut porter & 1 fr. 25 par jour, y compris
les frais d’entretien , de graissage et de courroies,
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1! emploie quatre ouvrieres & 80 centimes, soit 3 fr, 20c.
qui, joints avux frais d’oulils, font un total de 4 fr. 43 c.

La production moyenne étant de 150 kilogrammes par
jour, on a pour frais d’étalage de 1 kilogramme de coton
4fr. 45

150
généraux.

On peut admetire les mémes frais avec le nouveau sys-
téme de battage.

== 0 fr. 0297, net Ofr. 03, non compris les frais

8 3. Cardage.

Le cardage est le dernier coup de main que ’on donne &
Ia confection du ruban; le premier & la transformalion des
fils tortillés irréguliérement e fils droils et paralléles ; aussi
le cardage est-il bien plutdt une liaison entre les opérations
qui le précédent et le suivent, qu’une troisitme opération
pour arriver & un premier résullat ; mais, comme en toutes
choses il faut de 'ordre , et que la maniére dont nous I'avons
envisagé n’a rien d’inadmissible, nous y persisterons.

La carde, qui est I'outil fondamental de I’opération da
cardage, doit donc satisfaire & celte condition, que le coton
qui en sortira n'a plus besoin que d’dire éliré et tordu pour
constituer un fil,

A cet effet, cette machine, considérée dans tonte sa sim-
plicité, se compose de deux peignes & dentures opposées et
se mouvant en sens contraire, de maniére que, le fii se
trouvant arrété en son milieu par une dent du premier sys-
téme, deux dents du second entrainent , de chaque cdté, ses
extrémités dans le sens de leur direction et les abandonnent
ainsi paralléles pour aller effectuer la méme opération sur les
fils qui suivent.

Ainsi, telle que nous la décrivons sommairement, la carde
n’a d’autre effet que de plier en deux tous les fils du coton,
et leur donner la méme direction. Nous allons voir comment
on arrive & ce but.

- 10 Descriptiondela carde.— La carde {fig. 4, PL. III) con-
siste en un tamboar en bois A animé d’uue vilesse assez
considérable et armé de dents crochues d’autant plus fines et
plus serrées que la maliére & carder est elle-méme plus déli-
cate. Tangenticllement & ce tambour, et & ane dislance que
I'on régle, comme dans les batteurs, sont deux cylindres can-
nelés B, entre lesquels est entrainé le ruban de coton sortant
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du batteur élaleur, par la toile sans fin G sur laquelle se dé-
roule le rouleau D chargé de coton, au fur et & mesure que”
celle-ci avance.

Le coton, emporié par les dents du tambour, reste accro-
ché & ces derniéres; seulement , comme leur vilesse de rota-
tion est assez considérable, la force centrifuge en éloigne tout
ce qui n'y est pas fixé immédiatement, et force ainsi les ex—
trémités des fils & prendre une direction perpendiculaire & la
partie crochue des dents.

Tangentiellement au tambour et A une distance réglée par
des considérations analogues a celles qui président au régle-
ment des cylindres cannelés , sont placées des plaques armées
de dents crochues , égales a celies du tambour, mais dirigées
en scns contraire, Ces plaques, montées sur des pitces de
bois, et constituant ainsi ce qu’on nomme les chapeaux de la
carde, rencontrent le coton que la force centrifuge éloigne de
la surface du gros tambour, et le peignent de la maniére que
nous avons indiquée plus haut. Cela une fois congu, il n’y a
plus qu’a indiquer comment le colon peigné est retiré du
tambour. Ici le résullat pratique vient en aide a la théorie.

- Le coton n'est pas seulement peigné par les chapeaux, il
est souvent retenu par eux, parce que les fils ne sont pas lous
pris en lear milieu par les dents du gros tambour. De deux
dents qui tirent un fil, chacune d’un coté, celle-la 'emporte
qui a le plus de prise;; il ne reste donc sur le tambour que les
fils qui ont été pris par leur milieu, et dont les extrémités
n’ont pas présenté de neuds susceptibles de s’accrocher avx
dents des chapeaux. Mais , de méme que les chapeaux arré—
tent brusquement les fils qui ne sont pas suffisamment bien
fixés au gros tambour, de méme aussi celui-la les leur re—
prend petit & petit par le frottement continuel qu'il opére
contre eux , et qui ne reste sans influence que sur les fils dont
les deux bouts sont d’une égale longueur, ce qui est excessi-
vement rare. C'est dans cette reprise que les fils sont le mieux
dressés, car étant tirés seulement d’un coté, ils sortent du
chapeau dans toute leur longueur.

Cela posé, si I’on remplace 'un des chapeaux par un tam-
bour E denté comme ces derniers et animé d’une petite vi-
tesse dans le méme sens que le gros tambour, il en résultera
que tout le coton déposé par ce dernier sur ce nouveau cha~
peau, ne sera pas repris, puisque les surfaces de contact se
repouvelleront & mesure que les dépois #’effectueront. Eb
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bien, il arrive que la quantité de coton abandonnée par le
gros tambour aux chapeaux, est si considérable par rapport
& celle qu’il conserve a sa surface, que ce moyen suffit pour
lui faire restituer tout cequ’il a enlevé anx cylindres cannelés,
abstraction faite du déchet. Le coton déposé sur le petit tam-
bour est ensuite enlevé par un peigne F doué d’'un mouve-
ment circalaire alternatif, tangenticllement & la surface du
petit tambour, et dont les dents sont dirigées dans le méme
sens. Le coton s’échappe alors en un ruban homogéne, soyeux
et régulier, entre les rouleaux de pression B.

Telle que nous venons de donner la théorie de la carde ,
il semblerait qu’il suffit d’un chapeau peignant et d’un cha-
peau tambour pour salisfaire & I'opération du gros tambour,
Il n’en est pas ainsi, ou du moins s'il 0’y a qu'un chapean
peignant, ce dernier régne sur une portion tellement notable
de la surface du gros tambour, qu’il indique assez que son ac-
tion n’est pas instantanéc , mais doit durer un certain temps.

Ea effet, le coton sortant des cylindres cannelés countient
des ordures : ces ordures sont d’autant plus facilement arré -
tées par les chapeaux qu’elles oot plus de difficulté & pénétrer
entre les dents da gros tambour. Il en résulte que le pre-
mier chapeau retient les plus grosses, le deuxiéme celles
un peu moins grosses, le troisitme encore moindre, et ainsi
de suite jusqu’au dernier.

Oa voit de suite que, snivant la quantité des ordures con-
tenues dans le coton entrant dans la carde, il y a un nowmbre
convenable de chapeaux & y adapter. Afin de n’avoir pas au-
tant de cardes différentes qu’il y a de qualités de coton, on
est convenu d’un degré de pureté que doit posséder le coton
su moment ou il entre dans la carde, ce degré étant aticint
par un nombre de passages an batteur éplucheur plus ou moins
considérable. Par suite de cela, et pent-&tre aussi pour la fa-
cile exécution de Vappareil, on a fixé le nombre des chapeaux
& douze ou quinze suivant les usines, le pelit tambour comp-
tant poar un. Ce qui porte & croire que ccs nombres ne sont
pas exagérés, c'est que dans les ancienn:s cardes le nombre
des chapeaox était beaucoup moindre et I'espace non occupé
par eux était remplacé par des planckes. En examinant les
progrés qui se sont faits sur ce point, on voit que le nombre
des chapeaux 8’est accru petit & petit jusqu’a temps qu’il n’y
ai:]plus de place pour ca meitre ; comme cela a liea aujour-
d’hui,
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Néanmoins, hien que ce soit I'expérience qui ait conduit &
cette augmentation successive, il n’en est pas moins vrai que
les déchetsont augmenté danslaméme proportion. Cetéchange
rapide et réitére des fils du coton qui se fait entre les dents du
tambour et celles des chapeaux, ne laisse pasque de les affuiblir
et d’en détériorer bon nombre qui tombent en dessous sous
forme de duvet donton ne lire qu’un parti médiocre. Silegrand
nombre des chapeaux n’avait pour but unique que d’enlever
les ordures complétement, commme cela a licu pour des colons
de qualité supérieure, nous engagerions les filateurs & tacher
de substituer & ce nombre un battage plus parfait; mais mal-
heureusement , il a aussi pour but d’enlever aux cotons cer-
taines défectuosités, analogues aux houtons, qui sont inhé-
rentes A la nature méme de certains cotous et ne peuvent s’en
aller aux batteurs. Ainsi, commme on le voit, on détruit une
partie des qualilés du coton pour lui enlever ses défauls.
Tel est le seul vice de la carde, vice qu’on ne fera disparaitre
que par un aulre systéme de cardage, qui tiendrait alors
plus de la chimie que de la mécanique, car il est impossible
de ne pas loujours le troubler par les procédés mécaniques
dans le systéme actuel.

Nous venons de nous élever contre le nombre considérable
des chapeaux, et pourtant nous ne sommes pas au bout, car,
dans la plupart des cas un seul cardage ne suffit pas; il en
faut deux et quelquefois trois.

En présence d’un tel fait, est-il possible de considérer la
carde comme une machine essentiellement destinée & peigner
le coton ? Evidemment non, on abuse de la puissance de¢ cette
machine pour lui faire exécuter la besogne des batteurs ou
de machines qui devraicnt fonctionner entre les balleurs et
elle. 11 en résulte que d’une part le colon est considérable-
ment affaibli, et les dents de la carde, ne traitant pas une
mali¢re suffisamment épurée, se détériorent avec une grande
facilité et exigent un entretien trés-couteux. Il nous semble
qu’il serait convenable defaire précéder 'opération de la carde
a dentsfines par un cardage & grosses dents pénétrantles unes
dans les autres, comme dans les cardes & matelas, et mar-
chant & une pelite vitesse; quand cette machine n’aurait pour
résultat que de moins fatiguer les cardes, ce serait déja un
grand progrés obtenu.

De ce que le coton dépose ses impuretés entre les dents des
chapeanx des cardes, il n’est pas posssible, sans I'exposer a
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en reprendre une partie, d’effectuer les doubles cardages sur
les mémes machines , comme cela a lieu dans le batteur éplu-
cheur; d'ailleurs, I'écartement entre les chapeaux et le gros
tambour n’est pas le méme pour le coton chargé d’impu-
retés que pour celui qui en est presque complétement purgé. Il
en résulte quc I’on a avlant d’espéces de cardes que le coton
doit subir de fois I’opération du cardage; généralement on
compte deux espéces principales et une troisiéme pour les pu=
meéros irés-fins, savoir :

Les cardes en gros,
Les cardes en fin,
Les cardes en surfin,

Danslafig.4 (P1.III)les cylindres cannelés ne tonchent pas
immédiatement le gros tambour, ils en sont séparés par un
petit tambour, dit hérisson, que I’on a employé pour la pre-
miére fois en France dans la filatare d’Ourscamp. Ce hérisson
animé d’une pelite vitesse, dans le méme sens que le gros
tambour, présente I’avantage de ’alimenter plus régulié-
rement que les cylindres cannelés et, partant, de contribuer
4 sa conservation ; quant aux trois hérissons supérieurs A’
B’, C’, leur utilité n’est pas parfailement démontrée , et il est
iofiniment moins d’usines qui les emploient qu'il en est qui
emploient le premier. Le hérisson A’ est destiné & prendre
comme le petit tambour une partie du coton que le gros tam-
bour a recu du hérisson distributenr, pour venir ensuite la
déposer sur ce dernier, ce qui nécessite qu’il soit animé d’une
vitesse inlermédiaire entre celles de ces deux appareils.

Le hérissou C’ jone le méme role et abandonne le coton,
dont il a dépouillé le gros tamhour, au petit hérisson B/ qui
le restitue & ce dernier. Celte espéce de cardage préliminaire
n’a d’autre but que de ménager les chapeaux ; mais comme’
il est toujours plus facile d’entretenir ces derniers en bon état
que les hérissons et les tambours , nous pensons qu’il ¢st con-
venable de ne mettre que le moins possible de ces appareils.

En G le rouleau d’appel se trouve remplacé par trois cou-
ples de cylindres étireurs. Cela est bon quand on recoit les
robaos dans des pots, parce qu’il en résulte une facilité de
plus pour le doublage, mais c’est inutile quand on emploie
les machines & réonir dont nous allons parler.

La production des cardes étant trés-peun considérable, le
rpban qui en sort est d’une épaisseur trés-petite par rapport
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A celui qui entre. Comme il doit servir & composer un ruban
de méme densité que celui dont il provient, pour passer des
cardes en gros sur les cardes en fin, on est en usage de pla-
cer toutes les cardes de méme espéce sur une scule ligne
droite et de recevoir leurs rubans dans un méme canal, dans
Jequel marchant les uns & coté des autres, ces derniers n’en
font plus qn’un seul qui va s’enrouler sur une machine, dite
machine d réunir , ou il subit un léger étirage qui contribue
& donner de la cohésion aux rubans constiluants.

L’étirage de la machine a réunir, comme tous les élirages
de la filature, en général, s'effectue au moyen de deux
pairesde cylindres cannelés A et B (fig. 6), distuntsde centre
en contre d'une longueur un peu plus grande que celle des
fils de coton, et dont le deuxiéme systéme B est animé d’une
vitesse plus grande que le premier A par lequel entre le co-
ton. Ce dernier passe ensuile entre denx rouleaux de pres-
sion qui rapprochent les filaments les uns des autres et va s’en-
rouler sur un rouleau analogue & celui du batteur étaleur.

1l arrive, le plus souvent, que cetle réunion de rubans
de toutes les cardes en gros ne suffit pas pour_composer le
ruban qui doit se placer derriére les cardes en fin. Alors on
aunemachine (Aig. 7, PL. I11) dite machine d doubler, quisert
A réunir deux, quatre, six oa huit rubans sortant de la ma-
chine a réunir des cardes en gros. On dispose les machines dans
ce cas de maniére que la largeur des cardes en fin soit égale
& deux fois celle des machines a réunir, et une fois celle de la
machine & doubler.

On distingue deux systémes de cardes :

Les cardes simples,
: Les cardes doubles.

Ces deux systémes différent essentiellement 'un de autre
en ce que lalargeur du travail et I’élirage des premiéres sont
moitié de la largeur et de I’élirage des derniéres, d’ou ré—
sulte queles produits sont les mémes dans les deux cas.

Les cardes simples, qui sont encore exclusivement em-
ployées dans la majeure partie des filatures, ont pour incon-
vénient d’exiger loujours un second cardage du coton, parce
que, afin de donner au ruban sortant une consistance suffi-
sanle avec l'élirage qu’elles doivent lui faire subir, elles
traitent un peun trop de malidre 4 la fois pour que cette der—

niére posséde en sortant toutes les qualités qu’exigent les
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opérations subséquentes. Les frais notables de ce second
cardage se supportent aisément dans les numéros élevés,
farce que lo prix de vente laisse de la latitude, et que d’ail~
eurs il est impossible de s’en dispenser ; mais pour de gros
numéros, bien des filateurs trouvent le moyen de I’éviter, ce
qui leur permet de baisser les prix de leurs colons filés et les
écouler, bien qu’inférieurs, avant ceux qui ont subi le double
cardage; car, en industrie, il n’est malheureusement que trop
de cas ou celui qui achéte au fabricant pour revendre faconné
au commercant, a intérét & sacrifier la qualité au bas prix de
revient de la matiére premiére.

Afin de pouvoir Jutter, sinon avec avantage, du moins
sans perte, avec ce mode économique de fabrication, saus
que pour cela la qualité de leur produil baisse, plusiears fila-
teurs employérent la carde double, qui, travaillant sur une
largeur double de coton, permet d’en diminuer de moitié la
vitesse d’entrée, ce qui ne diminue en rien la tenacité et I'é-~
paisseur du ruban de sortie.

Ea procédant ainsi, on a obtenu un coton sortant de la
carde doublement mieux épuré, parce qu'il avait été cardé
par portions moilié moindres & la fois. Il en résulte qu’au-
jourd’hui, pour tous les numéros compris entre 20 et 40,
on a substitué les cardes doubles aux simples; bien plus,
pour améliorer la qualité du coton dans les numéros élevés,
plusieurs filateurs les ont substituées aux cardes simples,
bien qu’ils continuent & carder deux fois. .

A npotre avis, les cardes doubles présentent ce grave in-
convénient, pour un seul cardage, qu’elles nécessitent un
nettoyage el un aiguisage beaucoup plus fréqueat des tam-
bours el chapeaux que quand il y a deux cardages ; car,
dans le second cas, on peut laisser arriver les cardes en gros
A oo certain degré d’infériorité par rapport & celles en fin,
pourvu que V’on maintienne ces derniéres en bon état, tan-
dis que, dans le premier cas, il fant les maintenir toujours
en bon état, et cola est d’aulant plus difficile que la matiére
qu’elies traitent les détériore plus facilement. G’est du reste
un résaltat d’expérience que, lorsqu’il y a deux cardages, les
cardes, tant en gros qu’en fin, ne coillent presque pas plus
d’entretien que quand il n’y en a qu’un seul, cela, parce
que les plaques usées des cardes en fin sont bonnes pour les
cardes en gros, tandis que lgs plaques détériorées dans o
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¢ardage simple, doivent &tre remplacées par des neuves, qui
ne sont pas longlemps avant de subir le méme sort.

20 Dimensions principales. — Elles sont les suivantes =

. Cardes doubles. . . 0w, 92
Largear du travail. { Cordes simples. . . 0 487
Diamétre du gros tambour. . . . . . 0 95
—_ petittambour. . . . . . . 0 33
— cylindres cannelés . . . ., . 0 03%
—_ roulesuxd’appel. . . . . . 0 08

Longueur de la toile sans fin, entre les roun-
leaux. . . . . . . . . . .. . . 0030
Nombre de chapeaux . . . . . . . .1141%
Espace occupé par une carde:

Longueur. . . . . . . & . . . 200
{double. e e« . . 1 2
simplee. . . . . . 0 80
Espace nécessaire pour le service :

Longueur. . .

Largeur . . {

Largeur, .

c e e e . . . % 3m00
double. . . . . . 1 80
simple. . . . . . 1 40
30 Vitesses. — Dans les cardes simples, la vitesse depas—
sage du coton entre las cylindres cannelés, varie entre”
0m.15 et 0™.20 cent. (3 pouces 6 lig. et 7 pouces3 lignes ).
Dans les cardes doubles, 8’il y a deux cardages, cette vitesse
varie entre 0™.08 et 0™.10 (3 pouces el 5 pouc. 9 lignes) 5
#'il n’y en a qu’un seul, elle est comprise entre 0m.05 et
0™.08 (2 et3 pouces); cette diminution de vitesse, dans le car -
dage simple, pour cardes doubles, a pour but deles empécher
de se détériorer trop vite et nécessiter par trop d’entretica.
Le gros tambour a une vitesse déterminée par la nature
da coton & carder : pour les courtes soies, comme les co-
tons du Levant, on donne de quatre-vingts A quatre vingt—
dix tours par minute aux cardes en gros, et de soixante-dix
& quatre-vingts pour celles en fin. Pour les longueurs or—
dinaires on monte jusqu’a cent et cent dix; nous avons
vu donner, pour du Jumel, en roulement ordinaire, cent
trente lours, avec un diamétre de 0m.91, En général, la vi-
tesse du gros tambour doit étre d’autant plus considérable
que le colon est plus chargé de neuds ou d'ordures aunx—
guelles la soie adhére; c'est pour cela que la vitesto deg
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cardes en fin est toujours moindre que celles des cardes en
gros, La conséquence d’une trop grande vitesse, au gros tam-
bour, est une augmentation notable dans le déchet, appels
duvet. On doit donc tendre & donner le moins de vitesse
possible & cette partie de Pappareil.

La vitesse & la circonférencedu petit tambour, et, partant,
celle des rouleaux d’appel, varie pour les cardes simples en-
tre 6 et 8 méires (18 ot 24 pieds ) par minute ; pour les car-
des doubles, on la fait monter jusqu’a 10 métres (30 pieds),

De ces données, résulte que I'élirage de la carde simple
varie entre trente-cing et cinquante, tandis que celui de la
carde double s’éléve jusqu'a cent cinquante, auquel cas le
produit est sensiblement diminué.

49 Calcul. Soit proposé de déterminer les vitesses des
différentes parties de la carde représentée fig. 5, Pl. III.

La poulie motricea de 4m.08 (3 pieds 3 pouc.) de diamétre,
fait quarante-un tours par minute.

La poulie b de 0™.54 (1 pied 8 pouces) de diamatre fait
par conséquent 82 tours par minute.

Pour le tambour A, nous avons: ¢ = 0.434

d= 0.270
done: 82 St _ 45 '
onc : 0T — tours par

A 01,91 de diamétre, cette vitesse donne :
132 X 3.1416 % 0.91
60

== 6m,30 par seconde

& la circonférence.
Pour les cylindres cannelés B, nous avons :
‘ e == 0m,062
f= 0. 504
g = 0. 044
h = 0. 510

0.062 % 0.084 _tour -
0.502 X 0.510 -2 par minute,

et comme ils ont 0.m035 de diamétre, cela fait une vitesse de
4.39 X 0.055 % 3.1416 = 0m,153 & la circonférence dans
Je méme temps.

Le Filateur, ) b}

donc: 132
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Pour le petit tambour E, nous avons :
e = 0.062
§ = 0.358
j = 0.104
k = 0.358
d 138 0.062 X 0.104 78 1 .
one : 432 == 0538 == 7.8 tours par minute,
et comme il a un diamétre de 0™.34, cela fait une vitesse de
7.5 % 5.4416 X 0.34 = 8 métres dans le méme temps.

Pour les rouleaux d’appel G, nous avons :
k = 0.338
1 = 0.082
0.558 .
donc: 7.3 To ==31 tours par minule; et comme leur

diamétre est 0™.082, cela fait une vitesse de31 X 3.146 X
0.082 = 8 métres dans le méme temps.

50 Conduite des cardes et entretien,— Les cardes exigent
beauconp de soin et de surveillance.

- 49 Les rouleaux qui sortent da batteur étaleur, ot se
placent derriére les cardes en gros,se déroulent rarement
sur la toile sans fin d’arriére en un ruban continu; le plus
souvent ils se séparent en deux parties, dont 1’une continue
& avancer entre les cylindres cannelés, et ’autre reste en-
roulée. Il en résulte, si on pe s'empresse de rétablir la ré-
gularité, que le ruban sortant diminue d’épaisseur dans la
méme proportion que celuientrant, et occasionne ainsi une
cause d’irrégularité pour le fil qui viendra aprés. Afin d’é~
viter cet inconvénient, on a des ouvriéres placées derriéra
les cardes, et qui sont spécialement chargées du renouvelle-
ment et de la surveillance des rouleaux alimentaires.

20 Le coton se trouvant chargé d’'une quantité assez no-
table d’ordures, quand il entre dans les cardes, abandonne
tout ou partie de ces derniéres aux chapeaux, pendant le
peignage qu’il subit dans Vintérieur de la machine; ces or:
dures, sion les y laissait s¢journer trop longtemps, pour-
raient s’accumuler en assez grande quantilé pour étre en-
trainées jusque sur le petil tambour, et s’en aller avec lo
coton cardé dans les machines & réunir. Pour éviter cela
on neltoie gouvent les chapeaux ; co neltoyage consisig i le;
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enlever ’un aprés Pautre , puis & les dégarnir & la main de
tout le coton qui est resté adhérent & leurs dents; ce coton
entraine avec lni la presque totalité des parties solides qui
y ont été déposées. Bien que les chapeaux soient inégale—
ment chargés d’impuretés, on les nettoie tous auvtant de fois
les uns que les autres; parce que si, d’une part, il est im-
portant que les premiers chapeaux soient mis souvent en
état d’arréter les impuretés qu’apporte le colon, il est,
d’autre part, fort important aussi que les derniers chapeanx
contiennént d’'autant moins de ces impuretés qu’ils sont plus
rapprochés du petit tambour, c’est-a-dire du point on le
coton sort cardé. AinsiI’eflicacité des chapeaux croit & me~
sure qu'ils traitent un coton plus pur, et ils sont en d’au=
tant meilleur état qu'ils sont plus rapprochés du petit tam-
bour. On peut déduire de 12 une méthode économique de les
renouveler quand ils sont usés, et qui consisterait & ne re-
tirer jamais que le premier, dont on changerait la plaque,
et que 'on placerait en dernier, en faisant avancer tous les
autres d’un cran, Cette méthode aurait’ pour inconvénient
d’exiger un réglement complet de chapeaux pour chaque
renouvellement; mais cel inconvénient n’est pas grave, puis-
que cela ne se ferail que lors de I’aiguisage, qui exige tou-
jours un réglement, quand on place les chapeaux aiguisés.
Ce qui pourrait plutdt contribuer & faire rejeter ceite mé-
thode, c’est la nécessité dans laquelle on est quelquefois de
renouveler la plaque d’un chapeau, autre que le premier,
qui a recu trop fortement 'impression d’un corps étranger
entrainé par le coton.

Les tambours se chargent aussi d’ordures, mais en quan-
tité moindre que les chapeaux, dans un temps donné. Il est
donc aussi nécessaire de les nettoyer, seulement plus rare-
ment,

On procéde ainsi pour le neitoyage, dit débourrage , do
ces différentes parties ¢

10 Débourrage des chapeauz.— On débourre d’abord les
trois premiers chapeaux sur toule la rangée des cardes,
ensuite les trois suivants idem , et ainsi de suite. Torsque le
coton est sale, on débourre le premier chapeau chaque fois
que I’on passe, et alors on a:

10 fer, e et 3e,
20 fer, 4e et B,
30 qer, o et Te,
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90 Tambours. — Ils doivent itre débourrés d’autant plus
souvent que los cardes traitent plus de matiére & la fois,
¢est-d-dire pour les gros numéros: environ de 5 & 6 fois
par jour pour les numéros de 20 & 40, et de 3 b 4 fois pour
Jes numéros de 60 & 80. Pour effectuer cette opération, on
arrite la transmission du mouvement & la carde, en faisant
passer la courroie sur la poulie folle; on enléve le rubam
d’arriére, puis tous les chapeaux. On a alors une vieille
plaque de carde, montée sur une planche, & 'extrémité-d’'un
baton, et on la proméne d’une main, comme un rateaw, sur
le gros tambour, tandis que, de I'autre, on le fait tourner.
La méme opération s’clfectue pour le petit tambour.

Une femme suffit pour le débourrage des chapeanx de 10
cardes ; elle met une demi-hcure pour débourrer 30 cha-
peaux; & 12 chapcaux par cardes, c’est deux heures qu’il
lui faut pour les débourrer tous. En douze heures de tra—
vail, les chapeaux sont débourrés six fois chacun.

Il est bon d’exiger des debourreuses qu’elles retirent le
colon qui se trouve sur les coiés de la carde, toutes les fois
qu’elles lévent un chapeau.

Le déchet enlevé ainsi par une débourreuse, et par jour,
s'éleve A 2 kilog. ou 2 k. 25.

Une femme suffit pour le débourrage des tambours de 20

cardes. Elle doit faire de 6 & 7 kil. de déchel par jour.

Aiguisage.

- Quand les cardes ont fonctionné pendant un certain temps,
les dents des plaques s’émoussent, et le cardage ne s’effectue
plus d’'une maniére satisfaisante; alors il faut les aiguiser.
Pour cela, on met les dents en contact avec des surfaces en
mouvement , garnies d’émeri, qui, tout en les usant, leur
donnent du mordant et rendent leur surface parfaitement
réguliére.

Pour aiguiser les tambours, on arréte la carde, enldve

‘les chapeaux, écarte les tambours bien parallélement, et les
met en contact avec un cylindre en bois ou pierre (fig. 9,
PlL. I1I), recouvert d’émeri, et pouvant lourner en prenant
un mouvement rectiligne alternatif, suivant la direction de
son axe. Cela fait, on remet en mouvement les deux tam-
bours et I’on a ainsi trois cylindres paralitles frottant Pun
contre I’autre. Le but du mouvement trahsversal alternatif
du cylindre aiguiseur est d’empécher de paraitre sur les
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d.enu des cardes les irrégularités dont la surface est hé—
rissée.

Pour aiguiser les chapeaux, il faut les porter sur une
machine & part qui consiste (fig. 8, Pl. III)en un gros cylindre
de 60 4 80 centimétres (1 pied 10 pouces & 2 pieds 5 pouces)
de diamétre, en bois recouvert d'émeri, tournant sur son axe
et animé aussi d’'un mouvement rectiligne alteraatif hori-
zontal, tandis que les chapeaux, enchdssés tangentiellement
& ce cylindre dans un appareil fait exprés, sont animés d’un
mouvement rectiligne alternalif vertical, d’ou résulle que
Y usure de leurs dents se fait snivant un plan.

On reconnait qu’une carde est bien aiguisée, quand, pas-
sant la main dessus & brousse-poil, les dents mordent dans
I’épiderme, puis quand, promenant la main en travers, on
ne sent pas la moindre irrégularilé dans la surface.

Quand une carde est aiguisée, on commence par remettre
Jes chapeaux en place : pour cela on les pose l'un aprés
P’autre, seuls, et les régle, avec les vis qui sont adaplées
au-dessous a cet effet, de maniére que la ligne, de contact
avec le gros ambour, se trouve plus rapprochée de la face
du chapeau qui regarde le petit tambour que de celle qui
regarde les cylindres cannelés; il y a ainsi une espéce de
triangle vide dn cdlé de V'arrivée du coton, au-dessous de
chaque chapeaa. Quant & la distance de la ligne de contact
entre le chapeau et le tambour, elle doit étre d’autant plus
petite que le coton est plus propre : ainsi, elle doit aller en
diminuant depuis le premier chapeau des cardes en gros
jusqu’au dernier des cardes en fin. Les chapeaux réglés, on
les met en place et régle le pelit tambour de la méme ma-
nidre, en ce qui touche la distance. Un aiguiseur et une ma-
chine i aiguiser les chapeaux suffisent pour quarante cardes;
il faut deux cylindres aiguiseurs des tambours pour cette
méme quantité. On peit aiguiser trois cardes par jour, c'est
donc un aiguisage par carde tous les treize jours environ;
souvent on est obligé d’aiguiser tous les dix et méme tous
les huit jours. :

Placage des cardes.

Les plaques des cardes me sont pas toutes les mémes
pour les chapeaux et les tambours. Les chapeaux sont
garnis chacun d’une plaque de 7 4 8 centimétres de lar-
geur & la dentare, fixée par des clous de tapissier répartis
tout autoyr ; le placage des gros tambours consiste de
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méme en une série de plagues de 12 & 13 centimélres
de large, fixées de la méme maniére que celles des cha=
peaux les unes a la suite des autres; il en résulte que la
denture n’est pas continue, ce qui, du reste, n’est pas né~
cessaire. Le placage du petit lambour s’cffectue, au con-
traire, au moyen d’un seul ruban enroulé en spirale sur sa
surface. L3, il faut que la denture soil contenue, si on veut
que 'alimentation du rouleau d’appel le soit aussi.

Quand on a fixé les plaques des cardes, il est important
de vérifier si elles portent bicn tout entitres sur le heis,
car, #’il en élait autrement, les dents ne tarderaient pas a
se relever et & faire ce que I’'on nomme des cavaliers, c’est—
d-dire des dents plus longues que les autres qui arrétent le
coton et i t des doutons. Toutes les fois qu’il so
forme des cavaliers, il faut avoir soin de les couper au ras
des dents,

Les boutons, qu’engendrent toujours les cavaliers, sont de
petits amas de coton enroulé sur Ini-méme qui tiennent au
ruban par des porlions de filaments libres et résistent & I'ac-
tion de toutes les machines; c’est dire assez qu’ils se retrou-
vent dans le fil et nuisent ainsi considérablement & la régu—
larité qui fait toute sa valeur.

. 6° Travail et frais.

Pour les cardes simples, le poids du métre courant de
coton entrart varic entre 125 el 150 grammes comme nous
1’avons vu au batteur étaleur. La vitesse des cylindres can-
nelés élant comprise entre 0™.15 et 0™, 20 par minute,
il en résulte que la quantité do coton traité par une carde
pendant ce temps, est comprise entre

15 %di‘”’h"' : Cesthodi
100 et 100 e 125 & 150 grammes ; c’est-d-dire est :
au minimum 18 grammes.

aumaximnm 30 id.

en moyenne 25 id.  par minute,

et par heure. 25 X 60 = 1k.500.

Admettant dix heures de travai!, eu égard aux chomages
pour réparations et aiguisages, nous aurons unc production
par jour de 15 kil.

Pour 20 cardes en gros on emploie :

2 soigneuses des roulcaux d’arriére;
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4 soigneuse des rubans;
2 débourreuses des chapeaux ;
1 débourreuse des tambours.

Pour 20 cardes en fin, on emploie :

4 soigneuse des rouleaux d’arriére;
1 soigneuse des rubans;

2 débourreuses des chapeanx ;

1 débourreuse des tambours,

Poar 40 cardes en gros et en fin :

1 aiguiseur des tamhours et chapeaux;
1 soigneuse des machines & réunir;
1 soigneuse de la machine 4 doubler.
Tolal, 13 ouvritres 201.80 . . . . 40f. 40
louvrier 42 350 , . . . 2 50

12f.90
Donc, pour une carde. . . O0f. 3235,

Une carde simple coiite 700 . montée; pour 20 cardes
marchant constamment, il en faut 22 dont une & Vaiguisage,
P’autre au débourrage des tambours. On a donc, pour prix
de revient de 20 cardes forctionnant : 22 X 700 = 15400 f.,

15400
et pour une carde

== 770 f., ou 77 f. par anm, ot

khd 0r.256 i
S00 — 0f-256 par jour, ‘

Une machine & réunir, pour 20 cardes, cofite 1200 fr.,
montée; une machine a doubler, pour 40 cardes, cotite
600 fr., montée; c’est donc 1300 fr. pour 20 cardes, ou

1;.22 == 75 fr. pour une carde; soit 7 fr. 50 par an et

0f.025 par carde et par jour.

Une machine a aiguiser les dents codite 600 f., compléte,
donc, 60 f. par an pour 40 cardes, et O f. 005 par jour et
par carde. Le changement des rubans et plaques des tam-
bours et chapeaux, le graissage, Pentretien des courroies et



%6 1T® PARTIE. SECTION I. CHAP. IIL

des engrenages sont d'environ 0 f. 50 par carde et par jour,
on a donc :

Main-d’euvre. . . . . 00.525

Machines propres. . . . . . 0 256
Machines accessoires. . . . . 0 025
Machines & aiguiser. . . . . 0 003
Eatretien. . « . . .« 0 500
1f.111

A 13 kil. de coton cardé par jour, le prix de revient du

1111
cardage de 1 kil. revient & 5 0r.0675 pour une seule

passe, et pour deux & 2 X 0.0675 = 01.1350, que I'on peut
porter & 013, y compris les accidents imprévus et qui sont
assez fréquents dans ces machines.

ARrTICLE II. — Conversion du ruban en fils.

La conversion du ruban en fils comprend, comme nous I’a~
vons deja dit :
L’étirage en ruban ,
L’étirage en fils,
Le tordage.
L’étirage en ruban s’effectue sur les élireurs ou lami-
noirs.
L’étirage en fils s’effectue sur les dancs d droches.
Le lordage s’effectue sur le métier en fin ou Mull-Jenny.
. § 1¢er. Elirage en rubans.

Le coton, au sortir de la machine & réunir des cardes en
fin, se trouve converli en un large ruban, assez homogéne,
composé de filaments paralléles, et, pour la plupart, pliés
en deux parties. Pour convertir ce ruban en fil, il faut don-
ner a ces filaments leur maximum de cohésion; or, ce maxi-
mum de cohésion correspond, dans un fil tordu, & la plus
grande torsion subie par les filaments composants, c’est-a-
dire au développement des filaments dans toute leur lon-
gueur. Pour cela, avant de réduire 1’épaisseur du coton en
rubans, pour I’amener & celle du fil que I'on desire obtenir,
et mieux, tout en effectuant cetle opération par degrés in—
sensibles, on lui fait subir one série d’¢tirages et de dou—
blages qui n’ont d’autre effet que de redresser les filaments
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cotirbés. Ced étirages ot doublages, qui se continuent, dd
reste, jusqu’ala fin des opérations, s’effectuent d’une ma-
niére spéciale, loreque le coton est & I’état de tuban, dans
les machines dites étireurs ou laminoirs.

1° Description des étireurs, — Les otireurs ( fig. 1, 2,3,
Pl. IV) consistent en deux, trois ou quatre paires de cylin-
dres, dont I'un en fer cannelé inférieur, I’autre en bois recou-
vert de flanelle et de peau de veau supérieur, animés de vi-
tesses sans cesse croissantes, h partir de celui qui recoit le
premier le coton. Les cylindres supérieurs se trouvant ser-
rés contre les cylindres inférieurs, par des contre-poids, le
coton passant d’un couple a Paulre, est obligé de s’allonger
pour prendre, sans se rompre, la vitesse du second. La dis-
tance entre les touples de cylindres est réglée par la lon-
gueur de la soie, c’est-d-dire, est lelle qu’un filament ne
puisse étre serré A 14 fois entre les couples, ce qui aurait
pour conséquence de le casser. Mais cet élirage, qui se pro-
duit ainsi par suile de I’augmentation successive de vitesse

-des couples de cylindres, ne peut se prolonger longtemps
sans que I'épaisseur du fil devienne tellement faible que ce
dernier ne puisse plus se soutenir et se rompe. Il devient °
alors nécessaire, avant que le coton soit arrivé & cetle extré-
mité, de lui restitver sa force en le doublant, ce qui permet
de recommencer I’étirage un nombre infini de fois.

Généralement, voici comment on procéde :

On compose un banc d’étirage de six tétes, c’est-h-dire,
pouvant élirer six rubans A la fois, chaque téle se compose
elle-mé&me de quatre & six couples de cylindres étireurs, mais
mieux quatre que six, parce que six sont trop difficiles a sur-
veiller ; ces quatre couples sont rapprochés deux par deux
A la distance voulue par la longueur de la soie du coton,
c’est-4-dire, le premier avec le second, le troisitme avec lo

vatri¢me; la distance entre le deuxiéme et le troisiéme est

*environ 20 centimétres, afin que la manceuvre soit plus fa-
cile, et la vilesse du troisidme ne dépasse que de trés-peu
celle du deuxitme. De cette maniére chaque laminoir n’étire,
pour ainsi dire, que deux fois le coton qui le traverse. Les
rubans sortant passent entre deux rouleaux d’appel et des—
cendent dans un couloir qui les conduit & une machine &
réunir. Les étirages sont combinés de telle sorte que la
somme des rubans sortants présente la méme épaisseur de
ruban due chacun des rubaons placés derriére; mais comme il
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faut se rapprocher insensiblement des épaisseurs du fil, les
machines & réunir produisent seules I'étirage né ire pour
cela en élirant de 4.5 & 2 entre deux couples de cylindres
étireurs placés avant le rouleau bobine, comme dans les
machines b réuanir des cardes. .

. Puisqu’il y a six laminoirs, chacun étire de six, ce qui
ail

Entre le premier et le deuxiéme couple. . . 2.24
Entre le deuxidéme et le troisiéme ¢d. ... 1.20
Eatre le troisiéme et lo quatri¢me id. . .. 2.24

—

Produit. 6.00

Au liea de six laminoirs, on peut en mettre huit, et alors
les étirages sont :

Entre le premier et le deuxiéme couple. . . 2.50
Entre le deuxiéme et le troisiéme ¢d. . .. 1.28
Eatre le troisi¢me et le quatriéme id. . .. 2.50

Oa peut élirer jusqu’a cing entre deux couples sans que le
fil se déchire; mais il est bon de dire que cela a pour incon-
vénient de le rendre flasque et susceptible de se rompre sous
le moindre vent; alors la plus petite portion détachée suit
Ia rotation d’un cylindre et entraine bientot tout le reste avec
¢lle, ce qui forme de suite un gros rouleau de coton que 'ou-
vriére a toujours beaucoup de peine & enlever, surtout si elle
n’a pas arrété a temps. Notre avis est que, dans les lami-
noirs accouplés par six et huit & une seule machine & rén-
nir, on doit étirer le moins possible. Il y a tant de sujetsd’ar-
réler les laminoirs, qu’on les rend indépendants les uns des
aulres, et on place toujours un septiéme ou un neuviéme de
rechange, pour que, quand il y en a un d’arrété, le nombre
des rubans étirés soit tovjours le méme.

Les laminoirs différent des cardes en ce qu’ils peuvent
traiter un nombre infini de fois le méme coton. Comme la
production de ces machines est considérable, on est en usage,
dans toutes les pelites filatures, de fairo subir au coton,
dans le méme banc d’étirage, tous les étirages qui lui sont
nécessaires. Afin de ne pas se tromper de rouleaux, dans ce
cas, on leur affects une couleur pour chaque passage du co-
ton, et on les en enduit. Ainsi, les rouleaux du coton sortant
des cardes sont jaunes; ceux du coton sortant du premier
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laminoir sont blens; ceux du deuxiéme sont rouges; ceux
du troisiéme, blancs, et ainsi de suite.

Le nombre des passages aux laminoirs est déterminé par
le numéro du fil que I’on veut obtenir, numéro toujours en
rapport avec la longueur de la soie du coton que I’on traite,
ce, afin de ne pas avoir & effectuer des opérations qui ne
proviendraient que de la qualité des soies, et augmenteraient
le prix de revient, sans augmenter celui de vente. Pour les
numéros compris entre 20 et 40 on étire de deux & trois fois;
pour des numéros de 50 & 60, quatre & cinq fois, suivant le
plus ou moins de raideur de la soie.

Le doublage présente une particularité qui rend son em-
ploi au moins aussi nécessaire que V’étirage, et qui influe
puissamment sur ’homogénéité des fils; nous youlons par-
ler de la compensation qu’il améne indubitablement entre
les variations d’épaisseur qui se sont manifestées dans les
rubans pendant le (ravail des cardes, tant par suile des
inégalités du ruban sortant du batteur que par suite de I'ir-
régularité deleur travail. Ainsi, parla juxta-position réitérée
des rubans, les grosseurs comblent les vides et cela d’autant
mieux que le nombre des doublages est plus considérable.
Or, la reégularité dans le fil est tellement importante que,
dans le commerce, elle compte pour un quart de sa valeur.’
En fabrication on a intérét a faire le moins de doublage pos-
sible, parce que le prix de revient de la main-d’euvre et les
déchets croissent proporti 1l t au nombre de ces der-
niers. Il en résulte, pour certains filateurs, que leurs produits
sont dépreéciés et vendus & vil prix, uniquement parce qu’ils
se refusent & la répétition suffisante de cette opération. C’est
un tort, etun lort d’autant plus grave qu’une action pro-
longée des laminoirs cache bien des défauts qui se mani-
festent par suite d’une mauvaise conduite des cardes.

Quel que soit le nombre des bancs d’étirage, ainsi disposés,
que I’on emploie dans une filature, il faul toujours qu'il y
en ait un ou les rubans soient recus dans des pots, pour
I’alimentation du banc & brocher du gros, dont chaque bro-
che n’étire que deux rubans de laminoir & la fois, au lieu de
six et huit comme précédemment.

20 Dimensions principales.

Piamdtre des cylindres capnelés. . . 0,03
#d.  des rouleaux d’appele . o 0 10
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Distance entre les centres de deux cou-
ples étireurs. . . . . 0m.054 0™.05 suivant

la soie.
Espace nécessaire pour un laminoir :
Longueur . . . . . . . . . 1m00

Largeur. . . . . . « .« . . 0 60
Espace nécessaire pour son service :
Longueur . . . ° . . « . .
Accouplé avec d’a%t‘rel:
une méne machine
Largeur.{ réunir . . . . . O 80
Non accouplé. 1 60

2 50

3% Vilesses el calculs.

La vitesse des rouleaux d’appel peul étre poriée 90 mé-
tres et méme 100 métres par minute, ccla suffit pour dé-
terminer les autres d’aprés I'élirage et le nombre de cy-
lindres employés par laminoir,

Soit, par exemple, proposé de déterminer les vitesses du
laminoir représenté fig. 10 (Pl III).

—_—

La poulie motrice A de 1 mélre 8 cenlimétres de diamé— '

tre fail 41 tours par minute.

La poulie B de 54 centimétres de diamétre, commandée

par A, fait 82 tours dans le méme lemps.

Pour C nons avons B’ = 0.43 el 82 (ours.
C = 043
Vitesse de C = 82 60:%: = 77 lours.
. Pour D nous avons C/ = 0.28 et 77 tours.
D = 0.16

Vitessede D = 77 9—%§ = 435 tours.
0.16
Pour E nous avons D/ = 0.49 et 135 tours.
E = 04t

Vilesse des rouleaux d’appel =135 ‘()%:l= 234 tours.

Les rouleaux d’appel ont 02,12 de diamétire; ¢’est dong
042 X 3.1416 X 234 = 8% mélres par minule, )

i
i
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Pour le quatriéme couple de cylindres cannelés, nous
avons : D/ = 0.19 et 135 tours.
’ F = 0.07

. . . 0.19
Yitesse du quatri¢me couple = 135 Y 366 Lours.
Leur diamétre est,0.03, donc :
YVitesse linéaire == 0.03 X 3.1416 %X 366 = 34m.30.

Il y a donc élirage de plus de 2 par les rouleaux d’appel.
Pour le troisitme couple on a: F = 0.04 et 366 tours.
G = 0.08

C’est donc 183 tours ou élirage égal A 2, et vilesse li-
néaire = 17M.25 par minute.

Pour le deuxiéme couple, on a 0.08 de part et d’autre, il
p’y a donc pas d’étirage entre le second et le troisi¢tme
couple.

Pour le premier, on a: H = 0.04 et 183 tours,

i I =0.08
donc, étirage égal & 2 et vitesse linéaire = 8™ 625 par mi-
naute.

. 88
Total des élirages 2 X 2 T 10.2
4° Travasl, entretien et prizx de revient du laminage
du colon.

Un banc de 6 laminoirs, étirant de 6, et se réunissant sur
une méme machine & enrouler, de maniére que le poids du
métre courant reste constant, au déchet prés, occupe deux
femmes , une derri¢re pour soigner les rouleaux et une de—
vant pour surveiller le travail et changer les rouleaux de la
machine & réunir. Elles gagnent en moyenne 0 fr. 80 cent.
par jour, c’est donc : main-d’uvre = 1 fr. 60.

Un laminoir avec sa portion de la machine & réunir, codte
800 francs; 6 laminoirs et un de rechange font 3,500 fr. ou
350 - 175 fr. = 525 fr. par an =1 fr. 75 cent. par jour.
Soit pour entretien et graissage 1 fr. 65 cent. par jour,
nous aurons pour 6 laminoirs : ’

Main-d’ceuvre. . . . 4f.60
Outils. . . . . . . 275
Eotretien. . . . . . 165

Total, & 00
Le Filatewr, , g
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Quand les laminoirs sont accouplés, on ne leur donne pas
aumtant de vitesse que quand ils sont seuls. Dans ce cas la
vilesse d’entrée est de 10 métres au plus par minute ; et lo
poids du métre courant de ruban entrant est de 50 grammes.

Il suit de la que la production par heure est :
40 X 0.05 X 60 == 30 kil.

Et, par journée de 10 heures . . 300 kil.
Donc pour 6 laminoirs . . . . 4800 kil.
1l est rare d’avoir besoin de cetle quantité de coton par
jour dans une filature; c’est pourquoi, comme le laminoir
peut servir plusieurs fois pour le méme ruban, ona:

Nombre des passages Prix de passage par
au laminoir. kil. de coton.

5
1. . . . . —= 0(.00278
1800 00

B

5
[ 200 = 0.00556

5
b PP -666—-0.00834

5
o TEe s 0.01112

5
B . o .o . 500 = 0.01390
5
300 = 0.01668, ete.
11 ¢st évident que si ’on cherchait ces prix pour un nom«
bre quelconque de bancs de laminoirs produisant chacun
leurs 1800 kil. par jour, on arriverait au méme résultat.

6. . « .«

Tous les étirages ne se font pas de la méme maniére ; lo

dernier n’admet pas, comme nous V'avons déja dit, la réu-
nion des raubans; il fant qu’ils soient recus dans des pots sé-
parément pour alimenter le bane & broches en gros, ce qui
rend la main-d’euvre un peu pius-codlleuse ; c’est pourquoi
nous réglerons, aipsi qu'il suif, le prix de revient du la-

N 3
v - N
\
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minage pour divers passages :

Nombre des passages. Prix de revient,
1. . . . . . . . 0003
2. ¢« ¢« ¢« « o . . 0.066
3o o v« o« 4 . 0.009
4 . . .. . . . 0012
5 ¢« . . . . . . 0.018
6. . . . . « . 0.018

Nous avons dit que les couples de cylindres étireurs se
composent d’un cylivdre cannelé en fer, inférieur, et d’un
cylindre en bois, supgrieur, recouvert de flanelle et de peau de
veau. Ces derniers cylindres sont la partie des laminoirs qui
nécessile les plus grands frais d’entrelien ; on les nomme cy~
lindres de pression.

Pour nous en rendre compte, il suffit de dire que ces cy~
lindres sont pressés contre les cylindres cannelés par deux
poids suspendus & leurs extrémités et équivalents chacun &
6 Lil. environ. Cette pression les force A accompagner les cy-
lindres cannelés dans leur rotation et & empécher le coton de
glisser entre enx, ce qui aurait pour conséquerce de rendre
le tirage irrégulier. De plus, ces cylindres sont recouverts
de chapeaux garnis intérieurement de panne courte , ou ve-
- lours de laine, dont les fonctions sont d’arréter tous les fila-
ments de colon qui se délachent du ruban et s’enroulent
sur les cylindres de pression. Pour rendre ces chapeaux plus .
efficaces, on est en usage de les frotier-avec du blanc d'Es-
Pagoe, ce qui ne laisse pas que de détériorer sensiblement
la couverte des cylindres de peau.

Le neltoyage des cylindres étireurs doit se faire avec lo
plus grand soin; non-seulement tous les samedis on doit les
démonter pour frotter les cylindres cannelés et enlever huile
de toutes les parties ou elle n’est d’aucune ulilité, mais en-
core Lous les jours il faut soulever les chapeaux plusieurs fois,
les dégarnir de coton et frotter les cylindres de pression.

Le graissage doit aussi étre rigoureusement surveillé : il
faut que tous les tourillons contiennent assez d’huile dans
leurs boites pour ne pas s’échauffer par la rotation rapide a
laquelle ils sopt soumis; en revanche, il faut que cette huile
ne s’¢tende pasjusqu’a la partie travaillante des cylindres,
ce qui aurait pour effet de graisser le colon et surlout les
eylindres de peau qui résistent beancoup moins longlemps
dans cet état et pronnent bien plus facilement le cotou,



64 IT® PARTIE, SECTION 1, CHAP. 111,

§ 2. Etirage en fils.

Lo coton étir, sur les laminoirs, jusqu’a la limite de saré«
sistance & la traction, il faut, pour continuer I'étirage , pro-
fiter de la propriété dont jouissent les matiéres filamenteuses
d’acquérir de la résistance par la torsion. A cet effet, on
emploio le banc & broches ou machine étirant et tordant en
méme temps.

De méme qu'une trop faible torsion aurait pour incon—
vénient de rendre les fils cassants, de mdme aussi uve trop
forte torsion les rendrait résistants, et, partant, incapables
de g’étirer uniformément. Il y a donc uy degré de torsion &
adopler, ce dogré varie nécessairement'suivant les qualités
de la soie et principalement suivant sa longueur.

Le banc & broches est une machine nouvelle qui a succédé
a Pélirage dit & lanterne (fig. 4 et 5, Pl. IV) qui ne différait
du laminoir qu’en ce que le coton, sortant des cylindres éti-
reurs, est recu dans des pots tournant sur un axe vertical et
donnant ainsi un leger degré de torsion aux rubans qui pas-
saient de la sur le mélier en gros.

Le banc & broches a eu A vaincre celte énorme difficulté
qui consiste & enrouler sur une bobine, dont les diamétres
varient & chaque couche, le coton tordu par la rotation des
broches, sans que ce dernier subisse un plus grand étirage
& des époques de I’enroulement qu’a d’autros.

Description du banc d broches.

Le banc A broches (£g. 6 et 7, P1. IV) se compose essen~
tiellement de deux ou trois couples , généralement trois a b ¢ de
cylindres étireurs au travers desquels passe le coton avant de
s’enrouler sur une bobine d animée d’une certaine vitesse de
rolation sur elle-méme, non poar le couvrir de coton, mais
simplemeut tordre le ruban sortant du laminoir et le con -
vertir en un fil, comme nous allons Pexpliquer. -

Le ruban, au lieu d’arriver perpendiculairement & I’axe
de la hobine, arrive par cet axe lui-méme; d’out résulte
que, ¢'il n’existe pas un appareil spéciel pour le faire en-
rouler, il ne fera que se tordre, en tournant sur lui-méme
comme la bobine. Cet appareil spécial, qui sert & répartir lo
coton sur la bobine en couches uniformes, se nomme roche.
1l se compose d’un axe ¢, munide 2 ailelles,dont une creuse,
1, f’, se faisant équilibre, et servant 'une ou V'autre do
conduit au coton, comme le représente la figure 7,
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L’axe des broches traverse I’axe des bobines dans toute
sa longueur, de maniére que V’on peut placer sur chacun
d’eux une roue d’engrenage g, g, pour les mouvoir séparé-
meut. L’axe des broches tourne dans des crapaudines 4,
fixes de posilion, tandis que les bobines sont montées sur
un appareil, décrivant un mouvement rectiligoe alternatif
vertical, qui permet & ces dernidres de présenter réguliére-
ment aux extrémités des aileltes des surfaces nouvelles &
couvrir, au fur et a mesure que le coton s’enroule.

On congoit facilement maintenant que :

49 Si le nombre de tours des broches, dans un temps
donné, est le méme que celoi des bobines, les vitesses an-
gulaires étant égales, les mémes points des broches reste-
ront dans les mémes plans méridiens avecles mémes points
des bobines, et il n’y aura pas d’enroulement.

20 Si, les broches restant fixes, les bobines tournent , il
Y aura enroulement du coton sur les bobines de toute la
longueur parcourue par un point quelconque de leur circon -
férence ; mais le coton ne sera pas tordu, car il n’aura fait
que se présenter tangentiellement & la surface cylindsique
de la bobine, perpendiculairement aux génératrices.

3° Si, les bobines restant fixes, les broches tournent, il
y aura et enroulement du coton sur les bobines, de toute la
longueur de circonférence & la bobine correspondant a la
longueur angulaire parcourne par extrémité de I'ailette,
et torsion du ruban en fil, parce qu’en entrant par Vaxe, il
a tourné sur lui-méme de la méme quanlilé que les
broches. : :

40 Si les broches et les bobines tournent en méme temps
et dans le méme sens, on pourra régler leurs vitesses de ro-
tation de telle sorte que la quantité de coton enroulée dans
un temps donué soit constante pour une méme circonfé—
rence de la bobine.

Jusqu’ici, rien n’est plus simple que la combinaison de
cetle machine. Mais immédiatement surgit un sujet de com-
plication, car ce n’est plus sur une circonférence donuée
qu’il faot enrouler le coton, mais sur des circonférences
dont le diamétre augmente 4 chaque couche déposée sur la
bobine. Si donc il est une vitesse de rotation convenable des
broches et des bobines, pour enrouler d’une quantité con-
stante sur une circonférence déterminde, il faut qu'il y ait
autant de vitesses do rotations différentes, pour conlinugr
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Yenroulement , que la bobine peut supporter de couches de
coton. C’est dans la solution de ce probléme que réside
toute la difficulté qui a longtemps empdiché d’employer cette
machinoe, difficulté complitement vaincue auvjourd’hui, et
qui fait du banc & broches un des plus remarquables pro-
duits de la mécanique.

Il y avait & changer la vilesse de rotation, soit de la bo-
bine, soit de la broche, & chaque couche de coton déposée
sur la bobine. En rendant variable la vitesse de la broche,
on aurait rendu variable le degré de tors que doit subir le
coton : c’est donc la vitesse des bobines qui a du étre pro
portionnée a leur diamétre. :

Calcul du banc d broches d mouvement différentiel.

On a (fig.8,PLIV):

A, arbre de transmission de mouvement aux broches et
aux autres parties mobiles de la machine.

B, arbre de transmission de mouvement aux bobines par
I'intermédiaire d’un appareil non figuré sur le dessin.

C, roue conique, fixée sur A,

D, roue cylindrique, folle, sur A.

E, roues conique et cylindrique, coulées ensemble, folles,
sur A.

H, roue cylindrique, fixée sur B, égale & E.

G, G', roues coniques, folles, sur des axes placés dans la
roue D. '

I, pignon moteur de D, recevant son mouvement de A
par I'intermédiaire de la poulie L, de la courroie K et du
tambour conique J.

Soient :
N, le nombre de lours de A, par minute.
N/, —_ — de B, —_
N7, —_ — deD, —
mN, — —  des broches par minate.
m' N — —  des bobines -
m/' N/ — —  dutambourJ —

7, 1e rapport de la circonférence an diaméire.

r, le rayon variable des bobines.

¢» le rayon variable du tambour.

i, la longueur constante de coton enroulée par minute.
), lavitesse constante de la courroie k par minute.
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Prineipes du mouvement différentsel.

Nous affecterons du signe 4 la rotation dans le sens de
D, et du signe — celle en sens contraire de D.

1° N =0, N"’ >0, N’ inconnu,

La roas D, en tournant, entraine avec elle la roue G.
Gette dernitre, engrenant avec C fixe, est obligée de tour-
ner sur elle-méme; comme elle engréne aussi avec E, elle
entraine E dans son mouvement de rotation.

Si nous considérons le point ou engréne G avec C comme
le centre d’un levier anquel sont appliquées deux forces,
Pune & une distance égale au rayon de G, I'autre A une dis—
tance égale au diamétre de G, quand la premitre avance
d’une quantité déterminée, 'autre avance d’une quantité
double dans le méme sens. La vitesse angulaire de E est
donc double de celle de D, et dans le méme sens. Comme
on a : E cylindrique = H, il en résulte que pour: N = o,
et N” >0 N =42N". :

20N> o0, N =0 N’ inconnu. ¢

Dans ce cas, la rove C communique & E, par I'intermé-
diaire de la roue fixe G, une vitesse de rotation égale et
contraire & lasienne: done pour N> oet N/ =o,N'=—N

3° NetN” >0 N inconnu.

11 se présente deux cas principaux :

40 Ou Cet D tournent dans lé méme sens et alors :

Pour N < 2N’ oma:N = 4 (2N'—N)

Poar N =2 N” ona: N =o

Pour N > 2N'” ona:N/ =—(N— 2N")

90 Oa C et D tournent en sens contraire, et alors:
N/ =2N” 4 N,

quelles que soient les valeurs ds N et N'’.
En général, N et N’/ étant quelconques, on a pour

formule : :

: N = 2N’ N

La vitesse angulaire de Uarbre des bobines est égale au
double de la vitesse angulaire de la roue différentielle,
moins ou plus la vitesse angulaire de Varbre des broches,
dans le sens de rolation de la Toue différenticile.
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Rapport enire le rayon des bobines et celus dw tambour

contque.

Les broches et les bobines peuvent tourner danl le mé¢me
sens ou eo sens contraire.

Dans le cas ou elles tournent dans le méme sens, le nom-
bre de circonférences de coton enroulé, par minute, est égal
& ladifférence entre les nombres de tours effectués dans le
méme temps, ou :

pour m N > m/ N/ m N —m/N
mN.< m' N’ m' N —m N
La quantité réelle de colon enroulé est :
10 2 xr(mN —m/N)=1
20 2 xr(m'N—mN)=1

Dans le cas ol elles tournent en sens conlraire, on a, quel
que soit m N par rapport & m/ N :

Nombre de circonférences enrovlées = m N 4 m/ N/

et: 2ar(mN4n/N)=1{
On-en déduit :
o N=IN =
# N=IN 4+ é',z:_m"

Remplacant N/ par ses valenrs daus les trois expressions
. que nous avons trouvées précédemment, nous obtiendrons
les neuf équations suivantes :
19 N < 2N/, C et D dans le méme sens ; m N>m'1\"
les broches et les bobines dans le méme sens.

m

m T S prm/

30 N < 2N/, C et D dans le méme sens; mN £ m’N'
les broches et les bobmes dans le méme sens.

1
— b} ——— = 2N —
m’ N 27T ml 2N N.

=2NII_N
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%o N<2N”, C et D dans le meme sens;m N et m N’
Quelconques, les broches et les bobines en sens conlraire.

m l
—_— =2 e
m'N+21rrm' N N

40N > 2 N/, C et D dans lememe sens ; m N> m' N/,
les broches et les bobines dans le méme sens.
m !
™ N S
50 N>2N", C et Ddans le méme sens; mN < m'N’,
les broches et les bobines dans le méme sens.
m l
DN = — (N— 2N/
[ + 2xrm/ ( )
60 N > 2N, C et D dans ls meme sens, mN et m’
N’ quelcongues ; les broches et les bobines en sens conlraire.

——(N—2N")

m ]
— p— N —_ = —(N—2N”
m! 2xrm’ ( )

70 N et 2 N7 quelconques, C et D en sens contraire;
m N > m! N, les broches et les bobines dans le méme sens.

m 14
—t N =~ e == 2 N/’
m’ 2rrm’ N7+ N

80-N et 2 N/’ quelcongues, C et D en sens contraire; m
N & m' N/, les broches ¢t les bobines dans le meme sens.
n i
—_ =2N’4+N
m’ 2nrm’ +
99 N et 2 N/’ quelconques, C et D en sens contraire; m N

et m’ N’ quelconques , les broches et lcs bobines en sens con—
traire.

'_m_.N ! Nz,
—w Nt arw =N+ N

On a d’autre part :
2 pm!’ N7 =)

dodt: N'—=_2 _
2gpm!’
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Substituant cette valeur de N’/ dans celle des neuf équa-
tions correspondant au cas que I'on adopte, on obtient une
équation en 1 et p, d’oli, pour des valeurs données & r, on
tire des valeurs pour p. '

Soit, pour exemple, le premier cas, on a :

m I 212
—— — 4 -
m! 2xrm’ 21rpm”
21

doi:2xpm' =

m N [}
w/ 2xrm/ 4+ N

)
et pe= o
" m m'’l
am''N <—m’ +1) — ——

2 rm!

Pour des valeurs croissantes der, les valeurs de p vonten dé-
m/’] . .
croissant ; car le lerme Y] diminuant, le dénominateur

de la fraction augmente.

Soit p, la valeur de p correspondant & la premiére valeur
r, de r, c'est-d-dire au rayon moyen de la premiére couche
de coton qui est égal au rayonde la bobine, plusla demi-
épaisseur du £l , on aura ;

L
[l
m m'’ 1
’tm”N(T—’-l) — —

2r, m’

Soient p et 1 deux rayous correspondants quelconques, L
a

Vinclinaison du tambour, b la distancc dep d p,, onaura :

Y
P=
m m'’ ]
am/" N (—;’.—,—+l) B ———

40

2rm!
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b
20 P=b—"7

by
m m'’l b
N Cow
ml

erm' " q
)

o' N (_'”_. +1) -
m’ Q’n’

Equation & 2 variables b et r; résolvant par rapport
b, il vient:

A
m m'’
b=a ”m"N<— 1) — -
m' + 2r,m’ -

p)
m m'’l
m'’ N —_— ‘) — —
T ( m/ + p 2r m
Discussion.

La valeur de b se compose de deux parties , I’ane posilive
et constante, ’autre négative et variable, égales d un facs
teur prés r, qui se trouve au dénominateur de la fraction

m'l
2rnr :
La plus petite valeur de £ est, comme nous V’avons dit,
r, s pour r =r, on a b= o0, ce qui devait &tre,
Pour r >r,, chaque valeur de r croissante diminue ; I'ex-

. ”
pression

augmente par conséquent le dénomina-
2rwf
tear de la fraction négative dintinue cette fraction et aug=—

mente 5. Aiosi, pour des valeurs croissantes de r, 5 aug=
mente,
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On peut demander quelles sont les limites dos valeurs
de r.
10 Limite snférieurc,
Reprenons I'équation :

2
P=
m oomll
m!’ 14 —— ) — ————
T N(+m’ o

On pourra avoir :

m’’ 1l -
T m” N 1 + l = — St
. m! < 2rm’

Dans le cas‘ le premier terme est plus grand que le se-
cond, la valeur de p est positive.

Dans lecas o ces deux lermes sont égaux, la valeur de

deviem A — 0. Dans lecas oit le premier torme est plus
o
pelit que le sccond, la valeur de p devient négative, ce qui
renvoie 4 un des autres cas.
1l faut donc, pour obtenir des valeurs positives de p, que
Yon ait :

m Y m'’l
m'’ 14 — —
T N( m/ > 2r m/

La limite inférieure des valeurs de r se trouve déterminée
par celle relation, et on en déduil :

I ' ¢
r> -~
Qnm'N<—"T,—+1)

. 20 Limile supérieure.

Quelles que soient les valeurs croissantes der, les valeurs
correspondantes de p seront loujours positives, et, pour
r== 00 onaura:

b}

ﬂm”N(%+i)

qui est sa valeur minima,

=




FILATURE DU COTON. 3
Ainsi , la valear minima de r, c’est-a dire r,, devra tou-
jours élre supérieure & ; -

l

2rm'N (4 + _'_".,.)
m!
Prenons pour application de ces résultats la fig, 8
( P1. IV), dans laquelleon a : -
CetE. . . . 45dents.
EeH . . . 50
D.. . . . . 10
L . . . . . 45

Neo. o . . 24

o, . « . 92

e s s+ e e 6

R. . . . . 80

s ., .. 22

T. . . . . . 40

U cylindrique. . 44

N e s e o+ 4 o 15

e e e .. 2

Yo . o .+ . 38
Poulie L, diameétre. . . . 0m, 1350

Tambour J, longueur. . . . 0. 713
petit diamétre . . 0. 0335
graod diamétre, . 0. 140

1° 3. Laroue X fait N tours par minute, donc Y fait :

N f_:. == 0.684. N tours dans le méme temps.
d

dola: 1=3.1416 %X 0.15 X 0.684 X N=0m 322 N.
2° m'’. Quand la roue D fait un tour, le pignon I en

fait 1 X 100

T 6.666; quand la roue U fait 6.666

tours, le pignon V en fait 6.66 -% =19.5; donc:

m'’ =19.5, ,
Lo Filatour, K4
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1
3°q. Ona: 0m.07=0m.0175 4 _9.;'_51.
d'ou: 0.0323 g = 0.713
ot a= 2™ 1560
0.0523

40 v, p, tant déterminé par le gros diamdtre du tam-
bour, nous aurons r, par la forpale :

2r ) m’
p= T :
- -
2r, m'ﬂm"N(——, + ‘l) —m’l
m'’l o
donr : 1, = .P' —

2 -(nm’ m'’ N(-%; + !) —am )

19.51% 0.14 B . :

= - 5
2(5.“16 m’ X 19.5 X 0.14 N(—m"l, + i).,o.anm')
1.3625 1

N (s.ss w (_’m”,- + 4 ) — 0.322 m’)

Nous avons donmé comme limite inférieure des uleur.l
. :

(a)

der, - (&)
m
6.283 m’ N (.;”—,. +1 )
On devra doac aveir =
m’ o, 1
>

27 m m'"Nop, (—% + 1 ) — 22m'
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" ' -
' NX6.285 41
m’ N X 6. e +
. N ’ 1
c’est-a-dire:

( \ 2) >
m \ m
—_— ~ —— N —
N( 3+ 1) = o 41 )
ce qui aurd toujours leu, 1, m’’ et p, étant des quanmél
positives.
. Faisons : m =4, m’/ = 5,N==120,l-—60m
Nous aurens :
1° par la formule (a) .
6
= axosmxixs o oHe
6.2BIXFXI0X 7y 20522 X 120 X

0.44 X 19.5
- 29 Par la formule (b)
_ 60
. T eEmxsxiaxT,
- Cest la premiéro valeur qui est la bonne,

Connaissant p, et r,, nous aurons b quelconque par 1a
formule :

== {®,0114

£ 0.322% 120
b=13.62 (0,14~ X1
: 3.4416 X 19.5 X 120X7/, —"’_"‘_’ﬁ"_
T X 5
b= qm,9f ! o
’ 32,428 — T
Pour r = 0. 0“6 b = 0.000
0.02 1.8382
0.04 1.8667
0.10 1.8750
etc. 1.8790

S on fait crolire r de quantités égales, plds il augmente,
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0.37
r

nuent. De A résulte que les dimensions du dénominateur de
la fraction sout de plus en plus pelites, ainsi que les ac-
croissements de valeur de 5.

Reprenons la description da banc a broches.

Ce n’est que depuis quelques années seulement que ’on
emploie I'appareil différentiel pour transmettre le mouve-
ment aux bobines: on employait auparavant un tambour
conique mobile puis une poulie et un platean de friction
agissant de la maniére suivante :

Le plateaucirculaire était monié sur ’arbre des broches, une
pouliemontéesur unarbre vertical roulait tangentiellement i ce
plateau avec la faculté de monter ot descendre suivant ls po-
sition da peigne. I en résultait que la vitesse de rotation de
cette poulie était d'autant plus grande quela distance de son
point de contact au centre était plus considérable. La poulie
de friction servait ainsi & régler la vitesse des crémailléres
aa moyen desquelles le charriot des bobines monte et des-
cend. Le tambour’, mu aussi par le peigne, présentait les
diamétres convenables & la rotation des bobines comme dans
le banc A broches A mouvement différentiel.

Daos la fig. 8 (PI.IV) appareil servant A mouvoir verti-
calement le charriol des bobines est représenté par les en-
grenages T, S, R, Q, O, N’, M.

Comme le temps employé & déposer une couche de coton
sur les bobines augmente & mesure que le diamétre de ces
derni¢res augmente, il faut que la vitesse d’élévation du char-
riot diminae proportionnellement & ce temps, elle est donc
fonction de la vitesse du tambour conigue.

Le mouvement rectiligne vertical alternalif se transmet
au moyen de la roue O, représentée en P, fig. 8, & jour et
pouvant engrener, avec le pignon Q, alternalivement en de-
hors et en dedans. .

Les fig. 6 et 7 (PL. 1V) représentent un banc & broches, &
mouvement différentiel tel qu’on le construit en Angleterre.
La barre A a poor but de rendre variable les avances succes-
sives de la courroie sans qu'il y ait de variation dans laden-
ture du peigne. Il est possible qoe ce moyen réussisse , mais
nous ne I'examinerons pas non plus que le moyen graphi -
gue présenté h Mulhouse pour la détermination des dents da

plas les quantités, dont la fraction

sugmente, dimie
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peigne, les formules générales, que uous avons présentées ,
donnant- Ja solution compléte de la question, sous quelque
point de vue qu’on P'envisage.
- On distingue plusieurs espéces de bancs & broches :

Le banc & broches en gros,

Lé banc & broches intermédiaire,

Le banc abroches en fin.

Le premier recoil les rubans sortant da dernier laminoir.

. Lesecond sert de banc & broches en fin pour les numéros
au-dessous de cinquante ; le troisiéme sert avec les deux
premiers pourles numéros & partir de cinquante.

Le tors que I'on donne au coton dans les baucs a broches
@8t d’amtant moindre que la grosseur du fil est plus consids-
rable. Il résulte de la que, dans le banc A broches en gros, 14 -
vitesse des broches est infiniment moindre que dans le banc
& broches en fin; c’est pourquoi, afin de produire la méme
longuear de coton dansle méme temps, sur le premier comme
sur le second, on est obligé de renvider par les bobines, c’est-
a-dire de leur donner une vitesse plus grande que celle des
broches. ‘

Le tors que I'on donne au colon est en moyenne ; -

10 Banc & broches en gros : 1 tour par celinidlfe;
20 Banc & broches intermédiaire: 1.5id. - id.
30 Banc & broches en fin: 2 id, - i,

Le banc & broches en fin n’existe que depuis peu dan-
néés; jusque Ja on employait le métier en gros, av stretcher,
de cent soixante-quatre broches environ, recevant le coton du
banc a broches en gros ou du banc & broches intermédiaire
pour le distribuer ensuite aux métiers en fin. Ce dernjer
présente sur 16 bane & broches én fin deux avantages:

40 Jl codte moitié moins clrer; }

29 11 produit moitié plus de coton, mais il exige plus de
main-d’eeuvre et donoe un coton moins régulier; laquestion
fidira par se résoudre & la longue en faveur du banc & bro~
ches en fin, quand on parviendra a le coustruire économi-
quement et & luj faire produire aulant que lcs stretchers.,

- Le mouvement des arbres est transmis aux broches et aux -
bobines par des poulies et des cordes ou par des vis sans fin
réecevaht le mouvément de roues a dents inclinéep gt poriées
sur les arbres ; cette derniére disposition es( principalement
adoptée dans Yes bancs A broches en fin, B
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Travail des bancs d broches.

Un banc & brochesen gros possiéde de quarante cinquante
broches. :

Un banc & broches intermédiaire posséde desoixante-dix &
quatre-vingts broches.

Un banc & broches en fin posséde cent vingl broches.

Uo banc a broches en gros fait seize levées de 10 kilog.
(20 livres) environ par jour. '

Un banc & broches intermédiaire fait douze levées de 3 & 6
kilog. (10 212 livres ) par jour.

Un banc de broches en fin fait douze lovées de 4 & 3 kilog,
(2 & 4 livres) par jour.

Un métier en gros, de cent soixsnte - quatre broches, fait
douze levées de 3 kilog, (G livres) par jour.

11 résulte de 1h que :

Pour un banc & broches en gros, donnant 16 X 10 —
460 Lil. de coton par jour, il faut : g

160
12X 5.5
160
12X 1.8

160
12X3 )

La main-d’euvre, sar le métier en gros, est 1.75, celle
sur le banc & broches en fin élant 1.

Le dprix d’acquisition du métier en gros étant moitié de
celui du banc & broches en fin, et sa production étant les
35/49 do celle de ce dernier, on en conclut que, pour des
productions égales, le prix d’acquisition da métier en gros

0.5 X 20
38 .
a broche en fin. o~

La durée du banc & broches est /5 de celle du métier en
gros.

Chaque banc & broches occupe deux femmes, gagnant
ensemble 2 fr. par jour.

Un métier en gros occupe un fileur, un rattacheur et un

== 2.5 bancs & broches intermédiaires,
= 7.5 bancs & broches en fiu.

= 4.5 métiers en gros on stretchers,

est

= 0.3 environ du prix d’acquisition da bane
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demi-bobineur, gagnant ensemble 2 fr. 50 c. d 3 fr. par
jour.

Un banc a broches en gros codte. . 2,000 fr. envirou.

Ua banc a broches intermédiaires 2,400

Un banc & broches eu fin, & hélices 35,000

Un mélier en groa. . . . . . 2,500

Le nombre des broches pour chacun étant dang les rap-
ports indiqués plus haut.

Les frais d’outils sont donc :

Pour1 seul passage. . . . . 2,000 fr.

Pour 2 passages : ;Z f’ggg } 6,800
1° 2,000

Pour 3 passages : 2° 4,800 41,800
50 35,000

D’od par jour :
- 4-passage. . . . Of.75c.
2 — . . . . 2 50
3 — . . . .15 00
y compris les frais d’entretien, de graissage, etc.
La main-d’euvre est, par jour :
Pour 1 passage. . . . 2f.00c.
2 « . - . 6 00
3 - . . . .20 00

D’onr suit que 150 kil., passant aux bancs & broches,
coldtent :

1 passage. . . .. 2f.75ec.
2 — . . . . 8 350
3 — . . . .35 00

Ce qui fait pour 1 kilogramme :

4 passage. . . . Of.19¢c.
2 — ., . . . 0 58
3 - ... .2 480

‘ ) 3. Tordage.

Le tors du coton se doone sur le mélier en fin,

Le métier en fin généralement adoplé est celui & travail
intermittent,, connu sous la dénomination Mull-Jenny, re-
présenté fig. 9 (PL. IV). Le métier & travail continu, soit &
broches horizontales (fig. 2, Pl. V), soit a broches verticales
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(Ag. 10, Pl. 1V), quoique semblant devoir ire la consé-
q des perfecti ts apportés dans la filature, se
trouve, au contraire, antérieur au Mull-Jenny qui I'arem-
placé. Cela provient de ce que le Mull-Jenny, & nombre de
broches égal, coite moins cher d’acquisition, donne beau—
coup plus de produils et exige une moindre vitesse pour le
tors, parce que ce dernier s'eflectue non-seulement pendant
la marche de la machine, mais encore quand elle est am
bout de sa course.

Les produits du métier en fin sont de deux espéces : la
chaine et la trame. Dans le tissage des toiles, la chaine con-
stitue les fils longitudinaux, et la trame les fils transver-
saux. Ces deux fils ne différent positivement que par le tors;
celui de la chaine est le plus considérable.

Dans le métier en fin, on considére :

19 Les cylindres élireurs;

20 Les broches.

Les cylindres étireurs sont au-nombre de trois, d’oi ré-
sulte que celui du milieu tient 1a place de deux, par rapport
& la méthode ordinaire d’étirage.” - '

Les broches montées sur le charriot diffarent des broches
du banc *h broches, en ce qu’elles servent elles- mémes de
bobines. Quand le charriot marche, en s’¢loignant des cy-
lindres étireurs, les broches tournent et produisent le tors,
sans enrouler ni dérouler do coton, quand Vouvrier renvide,
¢c'est-b-dire raméne le charriot prés des cylindres cannelés,
les broches tournent et se recouvrent de coton sans tordre.
Le premier effet s'oblient en les inclinant suffisamment; le
second, en baissant les fils aprés avoir déroulé la partie de
coton enroulée sur I'extrémité des broches. :

L’inclinaison des broches nécessaire pour empécher le co-
ton, soit des’enrouler, soit de se dérouler, quand le charriot
g'éloigne des cylindres cannelés, est variable. Naturelle-
ment, ce devrait étre 450 avec le plan des fils; mais pra-
tiquement , il n’en est pas ainsi. Plus les fils sont fins, plus
les broches sont inclinées et effilées, parce que le coton est
beaucoup plus sujel & casser.

L’écartement des cylindres cannelés varie suivant la fon-
guear de la soie ; dans toas les cas, cet écartement est tou-
jours minimum, paree que I'on étire beancoup. - =

La transmission du mouvement de rotation sux bfoches
sl lotalement indépendante de celle du charriot et des cylia~




FILATURR DU COTON. i 81

dres cannelés; d’oi résulte que, quand le charriot est arrivé
& la fin de sa course, le tors peut se prolonger aussi long-
temps qu’on le juge convenable.

Il y avait & 'exposilion des produits de I'industrie, en
4839, des métiers a filer se revidant eux-mémes, el n’exi—
geant plus, par conséquent, de la part de I'onvrier, d’autre
soin que celui de rattacher les fils cassés. Cette disposition,
que nous avons vue fonclionner assez bien dans une filature
établie depuis peu au Havre, semble destinée & remplacer
Pancienne ; mais elle est encore loin du temps ou elle pourra
dtre employée généralement. Les méliers consiruits ainsi
sont trés-compliqués, se dérangent souvent et coatent fort
cher. Il est vrai qu’ils apportent une économie de moitid
dans la main-d’@uvre, parce qu’ils ne nécessitent qu’un ou-
vrier médiocre el deux rattacheurs pour deux métiers, an
lieu de deux bons ouvriers et deux rattacheurs. Quant anx
produits, ils sont sensiblement les mémes que dans les mé-
tiers ordinaires; la quantité subit moins de variations; la
qualité est un pen meilleure.

La figure 1 ( Pl. V) représente une-vae de cdté des parties
principales d’un métier de ce genre, constroit par MM. Sharpp
et Roberts sur les plans de M. Whithworth, de Manchester,
en 1835.

Depuis cetle époque, cet habile ingénieur a perfectionné
son euvre au point que I'on peut la considérer comme une
nouvelle machine, dont I'usage est plus commode et le tra-
vail plus parfait que celui de la premiére. Le caractére dis-
tinctif de ces perfectionnements consiste en deux points
principaux :

19 Une disposition perfectionnée da mécanisme moleur
(headstock) d’un mull-jenny renvidant mécaniquement ;

20 L’application de poulies extensibles au renvidage des
fils sur les bobines.

Dans les fig. 5 a 10 de la planche V qui accompagnent
la description de ce métier, la figure 3 représente le plan
des principales parties de ce mull-jenoy renvideur perfec—
tionné ; la figure 4 une élévation par derriére de ce méme mé-
tier; la_figure 9 une coupe en élévation prise par le charriot
prés du mécanisme moleur do métier; et la figure 10 une
coupe semblable prise par le charriot prés I'extrémité droite
de la figure 3.

Enfin, pour mieux faire comprendre la disposition et I’ar+
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rangement da mécanisme moteur, on a représentd celui-ci
sur une plus grande échelle, partie en perspective et partie
en coupe dans les figures 5 et 6.

Dans toutes ces figures, les mémes leltres désignent les
mémes objets.

Un arbre vertical a, quai recoit son mouvement de rotation
&’un moteur quelconque, transmet ce mouvement au moyemn
&an tambour et de la courroie b, b & deux poulies cet k. La
premiére de ces poulies est fixée sur un arbre vertical &
monté dans la cage de la t8te du métier. La rotation de cet
arbre, qui s’effectue an moyen de la courroie b de la poulie c,
eommunique ce mouvement par des roues d’angle ¢, ¢, e aux
laminoirs, ainsi qu’on le voit dans les figures 3, 4 €1 9.

A Ia partie inférieure de cet arbre d, un pignon coniqué /
(Ag. 5) engréne dans une roue d’angle g qui tourne libre-~
ment sur un long axe horizontal &, h, b, lequel s’é¢tend sur
le derriére du mull-jenny. Lorsqu’on vient & fixer cette roue
folle sur cet axe horizontal avec la griffe i, le pignon f fait
tourner cet axe, et par des systémes de roues d’angle placées
aux extrémités de ce méme axe, met en action d’un mouve-
ment uniforme les arbres & spirales E*, E* destinés & faire
marcher le charriot, et a donver aux fils I'élirage nécessaire.
Pendant que le charriot marche ainsi et que les fils sont
étirés, 'opération du tors g’exécate comme il suit :

La poulie k, semblable en tout 4 la poulie ¢, est fixée sur
Pextremité supérieure d’un tube j, j qui embrasse la partie
inférieure de I’arbre vertical d, et tourne librement sur lui.
A la partie inférieure de ce tube est fixée une poulie &
gorge !, qui regoit une courroie sans fin m, laquelle cour-
Yoie met en mouvement la poulie A gorge » montée sur le
charriot du mull-jenny, ainsi qu’on le voit fig. 3et 9, et
donne le mouvement de rotation aux tambours qui font tour-
ner les broches. Le charriot, ayant reculé & peu prés de toute
Pétendue de son excursion , frappe contre un buttoir fixé
surune verge horizontale o (fig. 6), attachée au levier d’em-~
brayage p qui porte la griffe ¢, et lorsque ce charriot vient
frapper contre ce buttoir, la verge agissant sur le levier
d'embrayage fait reculer la griffe ¢, et dégage 1’axe horizon-
tal h du systéme de roues d’angle qui le commande , ce qui
arréte immédiatement la marche du charriot de la machine.
Au méme moment un doigt ¢, portant une entaille prés I'ex-
trémité du levier d’embrayage p, agit sur un levier verti-
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cal r, et en lirant en avant, Vextrémité de ce levier dégage
le loquet qu’il porte & son exirémité supérieure, du cran en-
taillé sur la tringle verticale s, s qui porte le guide-cour—~
roie. La tringle s glisse dans des coulisses pratiquées dans
des montants verticanx ; et comme elle est chargée d’umn
poids ¢, elle descend aussilot qu’elle est libre par 1'effet de
la gravité, et dont ce mouvement fail passer la courroie
motrice des deux poulies ¢ et k sur la poulie suivante u. Dans
ce mouvemen}, la tringle tombe du cran 1 sur le cran 2, qui
repose alors sur le loquet, & ’extrémité du levier r.

Cette derniére poulie u est folle sur le tube j, et par con-
séquent ‘dans ce mouvement I'arbre d devienl immobile ; ce
qui constitue la période qu’on désigne, en lerme de I'art,
en disaot que le charriot dégréne, c'est-a-dire le moment
pendant lequel une portion du fil des broches est déroulée
pour abaisser la baguette. A Vextrémité inférieure de cette
tringle verticale s, il existe une petite détente montée sur pi-
vot dont I’extrémité en plan incliné vient presser, quand cetle
tripgle descend, contre un doigt en saillie qui se trouve a
Pextrémité d’un verrou horizontal v qu’il pousse en arriére.
L’autre extrémité de ce verrou entre dans une mortaise pra-
tiguée sur uhne des faces d’une tringle verlicale & ressort w,
glissant dans des guides placés sur un des montants de la
téte du mélier, tringle qui porte le guide-courroie de I’ap~
pareil de dégrenage. Lors donc que le verrou v est tiré en
arriére et abandonne la mortaise ou il 8tait poussé, la tringle
verticale w s’abaisse par I’effet de son ressort, et la courroig
est rejetée de la poulie x sur la poulie y.

La courroie de I'appareil de dégrenage est mise en mou-~
vement par une poulie z, montée sur un arbre distinct en
eommv dication par un engrenage plat avec I’arbre moteur a.
La poulie x glisse & frotiement libre sur le tube j, mais la
poulie y est fixe sur ce tube, et par conséquent, lorsque la
courroie motrice passe de la poulie folle 2 a la poulie fixe y,
Je tube j tourne dans une direction opposée & son premier
mouvement de rotation, et par conséquent communigue up
mouvement dans le méme sens & la poulie !, ce qui fait tour-
ner les broches en sens contraire, et par conséquent dérouler
woe certaine porlion des fils. Acluellement il 8’agit de fer=
mer le charriot, ce qui s’opére par le moyen que voici :

La baguette, en descendant, fait agir un levier qui tire
ane bielle horizontale A ( fig. 6 ) en communication aye¢
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Pextrémité du levier r. Celte bielle, dans ce mouvement,
entraine celui-¢i, el par conséquent dégage la tringle s qui re-
posait sur le loquet placé au bout de ce levier. Cetle tringle,
devenue libre, descend alors du cran 2 sur le cran 3, ot dans
ce mouvement fait passer la courroie motrice de la poulie «
sur la poulie B qui est libre sur le tube j, et tourne alors
par le frottement de cette courroie. Le méme mouvement
horizontal de la bielle A fait aussi appuyer une dent qu’elle
porte sur le plat d'un levier pendant et & bascule ¢; ce le-
vier, mis ainsi en action, dégage I’extrémité d’un autre le-
vier D chargé d'un poids, et lui permet, en basculant, de
relever la tringle w, et par conséquent de remonter la cour-
roie de dégrenage sur la poulie folle x.

Sur le canon de la poulie folle B est fixé un piguon E qui
tourne avec elle. Ce pignon commande une roue intermé-
diaire F, laquelle engréne dans les dents de la roue différen-
tielle G, & laquelle elle communique un mouvement de rota-
tion. La surface convexe de la roue dilférentielle étant de
rayons variables, et cette roue pouvant étre élevée & des hau-
teurs également différentes, on concoit qu’il est nécessaire que
Ja roue intermédiaire F avance ou recule, suivant la diffé-
rence des rayons que présentera successivement la roue dif-
férentielle, afin d’éire constamment en prise avec elle pen~
dant que cette roue montera et descendra, et que la portion
de sa périphérie qui doit étre en action soit toujours en con~
tact avec cette roue intermédiaire. On parvient & ce but en
montant cette derniére sur un axe porté par un charriot H
qui embrasse & frottement doux le tube j, et en la mainte-
nant toujours en prise au moyen d’une corde a poids atta-
chée & un bras de levier 7, ainsi qu’on le voit fig. 3,4,5 et 9.

La roue différentielle porte ane vis K qui fonctionne dans
une boite taraudée L, fixée au bati du métier; 'arbre ver-
tical M traverse celle roue ainsi que sa vis, el ces pidces y
sont unies par une clavetie qui glisse dans des coulisses, et

ermet A cette roue de monler ou de descendre & volonté le
ong de cet arbre.

On concevra aisément maintenant que lorsqu’on fait tour-
ner la poulie folle B au moyen de la courroie motrice, le pi-
goon E, qui se trouve monté sur le méme canon qu’elle, pren-
dra un mouvement de rotation qu’il communiqaera a la roue
intermédiaire F, et que les deots de celle-ci, engrenant dans
celles de la roue differentielle G, la feront tourner avec son
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arbre M. Mais & mesure que cette roue G tournera, sa vis K
agissant dane la boite & écrou L, la fera graduellement des-
cendre sur son arbre, el par conséquent aménera successi-
vement ses différents rayons au contact avec la roue inter—
médiaire F ; et quoique le pignon moteur E et la roue F ne
fouraissent qu’un mouvement de rotation uniforme, néan-
moians catte roue différentielle oa & rayon variable prendra,
ainsi que son arbre, des vitesses qui varieront suivant le
rayon sur lequel agira la roue intermédiaire,

A la partie inférieure do Parbre vertical M est une roue
d’angle N qui commande un pignon d’angle o monté sur I’ar-
bre horizontal 4, leqael s’étend tout le long du derriére da
métier. Par conséquent les vitesses variables avec lesquelles
tournera I’arbre M, se communiqueront a 'arbre & et aux
arbres filetés transverses E*, E*, ot par suite le charriot, a
son retour, ou quand on le fermera, présentera des variations
correspondantes dans sa vitesse, :

Ceci étant bien compris, passons au procédé employé pour
renvider les fils sur les bobines au moyen des courroies des
tambours du charriot mis en action par des poulies exten~
sibles. ’ .

On voit tant dans le plan du métier, fig. 3, que dans sa
coupe transverse, fig. 10, une barre & crémaillére P solide—
ment fixée sur deux montants scellés dans le plancher de 1'a-
telier. Sur cette crémaillére engréne an pignon Q fixé sur
Parbre vertical de la poulie R montée sur le charriot, et qui,
per censéquent, tourue lorsque le charriot fait retour. De
cette poulie R parl une courroie sans fin qui vient embrasser
une partie correspondante S, monlée sur un arbre vertical
prés de la partie moyenne du charriot, et fait, par consé-
quent tourner simultanément les arbresde R etde S. Sur ce
dernier arbre est une roue dentée T qui engréne dans une
autre roue également dentée U (fig. 9), montée sur V'arbre
de la poulie de laquelle partent toutes les cordes sans fin
qai , en agissanl sur les tambours, font tourner toules les
broches. .

On concevra aisément qu’en empruntant les moavements
de renvidage des broches au mouvement de retour du char~
riot par le secours de la crémaillére P et du pignon Q, les
vitesses des broches seraient constamment dans un méme
rapport avec celles du charriot pendant qu’on le ferme ; mais
¢’est ce qui ne doit pas avoir lieu, car a mesure que se

Le Filateur, )
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forme la figure conique des bobines, el que celles-ci se gros~
sissent , il faut des vilesses variables dans les broches pour
renvider les fils avec un égal Lirage sur le diaméire variable
de la bobine. Or, celle varialion nécessaire dans la vitesse
s’obtient en accroissant les diamétres des poulies et courroies
R et S pendant le retour du charriol, et en riglant leur ex-
tension el leur contraction, suivant la forme qu’affecte le
fil renvidé sur la bobine.

La figure 7 représente en élévation la poulie extensible R
montée sur son arbre et sur une grande échelle, etla figure
8 en est une vue perspeclive par sa face supérieure.

La périphérie de celte poulie se compose de plusieurs
segments mobiles a, 6, a qui glissent sur les rayons b, b,
b de la roue W fixée sur I’arbre vertical. Sous la roue W,
on observe un disque X dans lequel soot taillées plusieurs
mortaises excentriques, correspondant par leur nombre &
ceclui des segments mobiles @, a, a. Dans chacune de ces
coulisses passe un boulon ¢ qui perce .ensuite chacun des
segments correspondants, et qui sont destinés, en serrant
les écrous , & maintenir fermement ceux-ci dans la position
qu’on leur donne. Le disque X est fixé sur le sommet d’une
lanterne Y, et tourne avecelle & frotlement doux sur I’arbre
d. La partie postérieure de cet arbre est creuse, el un axe
e, quis’éleve sur un lraineau f,y entre jusqu’a une cer—
taine hauteur. Une broche g traverse ’axe, ainsi que des
trous correspondants percés dans la partie creuse de I'acrbre
d, et les extrémités tournées de cette broche peuvent mon-
ter ot descendre dans deux coulisses spirales 1, § découpées
sur les parois de la lanterne Y. Le traineau f porte, pour
diminuer le frottement , de petits galels courant sur un rail
Z monté transversalement au métier sur le plancher de I’a-
telier eisous le charriot (fig. 1 et 10).

Pendant son mouvement , le charriot a besoin d'éire sou-
levé asa parlie antérieure, et graduellement peudant que le
il se renvide sur la bobine. Ce soulévement progressif de
Ia partie antérieuredu charriot s’effectue par le moyen d’un
déclic qui‘vient butter chaque fois que le charriot s’ouvre
contre une roue 4 rochet mountée sur une tige filetée verticale
h, ou par lout autre moyen coavenable.

Lorsque le rail Z a formé ainsi un plan incliné, 'ouver-
ture du charriot, en faisant monter le traineau fsur le rail,
souléve 'axe¢ dans Ja cavité de U'arbre d, et par conséquent
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fait monter la broche g sur les toulisses spirales <, < de Ia
lanterne Y, ce qui force celte lanterne, ainsi que le disque
X, & parcourir un petit arc de cercle, et par suite les cdlés
des mortaises excentriques du disque , & pousser intérieure-
ment les boulons ¢, et diminue par conséquent le diamétre
de la poulie. i

Un rail correspondant, placé en K vers le milien du mé-
tier paralldlement & celui Z, est fixé aussi sur le plancher, et
fonctionne de Méme, c’est-h-dire qu’un traineau /y marche
en soulevant un axe entrant dans 1’arbre creux de la poulie
S. Celte poulie, comme celle R, est formée de plasieurs
segments &, a, ¢ glissant sur une roue fixée sur cet arbre,
et ces segments ont chacun un boulon qui fonctionne dans
des mortaises excentriques découpées dans un disque placé
au-dessous.

Les mortaises excentriques du disque de la poulie S tour-
nent dans une direction contraire & celle du disque de la
poulie R ; mais les poulies spiraless, i taillées dans les pa~
rois de la lanterne sur laquelle ce disque est fixé, tournent
dans la méme direction que celles de la lanterne Y. On voit
par conséquent que lorsque le charriot s’ouvre , lestraineaux,
en monlant les rails inclinés Z et K, font augmenter de dia-
madtre la poulieS et contracter celui de la poulieR, et qu’an
<ontraire, lorsque le charriot fait retour et que les traineanx
descendent sur les rails inclinés , I’effet est inverse, c'est—
a-dire que la poulie S est contraciée, et la poulie R dilatée.

Cette expansion et cette conlraclion des poalies R et S ont
pour but, pendant le retour du charriot, de donner des
vitesses variables & I’arbre de la poulie S, afin que le pi-
gunon qu'’il porte puisse agir sur I'arbre de la poulie des tam-
bours,, de manitre & faire tourner avec des vitesses varia—
bles , mais détermiudes, la série des bobines pendant le ren-
vidage des fils , opération dont I'utilité dans les métiers a fi-
ler est parfaitement connue de tous les filateurs.

Le charriot, en retournant, vient frapper contre I’extré=
milé d’un levier & ressort horizontal I, qui fait partie de la
téte du métier et la repousse (fig. 6). Ce levier étant percé
d’une longue mortaise vers sa partie postérieure, permet,
lorsqu’on le pousse ainsi, & une barre verticale m qui entre
dans sa mortaise, de descendre par le moyen du poids dont
elle est chargée et dela corde n, n, et par conséquent de
relever Ja tringle s du guide-courroie qui rejette ainsi la
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courroie motrice de la poulie B sur les poulies ¢ et &, épogue
a laquelle recommence les évolulions du mélier, pear se
succéder ainsi qu'il a été dit.

De méme, lorsque le charriot fait retour, un bras incliné,
fixé & sa parlie posiérieure , se lrouve en contact avec un le-
vier coudé porté par le poids du levier D, et reléve ainsi ce
levier sur son support G, comme le représente la fig. 6.

Eofin, pour relever la tige m aprés sa chute ainsi que
son poids, une poulie folle o est placée sur I'arbre posié-
rieur horizontal h ; cetle poulie porte unloquet P qui est en
prise avec une roue & rochet r fixée sur ledit arbre A, et une
corde passe de la poulie o sur V'extrémité de I'arbre de la
tringle m. Lors du retour du charriot, I'arbre A tourne
daps un sens déterminé, et par le frottement seul il fait
tourner la poulie o montée sur lui; ce mouvement doux re-~
léve le cliquet p jusqu’an sommet de la reue & rochet, et
c’est alors que ce cliquet tomhe dans les dents de celle-ci par
son propre poids.

Quand le charriot s’omvre, I'arbre h tourne alors en sens
contraire, et presse le cliquel p sur les dents de la roue & ro-
chet; la poulie libre o tourne donc jusqu’aa bulloir ¢, et cette
poulie, en enroulant la corde S attachée A la barre m, reléve
cetle barce ainsi que son poids n, alors le levier horizontal
4 ressort 1 revient & sa place el soulient la barre m, ainsi
qu’on le voit dans la fig. 6.

© Travail.

Le nombre des broches du métier en fin est trés-varia~
ble; généralement il est en raison inverse de la grosseur du
fil, c’est-a-dire d’autant plus considérable que le il est plus
fin. Il en résulte que la production par jour est & peu prés
constante. Dans les n° 30, un métier de 210 a 220 broches
produit par jour 6 kil. (12 liv.) de eoton filé; davs les
nos 60, un métier de 330 A 340 broches produit par jour
4 kil. 75 (91iv. 12 onces) de coton filé. Le premier fait deux
levées par jour, le second n’en fait qu'une,

Le travail se fait au kilogramme ; on calcule Ja paie du ki-
logramme sur un salaire quotidien de 2 fr. 50 e. & 3 ft.
50 c., suivant les localités, rattachear compris.

Un métier en fin coite 10 fr. la broehe; pour du n° 30, 200
broches colltent 2,000 f., ou 200 f. par an, ou 1 fr. par jour,
tous frais d’entretien compris. Pour du n® 60, 300 broches
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cofitent 3,000 fr., donc 300 fr. par an, ou 4 fr. 23 ¢. par
jour, tous frais d’entretien compris.

Dans le cas de n° 30, 6 kil. (12 liv.) de coton filé coitent,
en frais d’outil, 1 fr.; donc1 kil. (2 liv.), 0fr. 17 c.
Dans le cas de n° 60, 4 kil. 5 (8 liv. 2 onces) de coton filé

colitent, en frais d'outils, 1 fr. 25 ¢.; donc 1 kil. (2 liv.) -

O fr. 28 c.

La main-d’euvre pour n® 30 est, en moyenne, de O fr.
40 c., et pour n° 60, de O fr. 60 c.

Le prix de revient du passage de 1 kil, (2 liv.) de coton
au meétier en fin est donc :

Pourn®30. . . . . . Of.57c.
n°60. . . . . . 0 88

De ces deux cas, on peut déduire approximativement tons
Jes auntres qui se présenteront.

AmrTticLE III. — Dévidage.

Cette opération se divise en trois distincles :

Le tarifage du coton ;
Le dévidage proprement dit ;
L’empaquetage.

Le tarifage a pour but la détermination du numéro
moyen obtenu par chague levée de coton faite sur le mé-
tier en fin.

Le dévidage proprement dit a pour bat de convertir en
écheveaunx le coton en fusées, sortant des broches du mé-
tier en fin,

L’empaquetage a pour but de réunir les écheveaux en pa-
quets, pour les livrer an commerce.

Pour tarifer le coton, on prend quatre ou cinq fusées an
hasard , dans chacune des levées obtenues sur le métier en
fin; on en dévide une certaine longueur convenue, que I’on
place sur le piateau d’un peson & bascule, dont |’aiguille in-
dique immédiatement le numéro du fil sur un cadran gradué
& cet effet. -

Ce 1arifage a pour but de délerminer approximativement
le numéro du fil donné par chaque métier, tant pour la
peie des ouvriers & facon que pour la conduile de chacun
des métiers. i

Lorsqu’on file de la chaine, il arrive fort souvent que le

colon provenant de quelques levées n'est pas de qualite suf-
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fisanle pour étre employé comme tel, et doit, par consé-
quent, étre classé avec la trame. Pour prévenir tous les
désagréments qui résulteraient de I’emploi, dans le tissage,
de trame pour de la chaine, on examine si les écheveaux qui
ont servi & déterminer le numéro du fil obtenu satisfont aux
deux conditions suivantes :

10 Egalité d’épaisseur sur toute la longueur;

20 Tenacité suflisante.

Lorsque les fils ne sont ni d’une épaisseur réguliére, ni
d’une tenacité suffisante, la levée entiére est envoyce au dé-
vidage comme trame, el on change la marche du métier
en fin.

Outre ce premier tarifage, on en faft un second , aprés le
dévidage, sur chacun des écheveaux obtenus dans cetle opé-
ration,

Le dévidage du coton se fait sur de grands dévidoirs
(Ag- 11, PL. V), pouvant contenir chacun de 25 & 50 éche-
veaux et mus par une femme. Chaque écheveau est de
40,000 métres, et ‘'une ouvriére en dévide au plus 1,000
par jour.

Les écheveaux se font pour le tissage & la main et la lein-
ture; quand le coton est destiné an tissage mécanique, alors
on remplace le dévidoir par le bobinoir, I'ourdissoir, la ma-
chine & préparer le passage des chaines, la machiuve a parer
et le métier a tisser.

Avant de soumettre le coton au dévidoir, on le porte dans
uneétuve & vapeur, dont le but est de lui donner de la sou—
plesse, et lui Faire conserver le tors que lui a dooné le mé-
tier en fin,

Au dévidage, on compte, en moyenne une femme pour
5 kil. (10 liv.) de coton fabriqué par jour, pour des filces de
n0 50 & n° 70. :

Sur 10 ouvriéres, il y a trois tarifeuses et 7 dévideuses.

L’empaquetage du colon se fait au moyen d’une presse &
manivelle.

En admettant t}uo les ouyrié¢res, généralement & U'entre-

rise, gagnent 1 fr. par jouwylgs frais de dévidage, pour
g kil. (2 liv.) de colonpﬁlé;l so:?‘?l's e g e
Main-d’euvre. . . . . . . 0f.20e¢.
Outilset divers. . . . . . . 0 05

Toal. . . . , . , 0 25
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Considérés sous le point de vue de leur origine, les dé-
chets se divisent en :

40 Déchet sur I’épaisseur du ruban ou fil;

@0 Daéchet sur la longueur de sdem.

Les premiers sont dus au plus ou moins de qualité du co-
ton filé, et aussi au plus ou moins de perfection des ma-
chines employées.

: dLies seconds dépendent, en majeure partie, du plus ou
oins de soin apporté par les ouvriers dans la surveillance
es machines qui leur sont confi¢es.

Les premiers sont constants pour une méme qualité de co-
ton et un méme numéro moyen filé. Les variations qu’s-
prouvent les seconds sont assez faibles pour qu’on les con-'
sidére aussi comme constants. -

Les machines qui donnent le plas de déchets sat 1épais-
seur du fil ou raban, sont lesbatteurs et les cardes. Les dé-
chets des batteurs sont en grande partie du coton imprégné
d’ordures qu'on ne peut lui enlever ; les déchets provenant
des cardes sont plus propres, mais plus considérables en
matiére pure. o )

Aprés les cardes, il n’y a plus dedéchet réel sur I’épais-
seur du fil; il y en a cependant un qui porte le nom d’¢-
vaporation, et qui constitie une perte d’environ 4 a %
pour 100. C’estun détachement continuel de petits filaments
qui se dispersent dans lair, et se retrouvent dans les ba-
Jayures, mais lellement.mélangés qu’ils ne sont plus bons
qu’h jeter. - . :

Les déchets. se divisent en bons et.mauvais déchets.

Les bons déchets sont ceux exempts d’ordures que I'on
obtient :

10 A la filature dans le rattachage des fils;

20 Aux bancs & broches et métiers en gros;

30 Aux cardes, dans les débourrures des tambours et des
chapeaux, ainsi que dansles duvels qu’elles produisent.

Les mauvais déchets sont ceux qui constituent les ba-
layures de la filature et de la carderie, les déchets des bat-
teurs et ceux des chapeaux de laminoirs. Les bons déchets
se divisent en trois qualités, savoir :
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| Filatare.
4re qualité. | Bancs a broches.
( Duvets des cardes en fin. )
. Duvets et bouts de ruban des cardes en gros.
2° qualité. {Débourrures des tambours des cardes en fin.
. Débourrures des tambours des cardes en gros.
3° qualité. {Débourrnm des chapeaux des cardes en fin. -
Les mauvais déchets se divisent en deux qualités, savoir :
Débourrures des chapeaox des cardes en gros,
Déchets des laminoirs.
Déchets des batteurs.
Balayures propres.
2e qualité. Balayures sales.

Pour une fabrication de' 3000 kil. de ng 60 par mois, nous
avons (rouvé en moyenne ;

4re qualité.

10 Carderie.

Bons déchets. . . . . . . . . . 400 ki,
Mauvais, id. . . . . . . . . o 100

20 Filature.
S

« o . T

Bons déchets. . .
Mauvais id. . . .
d’ou: v

Bons déchetstotal. . . . . . . . . 430
Mauveisid, dd. . . . . . . . . 173

Total. . . . . . . o o . 623 kil,
625 kil. déchet pour 3000 coton filé font :
5000 % 625 ** 100 * z = 21 kil.-

On pent admettre en général 20 p. 0/ déchet de no 60 &
n° 80. Au-dessus, ils augmentent; au-dessous, ils dimi-
nuent; pour les numéros entre 20 et 50, les déchets ne dé-
passent pas 15 p. 0,/0.

A 20 p. 0/0 et 3000 kil. coton £ilé par mois, ils se répar—

tissent entre les diverses machines, ainsi qu’il est indiqué an
tablean ci-dessous : . ' '
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TABLEAU DES DECHETS.
BONS. MAUVAIS.
T A | ——~
MACBINES. 2l 3 g
IS5 151% ] 2
slelsl & ] &
titalale &
: k) k| k| w
Batteurs. . . . . » » » 67 | 12
Débourrures de tam=
bours :
10 Cardes en gros . . » » | 25 » »
20 Cardes en fin. . » | 23 » » »
Débourrures de cha-
peaux :
40 Cardes en gros . . » » » 30 »
20 Cardesenfin, . . » » | 25 » »
Davets :
10 Cardesengros . .| » | 50} » » »
20 Cardesen fin. . . | 50 » » » »
Chapeauxdes laminoirs. { » | » | » 8 »
Banes & breches. . 251 »} » » b
Filatvare. . . . . . ]| 20 )13} 45 25 50
Balayures delacarderie. 1 . » | » | » | 20| 25
95 1 90 | 65 | 150 | 200

D’ott on déduit en général, pour total des déchets pro-

diits par chague machine :

Batteur éplucheur,
Batteur étaleur. .
Cardes en gros.
Cardes en fin.
Laminoirs. . .
Bancs & broches. .
Filature, . . .
Deévidage. .

Total. . .

L T I S

o o e

.
.
e o e o .

e o o e

e« + . 20,00 p. 00
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TITRE II.
COMPOSITION D’UN ASSORTIMENT.

Pour composer un assortiment, on procéde de la manidre
suivante :
0.k.300

Soit N le numéro da fil que 'on veut obtenir,
N %1000

sera lo poids de 1™ courant de coton filé.
Soient 3 °
E, I’étirage que subit 1m de coton depuis son entrée dans
la premiére machine ol il est conservé en roban jusqu’a som
entidre couversion en fil.
D, le doublage que subit 1m de coton pendant la méme
série d’opérations. *
Le poids théorique de 4™ do ruban primitif sera égal &
0.500 % E
N Xx1000 D
Soit A le déchet qu’éprouve le coton pendant toute la duréa
des opérations, le poids pratique du ruban primitif sera :

0.500 X E
N% 1000 XD T2

Pour des valeurs de N, E, D, et A, on aura des valears
correspondantes pour le poids de 1 métre courant de ruban
primitif,

Ici git la difficulté :

N est arbitraire, mais D, E et A ne le sont pas. Suivant
le numéro du fil, 1a nature du coton, le nombre des machi-
nes employées, la qualité de ce¢ derniéres, et une foule d’an-
tres circonstances, les étirages et doublages doivent étre
modifiés; les déchels eux-mames varient aussi.

Quelle sera la nature de coton la plus convenable pour un
puméro donné ; quels seront lenombre de machines, leurs éti-
rages, leurs doublages? C’est co que 'expérience seule a pu
déterminer, et c'est pour résoudre ces différentes questions,
que nous avons composé les tableaux ci-aprés, que nous
donnons, non pas comme résultat infaillible, mais simplement
comme résultat de notre propre expérience,
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Dans ces tableaux, nous classons les colons ainsi :
qre quahlé Georgie long.
20

3e
4e
Be
6e
70
|°

Bourbon, Jumel, Porlo-Rico.
Fernambouc et analognes

Louisiane, Cayenne et analogues.
Caroline, Géorgie court et analogues.
Virginie et analogues. '
Surate et analogues.

Alexandrie, Bengale et analogues.

Les déchets sont considérés comme une perte de :
are qualité.
2e .

30
p. L
Be
6e
7e
0

.

3£.00 c. le kil.

75

50

23 -
00 ’
75

50

25

“ s e 0 ¢ o o
.
® e s s o 0 o o

= w0 N MO 2O



TABLEAU DE LA FILATURS DU COTON

96

960'0 080°0 Z¥0'0 i ¥00'0 (14 &'6¥3 oL g | 0¥e ¥ (1}
960°'0 0800 | @100 ¥00 0 0§ %°6¥% L & | O¥e |2 14
980'0 0L0'0 s10'0 ¥00°0 o9 %°6Y8 &L % | 0¥8 12 0%
980°0 0L0'0 G0 ¥00°0 o9 6°6Y8 &L % | OV ¥ SV
9L0°0 090°0 %100 ¥00°0 oL 6'6¥e &L & | 0¥ 17 oy
920°0 090°0 s10'0 $000 oL &é'6Y8 &L g | ove |12 Q
990°0 050°0 é10°0 ¥0Q°0 o8 &°6¥8 &L g | 0¥6 ¥ ¥
2 k' ] ‘3 i ‘I ‘I it
o
i . = m ] . ©
3 g g s 13 3 £ g8 |3
= = = s o 2 S 2 4 <l
o 2 v 2 < g = & 2 =
13 -3 a (= . a = s | g . =
] £3 S =] S %] B
u 5| &2 85| 53| ¢
P~ MM © m ~————— | 8 % .M = 2
£ 37 2& 59|
“njjeq U0I00 op < MM «anof ed ....m e 2
= z
IRRAVMIOTIH UVd SIVYS & & SLAHDIA &

.,.5233&.‘ ananvg
“YNIHDATAT YAALLYE NO ¥00d NOLOD 04 FYALVIIL VI 4@ avaiavi




a7

EPLUCHEUR.

’

POUR UN BATTEUR

69%°'0
698°0
69%'0
680
69%°0
8%3°0
8¢&°0
8e63°0
8¢%°0
866’0
86%°0
e81'0
G810
é8F'0
810
a31°0
Lovo
L9v'o
L9v-o
Lo
L9100
9600
960'0

90%'0
€080
€0%°0
€06°0
€020
081°0
081°0
081°0
081°0
081°0
081°0
0s1'o
(114 X1)

0s1'0,

osHo
0SHO
Q€0
QLo
«€ro
cero
|Ero

b gc-c

080°0

$%0°0
870°0
850°0
810°0
870°0
920'0
920°0
9£0°'0
920°0
920°0
920°0
¥¢0°0
¥20°0
$50°0
¥20'0
$20°0
¥50°0
¥30°0
¥50°0

¥c0'0

¥e0'0

€10 0:

&10'0

910'0
910'0
9100
9100
910°0
§10'0
%10°0
g10'0
€100
8100
g10°0
800°0

8C0°0
800'0

800°0.

800°0
8070
800°0
800°0
%00'0
¥00°0

eal
eal
(317
(311
(317

&

08
06
06
06
344
39
(34
(34
34
o
of

" o¥

i 4
o¥

_of

oS

1’79
1'y9
| 28 4]
¥9
V9
%8
&'q8
%68
%'s8
%'S8
%8
6931
6'9%¥
6'9%1
693k
6°9%¥1
6951
8°9gy
6931
6°9%1
6°9%1

8678

8678

N0 0 1551010 15 25 20 o5 @ & W E € 10101019 10
R R © 0 R

mez—?é««——«««—-«—-—-—««ooooo

a0 30 A A A0 A W A W) WD

.

GINAC IV G LANANNAA N1

09
09
09
09
09
08
08

08

08

08

oGt
(1734
0Gl
06t
(113
(147
051
oc¥
114
(1134
0¥
0¥8

e ARANAANNNNANININIVNI ¥ F Y S

00¢
08@
096
0%%
066
008
061
(117
oLy
091
(U4
ovy
(U9
0ay
(1137
001
06

08

oL

09

0%

39

Le Filateur,
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- CARDES EN FIN.

CARDES EN FIN,

fr
«

TOTAL. I AR R 22

Déchets.

fr.
»
»
»
»
»
»

»
»
»
»
»
»

Main-d’cearyre. |

fr.

( Outils,

FRAIS PAR KILOGRAMME
de coton cardé en fin.
»
»
»
»
»
»

0.043 |0.020]0.075(0.148
0.043 (0.020§0.075 |0.1 lsﬂ

fr.

2
2

Utilisable. :arAaga |, .
~

kil
7

Perdu.

DECHETS
par jour.

kil.

Doublage de la machine a

doubler. l
~
Ktirage de la machine & réumr.l RARIARAN-
-
1 o
Swd . (=21
SES . 2 e
wSEE . Pratique. | g-aaaﬂnl_m
QoL I ) 019
35523
L2 =3
FEEqa Théorique. | gannaaao. d
o =g © W
o S ) 3 19
DOUBLAGE. | aAaaaranN
Nombrede cardesenfin. | =2 R 52 233
—
. Production de 1 carde HRarRaAnRSD
par jour. & AN
. ETIRAGE. | =ar=s=zzg@g
)
= - .
. ©
8% Pratique. Brarrrrram
8 @ = & - -
=
g% ] =3=]
g Théorique. Eaarzszai®
_g - fﬁ -
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CARDES EN SURFIN.

CARDES EN SURFIN.

2]
§ o TOTAL. .2 s ! a
< ©
e 2
8 g Déchets. I .8 area
S &
% g
ﬁ : Main-d’ceuvre. I .2 anan
:
bt
< 3 Outi
o utils. .2 2 a =2
) \ . .
@
[ ol Utilisable. = = = a
[ -
= S
=]
CZ= -4 Perdu, = aaz=2a
a a4
Etirage de la machine a réunir. | 2 aRaR
g2 ; -
5 =5 . Pratique, g=a 88 R R
2 3ESE &
=] FEE]
- ok =
Q sg=t
< - -~
8 3= Théorique. | § = a=saa
g 3 &
DOUBLAGE. | 2 asa=
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par jour.
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POIDS

da métre courant
de ruban
entrant dans le banc
& broches en gros.

3

a2

2
3

P S N N 5
L8
. . -~

H AL

= £ |2

gram. gram.

2.000 2.10 »
0.600 0.62 2
0.750 0.77 2
0.666 0.68 2
0.580 0.53 2
0.400 0.43 2
0.625 0.65 2
0.540 0.57 2
2.360 2.40 2
2.250 2.30 2

BANC A BROCHES

T T Gt O am




10

FRAIS PAR KILOGRAMME

de coton
8. pessé aux bancs & broches.
—_— ] T — T
¢ .
g = g 3 5
6 = z % 2 £
g R e . a =
Py
5 a
z
E fr. fr. fr fr.
- » 0.010 0.013 0.0125 0.0373
= | 002 | 005 | 0015 | 0.0650
» 0.040 0.060 0.0150 0.1130
» 0.046 0.069 0.0173% 0.132%
» 0.058 0.087 0.0175 0.1625
» 0.070 0.105 0.0200 0.1950
» 0.066 0.099 0.0200 0.1850
> 0.070 0.10% 0.0200 0.1950
10 0.063 0.09% 0.0200 0.1780
5 0.066 0.099 |- 0.022% 0.1875
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300.

e o s o o

METIER EN SURFIN.

Nombre de broches.

METIER EX SCRFIN.

__4
Poids du fil obtenu par jour. =]
. e SIXISEE
Numéro du 1 obtenv. TRQEREI
TOTAL. 'y a R ~
ta .
; ) &
=< 4
g & Déchets. Earnran ”
S s '
M 3 '
& a Main-d’ceuvre. . Py n
23 $
23
[
B Outils, crRAR »
L]

Nombre de mé}ieu en surfin, Iy ” R a
Production de 1 métier %
l’“ jm' 3 ] ]R R =
ETIRAGE. RRAA R
DOUBLAGE. "R Aan a
Pratique. amasn a
g 2
hﬂ a
g @
=3
° Théorique. PO Y [
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FRAIS DE FABRICATION

r Prix de revient proportionnels
de la filature d’une méme quantité de

coton suivant le numcéro.

o-enmomco =
-0 P =R~ ®

L PR P

TOTAL GENERAL,

QDO oW d

FRAIS DE FABRICATION PAR KILOGRAMME DE COTON FILE.

H 1
8 Dévidage SnansIzen
-~ et empaquetage. oSS Ssde s
& Métier en surfin. .AR 2R Aa’AR
VecBODD
. Py =
3 Meétier en fin. .Eﬁh;ﬁﬁqg
LtoooooooS
NMOOWHNS S
EEEREEE
- 2 Bancs a broches, _o.o_:.—_——_—:«’
EOOO0O0COOD
30 D W s
EEEEEEEE
P bl ol il -
[ Laminoirs, 29233333
EoocooooS
2 Cardes en surfin, RRARRAR A
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TITRE IIL
ORGANISATION D’UNE FILATURE DE COTON,

L’organisation d’une filature de coton comprend :

10 L’établissement d’une filature;
20 Le roulement de l’usine.

ARTICLE Ier, [
§ 1°r. — Etablissement d'une filature de coton.

"Plusieurs données président a I’établissement d’une filaw
ture : la premiére, c’est le capital disponible; la seconde,
c’est la quantité de coton que I’on suppose pouvoir écouler
par jour; la troisiéme, c’est la combinaison des machines,
outils, de maniére & tirer de chacune d’elles le plus d’effet
utile possible.

De ces trois données, la troisiéme nous parait la plos im-
portanto en ce qu’elle doit toujours exister, quelle que soit celle
des deux premiéres qui domine, parce que la condition in=
dispensable de I'industrie, c’est I'économie.

Mettant donc de colé les premiéres, nous allons recherchér
dans quelles proportions minima se trouve une filature établie
pour tirer le maximum d’effet utile de ses machines.

Nous avons va précédemment quels sont les nombres des
diverses machines, outils, nécessaires & la filature de tous
les numéros, pour un batteur éplucheur,

Nous allons maintenant, non pas établir autant de fila-
tures que nous avons considéré de numéros de fils, mais en
élablir seulement une pouc un numéro courant, le numéro
60, par exemple. Ce que nous aurons fait pour le numéro
60 se répétera facilement avec de légéres modifications pour-
tout autre numéro.

Nous avons vu que, pour le numéro 60, il fallait, pour
uo batteur éplucheur, 24 métiers en fin de 350 broches,
total 8400 broches, que l'on établit généralement sur le
pied de 10000 broches, & cause des mctiers qui choment
pour réparations ou autres moifs,

Nous aurons donc .
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Projet de filature de 10000 broches, en numéro 60,
Les machines outils, et les places qu’elles occupent, sont :

1 welow. . . . . . o . . . 30 m. q.
1 batteur éplucheur . . . . . 30
1 batteur étaleur . . . . . . . 30
10 cardes emgros . . . . . . . 60
10 cardesenfin., . . . . . . . 60
4 banes de laminoirs . ., . . . . 40
4 banc & brochesengros. . . . . 18
2 bancs intermédiaires . . . . . 36
6 bancsenfin . . . . . . . . 120
30 métiers enfin . . . . . . . 900
Dévidage . . . . . . . . . 400

—

Total. . . . . . . 1724 m. q.
Remarquons de suite que I’ esp’ace occupd par les métiers
en fin est double de celui occapé par les machines prépara-
toires ou par le dévidage.
De la, si nous supposons en nombres ronds 1800 métres
quarrés, et un batiment de Lrois élages, nous aurous :
10 Rez-de-chaussée . . . . . . Carderie,

20 ferétage . . . . . . . . . . Filature.
30 2e élage .+ e « « o + « o« . Filature.
40 3© élage. . . « ..« . Dévidage.

Chacun de ces élagel presemern en ateliers une surface

de 450 métres quarrés; et, comme un mélier en fin, qui a

- besoin du maximam de jour possible, doit étre éclairé sur
deux faces du batiment et occupe en longueur 10 métres, la
surface d’ateliers sera un reclangle de 10 métres de large
sur 45 métres de long.

Qutre ces ateliers principaux, un batiment de filatare
contient encore plusicurs locaux dont les destinations
sont :

412 Magasin du coton en laine;

20 Magasin des déchets;

30 Magasin da coton file;

40 Forge de réparation ;

50 Atelier pour la confection des rouleaux de pression;

6% Magasin des picces de machines de rechunge et des
approvisionnements, tels que cardes, hailes, chandelles, etc.

79 Cabinet du directeur;
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80 Cabinet du contre-mattre, salle du tariffage des co-
tons au sortir des machines, et dépot du coton sortant de
chaque machine pour passer & une aulre;

9o Latrines;

40° Logement du garde de nuil;
41° Emplacement du moteur.

Le magasin du coton en laine doit se trouver au rez-de-
chaussée, le plus prés possible du welow et des batteurs. Sa
superficie doil étre d’au moius 100 méires quarrés.

" Les déchets constituant généralement nune matitre de pen
de valeur, et exigeant un assex grand espace pour le triage,
on est dans I’'usage de placer leur magasin au grenier, nous

n’avons donc pas & nous occuper de ce local.

" Le magasin du coton filé doit se trouver autant que pos-
sible au rez-de-chaussée, comme celui du coton en laine.
8a superficie doit tre égale A celle de ce dernier, c'est-h-
dire 100 mdtres quarrés.

La forge de réparation doit 8tre forcément au rez-de-
chaussée.

L’atelier pour la confection des rouleaux de pression, et
le magasin des piéces de rechange, peuvent so placer n’im-
porte ou.

Le cabinet du directeur doit 8tre prés du magasin du
coton £ilé et de la salle du tariffage.

Les latrines doivent exister & chaque étage et & chaque
extrémité du batiment.

C’est donc huit emplacements superposés quatre par
quatre et contenant chacun au moins trois divisions qu’il
faut ménager & chaque étage. .

Le logement du garde denuit doit, autant que possible, se
trouver au rez-de-chaussée prés de la porte priacipale.

L’emplacement du moteur exige quelques considérations
particuliéres, relativement & la transmission du mouvement.

Chaque étage posséde un arbre principal sur lequel sont
montées des poulies communiquant le- mouvement aux di-
verses machines outils. Plus cet arbre est long , plus I'effort
de torsion exercé sur lui par le moteur est considérable ; si
le moteur est placé & I'une des extrémités, I’effort de torsion
est double de ce qu’il est si on le place au milieu du_ bati-
ment; le diamétre de I’arbre, dans le premier cas, doit par
conséquent &tre plus considérable quq dans le deusidme.

N
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Si 16 méteur est placé au milien, il transmet le mouvement
aux quatre étages par un arbre vertical et trois roues d’en—
grenage coniques & chacun d’eux. De plus, il doit étre situé
a la cave on en dehors poar ne pas occuper ume place au
milieu de la carderie, ee qui, pour une machine a vapeur, ne
serait pas encore un trop grand vice. 11 exige donc encore un
arbre horizontal et deux roues d’engrenage coniques pour
transmettre le mouvement & 'arbre vertical.

On compts en moyenue, en filature, une force d’un che-
val pour trois cenl soixante-seize broches. Il suit de 13, que
poar dix mille broches, la force du moteur doit étre de :

10,000
37

= 26,5 chevaux;

en nombre road 30 chevaox.
Partant de ces données, nous évaluerons les dépenses pri-
. milives ainsi qu’il suit, en supposant 'usine située prés
d’upe ville de deuxiéme ordre.
$ 2. Frais d’établissement.
10 Immeubles.

Pour 3000 métres de surface de bati-
ment, ycompris les accessoires, on peut
admettre 6000 métres de terraina 8 f. 48000f.

Magonnerie. . . . . . . . 80000

Murs d’enceinte . . . . . . 2000 130,000f.

20 Mobilier,

Machine a vapeur de 30 ¢hevaux
et transmission du moavement. . . 45000f,
Appareil poar chauffage et éclai-

rage au gaz. . . . . . . . 10000
Dévidage, 25dévidoirs, 5 autres ma-
chines. . . . 20000

Filature, 30" méliets en fln de 350
broches , ou 10000 broches & 10 f. . 100000
_ Carderie , 6 bancs & broches en fin
asoQof. . . . . . . . . . 30000

2 bancs A broches imtermédiairés
a2500f. , . . . . . . . . 5000

- Aveporter. . . . 210,000f 130,000
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’ Report. . . . . 210,000 130,000f,
4 banc & broches en gros . . . 2500 :

4 bancs de laminoirs & 1200 f. . 4800
20 cardes A 700 f. . . . . 14000
Machines a réunir et doubler. . 6000
4 batteur —étalear. . . . 2400 -

1 batteur - éplucheur. . .

3000
4 welow. + ¢ « s « 3000 245,700 f.

. 375,700 f.
Soit met 375000 f. de frais d’stablissement; ajoutons &

cela 125000 f. de fonds de roulement, nous aurons un total
de 500000 f. pour capital nécessaire.

§ 3. Roulement de U'usine.
10 Compte de fabrication pour un mois.

Nous avons trouvé que le prix de revient de la main-d’ceu-
vre, y compris les déchets, est de 2 f. 061 par kilog. de coton
filé en numéro 60. A 3 kil. par jour et par métier, nous au-
rons un total de 30 X 5 = 150 kilog. cotant en main—
d’euvré et déchet 150 X 2 f. 061 =310 f. 00 par jour; d’oq
par mois 2

25 % 150 k, = 3750 k. 00
2% X 310 f. == 7700 f." 00

D’aprés ce, nous aurons :
10 Dépenses.

0000
T 23500 f.00

Dépérissement des bltiments, 5 p. %, I’an

4000 .
0“!‘80000&-——"—’5- e e + o+ o o o o 333 33

— du mobilier & 10 p. % l'an,
25000

lurﬂSdOOOf.=T e e e e . . . 2085 00

3
Intérét du capital a 6 p. %, l'au,

Ar@m‘”' » o o 4918053
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Report. . . . . o . . 49181.33
Assurance des batiments , machines et mar-
23000

12
3750 kilog. coton brut & 2 fr. 50 cent. en

o
(=4
=)
8

chandises & 5 p. %/, I'an , sur 500000 =

moyemne. . . . .+ ¢ o o . . . . . 9400 00
Main-d’eavre. . . . . . . . . o 7700 00
Chacffeur, serrurier et divers. . . . 400 00
Contre-maitres et contre-mailresses. . . . 3500 00
Combustible, 30 fr. par jour. . . . 1250 00
Houile, cordes,etc. . . . . . . . 200 00
Eclairage etchauffage. . . . . . . . 1000 00
Fraisdebureau. . . . . . . . . . 166 00
Direction el comptabilité. . . . . . . 1000 00

26743 00

Net. . ¢ . ¢« ¢ ¢« ¢ + o o «30000 00
20 Recetles.

3750 kilog. coton filé n° 60, & 8 fr. le kilog. 50000 00

Bénéfice met. . . . . . . . . of. 00

C’est-a-dire qu’en filature de coton, avec les perfection-
nements coiteux que l'on apporte tous les jours dans les
machines et la baisse toujours croissante du prix de vente,
il ya tout au plus & réaliser l'intérét de son capital, en
exploitant cetle industrie , encore n’est-on pas touvjoors cer-
tain de 1’éconlement de ses prodoits.

La cause de ce malaise provient, on n’en doute nullement,
du trop grand nombre de manufactures qui se sont établies,
et beaucoup aussi de la possibilité qu'ont en de baisser
leurs prix, lesfilatures marchant & 1’eau. Cette derniére con-
sidération n’est pas cependant aussi puissante qu’on pour-
rait le croire au premier abord, en remarquant que la ma-
chine & vapeur absorbe, & elle seule, 16,000 & 17,000 f. par
an. En effet, le colon, comme beaucoup d’autres marchan-
dises importantes, a ses marchés. Ainsi, en Alsace, il ar=
rive de loutes parls des cotons & Sainte- Marie-auzx-Mines,
Toutes les filatures qui avoisinent cette localité sont & va-
peur, etles filatures hydrauliques sont assez éloignées pour
que le transport et ses chances d’avarie absorbent une
onorme pariie de ces 16,000 417,000 £, que Jes autres ont
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en plus. Cela est heureux sans doute ;, mais ce n’est que de
la compensation , sans quoi le lendemain du jour ou Péqui-
libre serait rompu, il faudrait que I’un ou I’autre genre d’u-
sine fut fermé. Il résulte de la que dans ces pays les cours
d’eau sont cotés , comme & la Bourse les actions de la
banque de France. :

Une seule voie de salut existe pour les manufactures de
coton mues par la vapeur, les chemins de fer qui leur pro-
cureront le charbon & meilleur compte, et leur permettront
d’écouler leurs produils sur un plus grand rayon.

20 Travail.

Le travaildes ouvriers , pris chacun isolément, est connu ;
ce n’cst pas de lui que nous voulons parler. Il en est un
plus intéressant,, dont dépend toute la prospérité de l'usine ,
c’est la direction du travail répartie entre le directeur et les
contre-maitres.

Une fois un assortiment composé, il faut tdcher de n’en
plus changer; car, non-seulement, il est forl long de com-
biner les étirages, les doublages, les écartements de cylin-
dres, le tors et toutes les machines pour satisfaire a la na-
ture des cotons que 1’on emploie, el pour arriver au numéro
voulu, mais encore de déterminer le dosage le plus conve-
nable pour qu'il y ait le moins de variations possibles enire
les dilférentes levées, et aussi pour que ces variations oscil-
lent également autour du numéro moyen voulu.

Cela fait, la surveillance des machines cesse, ce n’est plas
que par leurs produits qu’on en conneit la bonne ou la maa-
vaise marche; c’est au premier tarilfage des levées sortans
des métiers que la reconnaiseance alieu. Chaque ouvrier de
métier en fin, quand ses broches sont suflisammeut garnies,
fait ce que nous venons d’appeler une levée, il dégarnit les
broches, met les fusées dans un panier, les porte au tarif-
fage, et ia oo lui pése sa levée dont on délermine & peu prés
le numéro moyen en composant un écheveau de 500 métres
de fil exirait sur cinq fusées prises au hasard daos le pa-
nier.

Tous les écheveaux d’une journée sont suspendus a des
erochets portant les numéros des métiers dont ils provien-

- nent. De cette maniére, on vérifie & volonté, et le rendement
par jour de chaque méticr ( éerit sur un livre & part), et g'il
1éve tous les jours et en fin, quelle nature de fil il léve,

B
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Lebon fil doit dtre régulier et suffisamment résistant. Or,
Jos défauts que I'on rencontre sont de trois espdces princi-
pales, savoir:

Irrégularités : des ondulatiens plus ou moins fortes, puis
des coapures, c’est-a~dire des parlies d’une ténuilé extréme,
puis des grosseurs.

Faiblesse : il céde au moindre effort de traction,

Les irrégularités proviennent de ce que les étirages sont
trop brusques en certains endroits. Or, comme de toules les
machines, le métier en fin seul a un mouvement intermittent,
c’est chez lui que I'on doit rechercher la cause de ce vice. Il
est bien clair qne le défaut de régularité provient aussi de ce
gu’on n’élire et ne double pas assez; mais lorsque les ma-
chines sont combinées pour satisfaire & ces deux conditions,
ce n’est plus que par des accidents que ces circonstances ont
lieu.

En effet, il arrivesouvent que les métiersen fin ont un sou-
bresaut en arrivant 31’extrémité de leur course soit par vétusté,
soit par suite d’'un mauvais montage. 1l arrive aussi que les
cylindresde pression sont usés el ne pressent pas également
en tous leurs points. Lorsque ces inconvénients ont lieu sur
des machines de la carderie, on s’en apercoit bien vite parce
qu’ils se réptent sur tous ou grande partie des méliers en
fin ; mais lorsqu’ils ont lieu sur un métier seulement, il est
clair que le vice est la el pas ailleurs,

Il n’est pas possible.d’assigner une cause précise aux irré-
gularités ou coupures du fil; c’est au contre-maitre & bien ob-
server le métier sur lequel cet effet se produit, pour y re-
médier si cela est possible. )

La faiblesse du fil provient de ce que le fil n’est pas suf-
samment lorda. Or, souventil arrive que le métier ést monté
pour tordre aulant que les autres et rend cependant on fil
faible qu’on est obligé de faire passer pour trame. Cela
‘provient de ce que les broches ne tournent pas aulant qu’elles
le devraient, parce que leurs cordes sont trop laches, ou
bien encore d’un dérangement dans I’encliquetage qui régle
le tors et dont le crochet tombe trop tot.

Lorsque les défauts du coton sont généraux, c’est-d-dire
les mdmes sur tous les métiers, ou sur le nombre des mé-
tiers alimenté par le méme banc & broches en fin, c’est qu’a-
lors le vice vient de ce dernier. Des bancs & broches en
fin, on passe aux hancs & broches intermédiaires qui élant au

Le Filateur, ) 11
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nombre de deux alimentent chacun la moitis de la filatare.
Aprés eux vient le bauc i broches en gros par lequel passe
tout le coton.

Le principal inconvénient des bancs & hroches e’est d’a—
voir la courroie glissant sur l¢ tambour régulateur. De cet
inconvénient résulte une variation dans le rapport qui doit
exister entre la vitesse des broches et cello des bobines et sure
tout celle des cylindres cannelés, Les bobines toarnant avec
une vitesse différente de celle qu’elles doivent avoir, ou res-
serrent le coton et par cet effet 'allongent, oulaissent tro
de place au coton et alors les hobines sont molles et mal
faites. Il résulte le plus souvent, de ce dernier effet, que les
couches s’embrouillent les unes dans les autres et rendent le
travail ultérienr impossible.

Pour éviter le glissement de la courroie sur le tambour
conique, il faut avoirsoin de bien charger I’axe du tambour
du cdté mobile qui produit le tendage de la courroie et de
bien graisser les axes environnants, afin que le tirage de la
courroie soit aussi faible que possible. Il est hon anssi de
frotter de temps & autre le tambour avec du papier de verre
afin de le délisser et de gratter la courroie. '

On pourrait s’élendre & Vinfini sur entretien des ma-
chines d’une filature de colon, mais tout ce que I'on pourrait
dire s’apprend en si peu de temps, par le s¢jour dans une
usine de celte espéca , pour peu qu'on développe d’intelli-
gence et d’esprit d’observation, qu'il nous parail inutile de
pousser plus loin ces détails qui ne seraient pas lus et ne
présentent aucun iptérét.
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SECTION DEUXIEME.

LIN.
CULTURE., — FILATURE. — PROPRIETES.

CHAPITRE PREMIER.
ARTICLE PREMIER. — Cullure du lin.

Le lin est, pour les botanistes, le linum de la famille
des géraniacdes et de la tribu des linacées.

C’est une plante originaire du grand plateau de la Haute-
Asie; sa hauteur est de 0.m 70 & 4.m 00 et quelquefois plus.

On la cultive principalement en Russie, en Belgique, en
Hollande et dans le nord de la France.

Cette culture a pour but deux produits : les fibres qui
composent sa tige, fibres dont on compose le fil, la toile,
les dentelles et les batistes, et en second sa graine, dont
Phuile est trés-estimée, surtout pour la peinture en bati-
roents ; celte huile est trés-siccalive : du reste, on emploie
la graine direclement en pharmacie.

§ 1. Choix du terrain.

11 faut au lin un sol riche : M. Dohamel recommande les
terres fortes. Ou le cullive bien, en vallée, au bord de ruis=
seaux et encore mieux sur. des terres que les eaux recou-
vrent pendant quelque temps chaque année. Les letires de
la société de Dublin font savoir qu’on obtient, avec une
faible quantité de semence, de fortes récoltes dans les fonds
humides. Gependant il faut éviter un excés d’humidité.

4 8§ 2. Préparation des terres. )
~ On ne saurait trop bien labourer, engraisser et sarcler
les terres destinées au lin; il a besoin d’un sol forl ameu-
bli.

Si c’est un terrain défriché qu'on emploie, il est néces-
saire de préparer la terre 18 mois & 2 ans avant le semage
du lin : pendant ces deux ans on peut cultiver diverses
plantes, féves, pois, turneps, qui demandent plusieurs
labours et binages, et contribugnt par la & 'ameublisse=
ment da sol.

Ii faat labourer, avant I'hiver, en rayons bien creux,
afin de laisser agir la pluie et les gelées : en février on
met du fumier bien pourri qu’on enterre de suite : on donne
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ensuite un dernier labour : on casse les mottes, puis on
séme. On commence le premier sarclage trois ou quatre se-
maines aprés que le liu est levé.

‘ § 3. Semage.

Généralement on séme en printemps, depuis mars jus—
qu’su commeéncement de mai; le lin semé A cette époque se
nomme Jin d'été; ce n’est pas celui qui produit le plus,
mais il renferme les qualités les plus fines.

Dans quelques contrées, une partie de I’Anjou par exem-
ple, on séme le lin en septembre et octobre, de sorte qu’on
peut récolter plus toL : le lin semé & cette époque se nomme
lin d’hiver ; ce lin a beaucoup & risquer des gelées, neiges
et pluies, aussi le conseillerons-nous aux pays chauds qui
ont & redouter les sécheresses : quant aux pays froids, ils
doivent cultiver le lin d’été.

La meilleure graine vient de Riga. Voici les caractires
d’une bonne graine : elle doit 8tre large, huileuse , lourde
et d’un brun foncé. En I’écrasant on reconnait si elle est
huileuse : on la plonge dans un vase d’ean pour vérifier sa
pesanteur, elle doit aller de suite au fond. Pour s’assurer
qu’elle n’est pas trop vieille , on en séme une petite quantité
sous une couche bien chaude, et I’on vérifie si presque tous
les grains ldvent.

On séme le lin & la volée, puis on enterre légérement
cette semence avec une herse oli I’on met des épines, mais il
ne faut pas I’enterrer de plus de 27 millim. (1 pouce).

Quand on séme le lin pour en faire da fil , il faut semer
Spais; ses tiges bien serrées deviennent minces et fines de
fibres. On séme environ O kil. 2 par hectare, ce qui peat
donner de 300 & 500 kil. de produit; si I’on séme pour
recueillir la graine, il faut semer beaucoup plus clair afin
que la plante prenne de la vigueur.

ARTICLE II. — RECOLTE DU LIN.

§ 1er. Récolte proprement dite.

On récolte le lin depuis la mi-juin jusques & la mi-aotit ;
il faut choisir pourle cueillir le moment oi1 la graine ne
serait pas encore bonne & &tre semée; aux premiers grains
marissants : le lin cueilli quand la graine est mare n’a ni
force ni souplesse; il se brise facilement, et sa couleur est
mauvaise. Le lin cueilli, on lui fait subir lo rouissage.
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8 2. Rouissage. — Prupriétés des fibres du lin.

Avant de parler du rouissage, il faut dire an mot de
quelqoes propriétés des fibres du lia. )

La tige du lin se compose de filaments ou fibres paral-
léles; ces fibres ont pour longueur la hauteur de la plante
el sont jointes les unes aux autres par un tissu parenchyma-
teux. Ces longues fibres ne sont point élémentaires, chacune
d’elles se compose d’une suite de petites fibres élémentaires ,
de fibrilles, qui ont de 0. ™ 4 & 0.™ 10 en lougueur. Ces
fibrilles sont échelonnées parallélement le long de la fibre et
liées entre elles par une matiére gommo-résineuse. Ua
séjour un peu prolongé dans I’eau froide, I’ean chaude ou
une faible solutiou d’alcali fait disparaitre cette gomme,
alors ces fibrilles peuvent se séparer comme les fibres elles-
mémes se séparenl quand on les a débarrassées de leur tissa
parenchymateux. On arrive a celte décomposition en fibrilles
avec plus ou moins de facilité, facilité qui dépend de la
qualité du lin : ces fibrilles élémentaires ont aussi des gros-
seurs variables avec les qualiiés de lin.

Vues de jour am microscope achromatique, elles ont up
lastre vitreux , sont semblables & an tube de verre capillaire
et sont d’une formne cylindrique rarement aplatie. Quand
on les examine a sec, elles paraissent lisses , uniformes , sans
jointares, fig.15 et 16, Pl. I; mais trempées dans du baume
elles offreal au microscope des ligaes transversales formant
divers angles avec I’axe et a des distances irréguliéres, fg. 17.
Cependant ces lignes ne sont point des jointures comme
quelques personnes V'ont publié : cette différence vient du
milieu eu I'on a plongé les fibrilles, milieu qui en altére les
formes en réfraclant ou en diffractant la lumidre qui les
frappe.

Voici quels sont les ¢léments chimiques des fibres du lin ¢
Carbone. .- . . . . . 4280
Hydrogéne.. . . . . . 550
Oxigéne. . . . . . . 5170

C’est & peu prés les mémes éléments que le sucre; aussi
convertit—on facilement les fibres du lin en sucre en les tri-
turant avec de I'acide sulfurique et en saturant par Pacétate
de chaux,

La pesanteur spécifique des fibres est moyennement 1, 50.

Venons maintenant au rouissage : il a pour bat de déta-
cher ce tissu parenchymateux qui enveloppe les fibres et les
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lie enfre elles. Il consiste & faire macérer le lin dans de I’eaun
ou & 'exposer sur pré & I'air et & la rosée : le rouissage s’o-
pére en excitant une légére fermentation dans la substance
gommeuse qui atlacheles fibres & ce tissu parenchymateux. Il
faut avoir soin d’arréter cetle opéralion assez & temps
pour que cette fermentation n’atteigne pas les fibres elles-
mémes.

Le rouissage se fait donc de deux maniéres : rouissage d
Veau, rouissage d la rosée ou sur terre.

1° Le rouissage d I’eau consiste & immerger le lin, tantot
dansde V’eau courante en mettant de grosses pierres dessus de
maniére & le retenir ; tantdt & immerger dans de I’eau dor—
mante qu'on ne renouvelle pas; tantdt, et c’est un procédé
mixte, & I'immerger dauns de I’eau dormante qu’on renouvelle
de temps en temps.

20 Le rouissage d la rosée consiste & exposer la plante a
Pair et & la rosée en 1’étendant sur terre.

L’eau courante peut rouir en cinq & six jours par une tem-
pérature de 20 degrés Réaumur. L’eau dormante rounit plus
vile que la courante, et I’eau croupie plus vite que I’eau pure.
Le rouissage se fait plus vite par temps chaud que par temps
froid.

Les lins rouis & I’eau courante ont la couleur blanc-jaune
el ses variélés.

Les lins rouis & ’eau dormante ou sur terre ont la con—
leur grise et ses variétés.

§ 3. Teillage et Broyage.

Quand le lin est roui, ce dont on s’apercoit quand en es-
sayant de détacher les fibres elles ne font pas résistance, on
le fait sécher en I’stendant sur I'herbe par couches légéres ;
cela vaut mieux que de le mettre au four qui le rend cas—
sant. Quandil est sec on le recueille, maissans ’entasser, car
il pourrait s’échauffer. .

Il faut maintenant expulser cette matiére parenchymateuse
qu’on a détachée : il ya pour cela deux méthodes, le teil-
lage et le broyage. Le broyage consiste & soumettre le lin &
un instrument qui brise entidrement cetle enveloppe paren-
chymateuse; c’est un instrument que tout le monde' a vu;
cette méthode est un peu brusque, surtout pour les lins fins.
Tl est plus convenable d’employer le teillage qui consiste,
:plrés avoir brisé extrémité de la tige, & enlever Venveloppe

a main.
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Toutes les opérations que nous avons décrites jusqu’h pré-
sent sont faites par les agriculteurs eux-mémes ; mais une
fois les fibres dégagées, le lin tombe dans le domaine de la
filature.

ARTICLE III. — PROPRIRTES ET CLASSEMENT DES LINS.
8 1. Propriétés des lins.

Le lin ayant ainsi ses fibres séparées autant qo’on le peut
faire avec les opérations que nous avons décrites, est ployé
en botles qui affectent différentes formes selon la contrée
d’ou elles viennent. Ces bottes pésent environ 1 kil. 50. On
en réunit cinquante pour faire un ballot de grosse toile : c’est
& cet état que le lin arrive  la filatore.

Le magasin ot on le renferme doit étre frais sans humi-
dité. 11 faut garnir les fenétres de volets afin d’empécher le
soleil de pénétrer. Le lin doit reposer sur un plancher divisé
en plusieurs compartliments par des lattis, afin de séparer
les différentes qualités, de le classer: wais, pour bien le classer,
il faut connaitre les propriétés dont il doit jouir pour étre
de boune qualité. .

Les lins, si on a affaire & des lins blancs, sont d’autant meil-
leurs que leur couleur se rapproche plus du blanc argenté;
et si on a affaire & des lins gris, plusle gris se rapproche
du gris argenté, mieux cela vaul.

Le jaune foncé, le brun, lé gris-bran, gris-noiratre, sont
des indices de mauvaise qualité.

Le lin pour 8tre de bonne qualité doit 8tre doux et modl-
leux & la main.

Le lin serré dans la main doit faire sentir qu’il a du corps,
qu’il a de la densité, et en effet la densité est une chose im—
portante, car elle ne peut exister qu’autant que les fibres
sont bien égales en longueur et en finesse, qu’elles sont bien
débarrassées de corps étrangers, qu’cllessont lisses et rangées
bien parallélement ; et, lorsque toutes ces qualités existent ,
Je travail de la fabrique en est facilité; et de plus, le rapport
de ce lin est plus grand : ceci se comprendra mieox quand
on saura que le lin & la fabrique est peigné; les brins trop
courts et les brins brisés, soit parce qu’ils étaient plus faibles
que les autres, soit parce qu’ils n’étaient pas bien paralidles
aux autres et qu’alors les peignes les ont arrachés, sont en—
levés par le peigne et forment une classe & part qu’on nomme
éloupe, qui ne peut se traiter de la méme fagon que los fibres

—— e ~—— ¥
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qui sont paralléles et de méme longueur et que I'on nomme
long-brin; I’éloupe donne un fil de moindre qualité que le
long-brin, et en outre la fabrication du fil d’¢toupe est plus
difficile; il est donc avantageux d’avoir le moins d’éloupe pos-
sible.

Les fibres doivent étre difliciles & rompre.

Le lin doit étre propre.

Le lin ne doit pas avoir une odeur pourrie ou moisie ¢
une odeur vive est 'indice d’ume récolte récente.

On distingue dans la longueur du lin trois parties, le mi-
lieu, le pied ou la racine et la téle: la téte est fine mais faible,
le pied est fort mais rude, le milieu vaul mieux : le pied est
ordinairement plus grand que la 1éte; ot & qualité de lin égale,
il faut choisir de deux lins celui dont le pied et la téte sonta
peu prés de méme longueur.

La longueur la plus convenable pour le filage mécanique
est pour les fibres de 0m.70 & 0®.80. Quand le lin est plas
long on le coupe en trois parties ordinairement de 30 a
40 centim. chaque; de cette faconon a du méme lin trois qua-
lites diftérentes d’aprés ce que nous avons dit sur le pied, la
téte et lemilicu; c’est un moyen de faire de trés-heaux fils ot
trés-fins; ily adu reste, pour ces lins, desmachines a part, c’est
un filageapart qu’on nomme filage des lins coupés.

§ 4. CLASSEMENT DES LINS.

Classement suivant diverses propriélés.

On a, suivant I’époque du semage :
Les lins d'été,
Les lins d'hiver.

Suivant la couleur, on distingue :

Les lins blancs qui doivent leur couleur & un rouissage
& l’eau courante ; lear couleur est blanche, blanc-blond ,
blond doré, ou jaune. Les lins blancs sont généralement plus
nerveux que les gris.

Les lins gris qui doivent leur couleur & un rouissage &
I’eau dormante ou sur terre ; leur couleur est gris-argenté,
gris de fer, gris foncé. Les lins gris sont généralement plus
doux et soyeux que les blancs; ils se filent et se blanchissent
plusfacilement; le mode de rouissage qu’on a employé pour
cux a causé une décomposition plus grande.

Les lins roux : c’estun.lin tirant sur le roux et le noir;
il est dur, sec et gommeux , se file difficilement, se blanchit

I — T e e T e
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mal et s’emploie principalement pour la corderie ; c’est dans
la Normandie et quelques autres parties de la France que
T’on récolte ce lin.

On distingue encore :

Les lins ramés : ce sont de grands lins et fins que l’on
soutient par des palissades & claire-voie.

Les linsde fin : ils sont un choix parmi les lins ramés ; ils
sont d’on blanc d’ivoire et réservés pour la fabrication du
fil & dentelles et de batiste.

Ob a suivant la grandeor : .
pécLe lin froid ou grand lin ; les lins ramés sont de celte es-

0.
Le lin moyen; c’est 'espéce la plus générale et la plus
utile. ’

_Le lin chaud ou tétard : il est court, rude et gros-
sier,
Classement suivant pays.

Lsns de Belgique : c’est de Belgique que viennent les lins les
plus beaux que I'on emploie dans le filage mécanique. Ce
sont des ling généralement gris. Le Lokeren et le Satné-Ns-
colas sont les meilleurs, le Lokeren surtout.

Les lins de ce pays, lorsqu’ils peavent faire du n® 80,
codlent en France 8 fr. 50 la pierre (la pierre vaut 3 kil.
environ).

Du reste, nous insisterons peu sur les prix des lins : les
{)rix des différents marchés ne restent point stationnaires et

es prix des lins varient d’une apnée A I’autre.

Lins de Russie : Leos lins de Russio sont trés-bons & em-
ployer pour des fils de finesse moyenne : c’est de bon lin
quoi sale, il d de fort belle étoupe ; c’est un lin sans
peads. Les lins de Russie sont géunéralement blancs. L’An-
gleterre, qui peut les avoir & meilleur marché que la France,
en fait une grande consommation. En France, ce lin peut
couter moyennement 1 fr. 20 le kil.

Les lins de Russie se divisent en lin de Riga, lin de Ma-
rienbourg, lin de Saini-Pétersbourg et lin de Libau. Les

" lins de Riga et de Marienbourg sont les plus estimés.

Lins de France : Ces lins sont peu recherchés & I'étran~
ger. En fait de lins fins, on trouve en effet de plus belles
qualilés en Belgique, et pour les lins moyens, la Russie
I’emporte sur la France & cause du bon marché. La culture
du lin est généralement arriérée en France, et hors les dé~
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artements du nord, il n’y a presque rien a citer. On dis~
ingue en France les lins de Flandre. La plus grande partie
des lins de Flandre est d’un blanc jaunatre, la fibre en est
forte, de boune longueur. C’est I’arrondissement de Douai
qui concentre la culture des lins ramés qui sont de grande
finesse, mais ce sont des produits qui ne concernent point
le ﬁlage mécanique et des produits d’excephon — Les lins
de Fiandre se divisent en lins de Berg, qui sont gris, et
lins de Douai, qui sont jaunes. — Les lins de Berg don—
nent généralement un fil dur, difficile & blanchir. Les lins de
Douai sont faciles & filer et donnent de bon fil.

On distingue encore en France :

- Les lins de Normandie : Il'y en a trois quolités, lin de
Bernai ou vert, du Romoss, et du pays de Caux ou du Hdvre.
Le lin de Bernai est le meilleur; c’est sa couleur jaune ver-
datre qui lui a fait donoer son nom de vert; ce lin se blan-
chit bien. Le lin du Romois est d’un gris un peu foncé et se
blanchit mal. Les lins de Caux, également gris, sont plus
fins que les lins de Bernai, mais ceux-ci sont plus forts.

Les lins d’Anjow : Les lins d’Anjou sont généralement
jaunes; on les divise en lins d’hiver et lins d’¢éié. Ces lins
donnent un fil fort.

Des lins de France que nous avons cités, les meilleurs
viennent de Flandre; vient ensuite le lin de Normandie et
celui d’Anjou; le lin de Normandie est préférable a celui
d’Anjou si Von veut faire des fils fins, mais pour les gros
fils, le lin d’Anjou est un lin remarquable.

Les lins de France coatent environ 4 fr. 70 le kil. pour les
lins de premiére qualilé donnant du n® 60 & 70 : 1 fr. 40
le Lil. pour les lins de qualité moyenne : 1 fr, 10 pour les
qualités communes.

. CHAPITRE IL
FILAGE DU LIN.

ARTICLE PREMIER. — Méthode géndrale du flage du lin
et principes dé ce filage; numérolage.

) Le lin, comme nous ’avons dit, arrive & la filature a 1’4-
tat de boltes qui, déployées, ont la forme de grandes méches.
N \

e




FILAGE DU LIN. 131

Ces méches se composent de fibres rangées parallélement ;
c’est avec cet élément qu’il 8'agit de faire du fil, c’est-a-dire
échelonner les fibres du lin en les contournant l'une autour
de l'avtre, de maniére & former un cordon homogéne et
dont toutes les parties soient solidaires.

§ 1. Méthode générale de filage.

On commence par peigner les méches; malgré le rouissage
et le teillage, les fibres ne sont pas encore ioutes séparées
V'une de l'autre, et le but du peignage est d’obtenir cette
séparation , s2ns laquelle on ne pourrait arriver & ¥homo-
généité dont nous venons de parler.

Le peignage terminé on étale les méches sur une table les
unes & la suite des autres, la suivante recouvrant en partie
la précédente : c’est comme on voit I'ébauche de ce cordon
conlinu et & fibres échelonnées que I'on appelle fil.

Aprés I’étalage, on élire le cordon qu’on vieot de former,
c’est-a-dire qu’on I'amincit en méme temps qu’on 1’allonge;
ce travail esl exéculé par une suite de machines qui ménent
petit a petit le cordon & la finesse qu’on désire obtenir.

L’étirage terminé, le cordon qui se trouve alors sur une
machine qu'on pomme métier a filer, subil sa derniére
opération, la torsion, qui consiste & enrouler, & contourner
les fibres l'une auvtour de l’autre, afin que toul soit soli-
daire dans le cordon, et le filage est terminé.

Cependant il n'est gutre possible d’arriver & une homo-
généité compléte avec des fibres qui ne sont pas toutes par-
faitement homogénes ; aussi, A moinsd’avoir & produire des
fils extrémement gros, on ajoute aux opérations que mous
avons décrites une opération supplémentaire qui consiste a
décomposer les fibres en ces petites fibrilles élémentaires
qui en sont la base et qui sont attachées I'une & I’autre par
une matiére gommo-résineuse : cette décomposition se fait
en dissolvant la gomme dans de ’eau; au lieu de fibres nous
avons alors pour faire notre fil des fibrilles qui ont 'avan-
tage d’étre parfaitement homogénes, et par conséquent de
pouvoir faire un fil homogéne.

§ 2. Principes du filage du lin.
On voit donc que le filage du lin repose sur quatre grands
priocipes : le peignage, 'élirage, la décomposition et la
torsion. -
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Peignage.

Le peignage s’exécule an moyen d’aiguilles en métal qui
travaillent le lin; il a pour but principal, comme nous
avons vu, de séparer les fibres encore solidaires, mais en
méme temps il débrouille les méches de lin de manidre &
donner aux fibres un parallélisme nécessaire évidemment
A la formation d’un cordon continu; et de plus le peignage
nettoie les méches en achevant de les débarrasser du tissu
parenchymateux que le toillage peut y avoir laissé.

Lorsqu’on exécule l'opération du peignage sur lo lin, les
dents des peignes détachent de la méche une matiére que
I’on nomme étoupe. Elle se compose de fibres de lin cassées

ar le peignage ou déja cassées lors des opéralions agrico-
es du lin, elle se compose aussi de fibres naturellement plus
légéres et courles que les autres, car toutes les fibres ne sont
pas parfailement semblables. Ce mélange de fibres de toute
espice, celte dloupe, sort du peignage a I’état de matiére
embrouillée, enchevéirée, mélée, qui doit naturellement se
traiter d’autre facon que nos méches de fibres paralldles ,
méches qu’on appelle Jong-brin. 11 y aura donc a s’occuper
successivement du filage du long-brin et da filage de I’é-
toupe.

Disons de suite que la différence la plus marquée entre ces
deux filages consiste en ce qu’on fait subir & ’étoupe un nou-
veau peignage, ou du moins une espécede peignage qu’on ap-.

elle cardage , la différence pour le reste git seulement dans
Pes machines, mais non dans la méthode.
Etirage.

Quand on a obtenu un cordon, ébauche du fil, ¢’est-a-dire
ou les fibres sont échelonnées, il faut Pamincir petit & petit,
c’est le but de 1’étirage; voici le principe de sa maniére d’o-
pérer : supposons que nous fassions passer ce cordon d’abord
entre deux cylindres superposés F et F’ (fig. 4), cylindres
que j’appellerai fournisseurs parce que ce sont eux qui four~
nissent le lin au reste de I’appareil : en sortant d’entre les
cylindres fournisseurs qui ont un mouvement rentrant, il
vient s’engager eutre deux autres cylindres superposés E et
E’ tournant aussi d’un mouvement en dedans et que nous
appellerons élireurs, parce que ces deux cylindres qui ont
une vilesse plus grande que celle des fournisseurs, opérent
wne traclion, un élirage, ainsi que nous allons lo developper,
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En effet, si l'intervalle entre nos deux paires de cylindres
est égal ou un peu plus grand que la longueur des fibres,
considérons une fibre au moment ol elle est tout-a-fait dé-
gagée d’entre les fournisseurs et conséquemment arrivée
jusqu’aux étireurs, elle sera saisie par ces étireurs qui ont
n mouvement ples rapide que celui des fournisseurs, et
comme elle n’est plus retenue par les fournisseurs elle sera
tirée d’entre les autres fibres dont le bout n’est pas encore
arrivé anx étireurs et les laissera em arriére en glissant 1o
long de ces fibres, de maniére & diminutr d’autant I’épais—
seur du cordon qui sera par cela méme alongé : c’est la
le principe de l'opération de I’étirage. Observons que cet
étirage, quelque forte que soit la vitesse des élireurs, ne pro-
duira pas de solation de continuité dans le cordon, car nous
sommes partis de |'’hypothése d’un cordon & fibres échelon~
nées ; de sorte que de nouvelles fibres se présentant constam—
ment , le cordon reste continu et ne fait que s’amincir.

Toutes les machives du filage du lio sont marnies d’un ap-
pareil élireur daos le genre de celui que nous venons de dé—
crire.

- Décomposition.

Nous avons déja dit qu’elle consistait & dissoudre dans de
1’eau la gomme qui empéche les fibres de se décomposer en
leurs fibrilles élémentaires : 'action de V’eau froide n’est pas
assez instaplanée, aussi emploie-t-on généralemeut un bassin
d’ean chande quele cordon traverse avant de se faire élirer
pour la derniére fois.
i : Torsion.

Nous savons qu’elle consiste & contournerles fibresou les fi-
brilles lesunesautour des autres, de maniére adonner de laso-
lidité au fil par cetle solidarité, Voilacomme se fait cetie opé=
ration : en sortant du dernier appareil ou il est étiré, le cor=
dou vient passer par I'extrémité d'une aileliZ (fig. 11) qui
est fixée & une broche : cette broche ayant un mouvement
de rotation qu’elle communique & Vailette, il s’ensujt q’uo
celle-ci va faire tourner le cerdon sur lui-méme. Quant &
la mesure de cetle torsion, 8’il sort a décimetres de cordon
en une minule d’entre les cylindres étireurs, et que pendant
le méme-temps l'ailette fasse b -tours, le cordon aura regu b

YU TP b
tours sur une longueur de ¢ décimélres ou— lourspar dé-
‘ : R a

.

Le Filateur, ottt 12
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cimétre. Ce nombre de tours du cordon par décimdtre est
la mesure de la torsion.

8§ 3. Numérotage.

Quand le cordon a re¢u la torsion, il est devenu £/. La fi-
nesse d’un fil est mesurée par le rapport entre une certaine
longueur de ce fil etle poids de cette longueur. Ce rapport
est ce qu’on appelle le numéro dua fil et différe suivant les
unités de longueur et de poids que 1’on emploie.

Le numérotage généralement employé pour le fil delin est
le numérotage anglais.

Voici quel est le systéme de ce nunérotage

Le fil est dévidé en petits écheveaux qu'on nomme éohe-
vels, chaque échevet ayant une longueur constante de 300
yards (1).

Or, le numéro anglais d’un fil est le nombre d’échevets de
ce fil nécessaire pour faire un poids d’une livre anglaise : ou
encore, ce qui revient au méme, c’est un nombre quelconque
d’échevets de ce fil divisé par le poids de ce nombred’échevets.

Cependant, comme on se sert quelquefois du numérotage
francais, il est bon, élant donné un numéro anglais, de pou-
voir trouver le numéro francais correspondant ou récipro-
quement.

- Pour passer d’on numéro anglais au numéro francais cor-
respondant, il soffit de multiplier le premier par 0,3.

En effet , le numéro francais est le nombre de kilométres
nécessaire pour faire un poids de 0k.50 : ou , ce qui revient
au méme, c’est un nombre quelconque de kilometres du fil
qu’on considére divisé par le poids en demi-kilo. de ce
nombre de kilométres. Considérons un nombre m d’échevets

(1) Mesures anglaises.

Le yard se divise en 3 pieds anglais.
Le pied anglais en 12 pouces.
Le pouce en 12 lignes,

Le yard vaut, . . .. « « 0m914
Lepied. . . . o, . . ..., 0 308
Le pouce, . . , . « o 0 0254

. ——
La livre anglaise vant, . . . . . Ok.453
L'once anglaise. . . . . . ., . 0 0283

——
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d’un fil en question , soit P/ leur poids anglais, et appelons
I’ le numéro anglais de ce fil. D’aprés la définition :

N =

" Or, ces m échevets ont une longueur en fil de 0 k. 2742
% m, puisque 300 yards font 274m.2, et un poids de
0k. 453 X P/, puisque une livre anglaise vaut 0k.453.

Moaintenant appelons N le numéro francais du méme fil en
gueltim : d’aprés la définition en divisant un nombre
e 0,2742 X m kilométres du fil qui nous occupe par 'enr
poids en demi-kilos, lequel poids est 2 X 0,455 X P/ on
doit obtenir le numéro francais.

D N 0,2742 X m
one : N = 87 0,453 X P’
0,2742

—_— =0 N/ =
et 3 X 0,453 ,3 donc enfin N=N’ X 0,5

=N/

.
mais P’

Nous donnons ici une table des numéros anglais les plus
uslt:s, avec les numéros francais correspondanis en re-
gard.

Nos :nglais - Nos francais Nos langhio Nos frangais
es es
plus usités. correspondants. plus usités. correspondants,
4 1 28 8
8 2 30 9
] 2 32 10
7 2 33 1.
8 2 40 12
10 3 45 14
12 ., T 4 50 15
14 4 B85 17
16 5 80 18
18 5 70 21
20 6 80 24
22 7 90 27
2% 8 100 30
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ARTICLE II. — DESCRIPTION SIMULTANEE DES OPK-
RATIONS DU FILAGE DU LIN EY DES MACHINES QUI
LES EXECUTENT. .

§ 1. Du peignage.

Nous avous vu, en neus occepant de la méthode générale
du filage du lin, qu’on commengait par le peignage : dans
certains cas particuliers cette opéralion est précedée d’uns
autre qu'on nomme le Coupage.

Le coupage s’emploie quand I'on ades lins trés-longs ;
on en profite peur couper les méches en plusieurs parlies :
cela présente 'avantage de pouvoir, en filant séparément les
milieux qui sont toujours de qualité supérieuce, oblenir des
numéros plus fins qu’on ne le ferait en filant a la fois les
milieux, les racines et les tétes. Cette méthode ne s’applique
qu’au-dessus da n° 70, parce que les liuslongs sont toujours
fins, cela fait partie d’unfilage a part, Filage des lins coupés,
dont les machines différent seulement par les dimensions de
celles que nous décrirons. & 'exception d’une seule, le bane
& broches qui est de systéme différent; nous en dirons un
mot & propos du banc a broches saus insister beaucoup sur
une fabrication tout exceptionnelle.

La coupeuse qui exécute le travail du coupage consiste en
‘une roue garnie de dents obtuses & laquelle on présente les
méches de lin dans nne position horizomale; la aachine
coupe la méche, et ses dents sout réparties sur laroue de ma-
ni¢re & co que la méche ne soit pas coupée carrément: en
effet on peut déduire de ce que nous avons diten expliquant
le principe de I'étirage que les méches doivent étre Lelles
que leurs extrémités présentent les fibres échelonnées, sans
quoi P'étirage occasionuerait des interruptions dans lecordon
qu’on forme avec les méches. . .

Quelquefois aussi, quand un lin présente une trop grande

différence de qualité entre son milieu et ses bouls, quand ces
bouls sont trés-mauvais, on commence le filage par couper
ces manvais bouts.

Pour en revenir au peignage, nous dirons qu'on peigne
le lin soit & la main, soit par machines; mais de I’'une ou
Pautre fagon, il y a une méthode générale dous il ne faut pas
s’écarter si I'on veul faire un bon travail, .

’
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Méthode générale du peignage.

1011 faut commencer par ce que 'on nomme lo débloguage,
c’est-a-dire par peigner les bouts des méches. Ily a & ceci plu-
sienrs molifs : si les bouts n’étaient point dégagés d’avance,
Iétoupe tirée des autres parties de la méche venant & s’y
accumuler, il se produirait un enchevétrement dont on ne se
tirerait qu’en arrachant et faisant du déchet; d’un autre coté
le pied de la méche est plus dur, plus gommeux, plus rude
que leresle, la t8tea une nature de fibres plus faible que lo
reste ; les étoupes venant des bouts doivent donc étre mises
A part afinde ne pas giter, par leur mélange, celles de la
partie moyenne, c’est une raison de plus pour commencer le
peignage par les bouts.

20 Quand on opére ce débloquage, il fautsoutenir lesmaches
trés-prés des bouts, sans quoi I'on arrache beauncoup, on fait
beaucoup d’éloupes, et ce qui aggrave la chose, c’est que
cetle étoupe est souvent trés-longue et se travaille mal aux
cardes; nous avons déja dit que I’étoupe se cardait.

3° Quand on peigne, il ne faut pas laisser les aiguilles,
une fois qu’elles ont pénétré entre les fibres, suivre ces fibres
dans toute leur longueur; cela produit des arrachements, et
par conséquent beaucoup d’étoupes : il faut que les aiguilles
ne fassent que piquer pour ainsi dire la matiére et se retirent
ensuite. Du reste, une fois fendu, I’assemblage des fibres sa
sépare avec une grande facilité d’un bout a I'autre.

40 11 fant commencer par de gros peignes et finir par des
peignes fins : les gros peignes opérent un premier démélage
et donnent du parallélisme aux fibres, ce qui permet aux
peignes fins de les séparer sans trop de déchirements.

Une question se présente ici : quand, on peigne, & quel
moment faut—il arréter le peignage ? C’est une question que
le tact et la pratique peavent seuls résoudre: il y a cependant
quelques indications générales. Supposons que nous ayons
atraiter un lin fin mais sans nerf; si on peignait un lin de ce
genre, autant que possible, on arriverait & une division favo-
rable, certainement, au travail; mais pluson peigne, plus on
fait d’étoupe et moins on conserve de long-brin; c’est un
premier désavantage puisque le fil de long-brin se vend
beaucoup mieux que celui d’étoupe, et que, par conséquent,
tout doit tendre & faire le moins d’étoupe possible ; de plus,
ce peignage coite beaucoup de main-d’cuvre, autre désa-

Le Filatewr. 13
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4antage. Ces désavantages ne sont pas compensés par un fil
plus fin, car notre lin élant sans-nerf, on ne peut en faire du

filfin sans avoir un fil faible. Un lin rude et grossier ne doit -

pas étre beaucoup peigné non plus, ce serait encore de la
main-d’euvre, beaucoup d’étoupes et impossibilité de faire
du fil fin; on ne saurait trop répéter que le numéro du fil
qu’on veut faire doit toujours correspondre & la qualité du
lin qu'on emploie; on a bean décomposer les fibres, on arrive

& des fibrilles qui sont en rapport de qualité avec les fibres
elles-mémes.

Cette appréciation des différents modesde peignageque de-
mandent les diverses qualités de lin, est do domaine de 1’as-
sortisseur : c’est ainsi qu'onnomme 'homme chargé de choi-
#ir les lins au magasin suivant les numéros que I'on a & faire,
d’indiquer an peignage ce qu’il faut retirer d’un lin en long-
brin et en éloupe ; ces fonctions d’assortisseur sont remplies
dans les petites fabriques par le contre-maitre du peignage
et quelquefois par le directeur de fabrication lui-méme.

Passons maintenant & la description des divers modes de
peignage.

Peignage d la main.

¥l comsiste & faire passer & la main des méches & travers
un peigne fixe. Autour de la salle destinée au peignage a la
main, on établit des bancs de 0,30 de largeur 4 0m,75 au~
dessus du sol.

Ce banc laisse entre lui et la muraille un espace occupé
yar un lattis en bois dont les lattes out environ 0@, 4 a4 Om 03
de largear et sont espacées d’autant. C’est sur ce lattis que
le peigneur rejette les éloupes & mesure qu'il les tire des me-
ches, Chaque ouvrier a de plus & coté de lui une table de
0™, 60 & Om,70 de largeur, sur 2 métres de longueur, sur
laquelie il empile les méches de lin & mesure qu’il les peigae.
Chaque ouvrier a une sérié de peignes, trois d’ordinaire,
souvent quatre et quelquefois cing ; ce nombre dépendant
des qualités de lin qu’on lui confie habituellement: la finesse
et I’écartement des dents des peignes varie aussi suivant
les lins qu’il a & peigner, car tel lin n’a pas besoin d’étre
traité par les gros peignes ¢'il est fiu et paralléle de fibres,
tel autre ¢'il est gros ne peut & aucun moment supporter
les peignes fins, sans déchet. Il'y a, et le grand nombre
@'espéces de lin le peut faire pressentir, un grand nembrg
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d’espéces de peignes & main portant des noms aaglais; on
ale:

Long Ruffer,
qui sert & ébaucher; puis viennent de plus en pluy
fins, le :
Common n® 8,
Fine n° 8.
Common n° 10.
Fine n 10.
Common n® 1%, )
Finen®12,
Fine n° 18.
Soperfine n® 18.
Fine n°s 54, 60, 70 et 80.
Fine no* 100 et 110.
Fine n°s 120 et 130.

On a méme é1é jusque n® 140.

Ces peignes se composent d’une plaque en bois, rectanga~
laire et recouverte d’une garniture eo métal au travers de la-
quelle et de la plaque en bois, sont fichées les aiguilles en acier
trempé, aiguilles plus fines el plus serrées & mesure que la
numéro du peigne vient & s’¢clever. Les figures A, A bis et
A ter représentent un plan, une vue et une coupe en tra=
vers d’un peigne h main placé sur une semelle en bois qu'on
boulonne sur ce banc qui régne autour de la salle & pei~
gner.

Le peigne représenté est un peigne de 43 dents sur 12,
c’est un superfine no 18 : dans la coupe nous n’avons figuré
ni la couverture de métal ni les dents. Disons en passant
qu’on s’assure de la bonté des aiguilles en passant vivement
I'ongle du pouce sur les pointes des aiguilles : elles doivent
rendre un son clair métallique et toutes le méme; il faut
remplacer les aiguilles & mesure qu’elles s’épointent.

La semelle qu’on boulonne sur le banc est callée avec des
morceaux de bois de maniére & donner au peigne une incli-
naison telle que la parlie la plus haute soit du cdté du pei-
gneur ; celte inclinaison varie suivant la taille el la commo-
dité du peigneur et a pour but d’utiliser tous les rangs'
d’aiguilles du peigne. Sur le banc contrele peigne, et du coLé
du peigneur, on met une petite planche formant un angle
avec le banc; elle est placée tout contre les aiguilles et plus
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Das qu’elle de 0,04 (1 pouce 6 lignes) environ ; son but est
&’empécher les méches d’entrer trop & fond dans les peignes,
co qui donnerait lieu & des déchirements. A colé d’un des
peignes on fixe sur le banc un morceau d’acier a forme trian-
gulaire ; le peigneur enroule autour de ce morceau d’acier le
bout dé saméche, quand aprdsle peignage elle esttrop effilée ;
il tire dessus, casse le bout et égalise ainsi sa méche. Pour finir
1a nomenclature des outils de peignage, nous parlerons d’'un
couteau flexible que le peigneur emploie & enleverles débris de
tissu cellulaire qui peuventencore adhérer fortement auxfibres,
Voyons mainteuant comment s’exécule "opéralion :
On sait que lelin arrive & la filature par bottes de 1k. 50.
Le peigneur divise chaque botte en 10 ou 12 méches pe—
sant chacune de 0 k.120 & 0 k.150 et dont on vérifie le poids
de loin en loin sur de légéres balances qui doivent &tre
dans la salle a peigner. Cela fait, le peigneur prend une de
ces méches dont il égalise & la main la longueur des fi-
bres, du ¢0té du pied : il la met autant qu'il peut en bon
ordre oo la lissant du plat de la main droite pendant qu’elle
est flottante et retenue par son extrémité dans la main gau-
che ; puis il la saisit du cdté du pied dans le but de peigner
&’abord dans le sens naturel des fibres; il la saisit en laissant
flotter un peu moins que les deux tiers; il I’étale, I'épanouit
auntant qu’il peut dans sa main et puis la serre fortement
entre les quatre doigts d’un cotd et le pouce de Vautre afin
qu’aucune fibre ne puisse échapper; pour plus de sareté, il
roule le tiers restant de la miche autour de la main qui la
tient et en passe I’extrémité entre le pouce el Pindex. Tout
cela fait, il commence & passer sa méche au travers des ai-
guilles de son plus gros peigne et puis successivement aa
travers des peignes plus fins, Durant cette opération, il a soin
de ne pas promenerlaméche dans le peigne, mais de ne faire
que la piquer et repiquer: il commence toujours par peignerle
bout et avance successivement jusqu’a la partie qui touche a
samain. Arrivé I4, le peigneur sans desserrer la main, retourne
Ja méche et recommence le méme travail sur la face opposée.
Lorsque ceci est lermins, il saisit la méche par l'autre extré-
mité et fail subir & la partie qui était prisonniére dans sa
main le méme traitement que nous venons de décrire. Cha-
que fois qu’il a fini un co1é avant de passer & l'autre, il pro-
meéne, et d’un seul t.rnit, la méche sur toute sa longueur flot-
tante, & travers le peigne; ¢’est wn coup d'affinage qui achéve

— e A~ . —n o=



FILAGE DU LIN. 41

de fendre tout du long les assemblages de fibres fendus seu-
lement en partie par le piquage sur les aiguilles et qui neitoie
bien la méche.

Le peigneur francais va par trop petils coups, et 'anglais

roméne un peu trop longtemps la méche sans la retirer ;
e peigneur francais fait moins d’¢toupe, mais débarrasse
moins bien les méches des boutons; il y a une moyenne &
prendre entre les deux métkodes. i

Le peigneur a soin de mettre & part les étoupes provenant
des differents peignes: il passe ses éloupes sur un peigne afin
d’en retirer les longs brins qui peuvent s’y étre glissés.

Chaque fois que le peigneur a termine enliérement une
méche, il regarde au jour les bouts de cetle raéche pour voir
8'il 0’y reste pas de necuds ou de corps étrangers., il vérifiq
si le peignage est bien fait, il lisse sa méche a la main et en-
fin la placesar la table qui est & coté deluien imprimant une
torsion A cette méche du coté du pied : cette torsion a pour but
d’empéacher les méches de se méler entre elles.

C’est cncore au peigneur qu’est réservé le soin de trier lo
lin, en ce sens qu’il rencontre dans une méme hotte des vei-
nes de différentes qualités qu’il discerne a la muin et & la
maniére dont se fail le travail; il fait de chaque qualité des
piles a part.

Quand il a empilé ainsi, les unes sur les autres, un certaim
nombre de méches, de maniére & former un poids de 10 kil,
environ, il lie ce paquel de méches par les deux bouts et lo
milieu, et opération du peignage est terminée. ‘
Peignage mécanique.

Qui n'a pas inventé une peigneuse & lin ? De Paris et de
P’Alsace, de Londres et de Leeds, ont surgi une foule de
prétendants, venant, avec de nouvelles peigneuses tout héris—
sées d’aiguiiles, se disputer la supériorité. Mais les brevets
sont expirés, les machines sont au grenier, et au milicu de
tous ces morts, deux machines seules sont d’un emploi géné-
ral, c’est : :

La peignenseGirard, amendée par Decoster;

Et la peigneuse Peeters.

Peigneuse Girard, amendée par Decoster.
Nous nousservirons, pour décrire celte machine, des figu~

7
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ves1, 1 bis et 1 ter qui représentent la peigneuse Girard en-
core privée d’une foule d’améliorations dues a Decoster.

Les méches de lin sont enfermées dans des pinces M, de
maniére & ce qu'un peu plus de la moitié de la méche reste
flottant. La meéche est étalée réguliérement sur toute la lar-
geur dela pince qui se compose de deux ais en bois réunis
par charpiéres, et munis d’une fermeture telle que la méche
soit serrée fortement et sdrement. Ces pinces sont accrochées
4 une chaine sans fin qui leur donne un mouvement horizon-
1al et enligne droite dans le sens de A a4 X, un mouvement
fort lent de 0. 942 environ par minute. Quand une pince
est arrivée au bout desa course, on laretire et onen remet une
nouvelle du coté de V’entrée en A, de manidre a-ceque la ma-
chine reste toujours garnie. Ces pinces cheminent par le mi—
lieu de la largeur de la machine: or, de chaque colé de ces
tnéches qui marchent dans lespinces se trouvent placées ’une
aun-dessus de l’autre et parallélement des barres , garnies
chacune de plusieurs peignes remplacables & volonté, peignes
qui deviennent de plus en plus fins & mesure que leur place
est plus voisine de la fin de la course des méches, peignes qui

_sont plus serrés aux branches supérieures qu’aux branches
inférieures ; du reste la longueur des aiguilles est la méme en
haut qu’en bas. '

Les barres porte-peignes recoivent leur mouvemegt d’ar-
bres coudés qui font office de manivelles ; ces barres ont donc
un mouvement de rotation continu, de sorte que leurs pei-
gnes viennent piquer le lin et se retirent sans 8’y engager.

Ainsi, noslins passent entre deux rangées de barres porte-
peignes, peignes dont les aiguilles viennent des deux cotés
de la machine se rejoindre dans le lin et 'attaquent & fond.
Les aiguilles se croisent de 12 & 13 millimétres, chiffre qu’a
déterminé I'expérience, dans le haut, et ne sont qu’en contact
dans le bas : c’est une bonne disposition due & Decoster et
dont nous dirons le motif ; c’est également lui qui a mis des
peignes plus écartés dans le bas que dansle haut des barres.
Les figures 2 et 2 bis représentent la peigneuse avec les chan-
gemen!s de Decoster : il y a supprimé le petit cylindre qui
laminait les étoupes en les pressant sur le grand cylindre en
bois qui est au bas de la machine poar recueillir ces étoupes;
cela donnait une nappe serrée, ce qui est désavantagenx, car
il faut,comme on le verra, peser les étoupes par lots et les
étaler régulitrement sur uno surface donnée : il faut dong les

‘
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conserver autant que possible légéres et maniables. Decoster
a fait, du reste, & la machine unefoule d’améliorations de dé—
tail sans losquellel elle ne marcherait que d’une maniére
beaucoup moins satisfaisante.

Quand on a ainsi peigné les méches sur une moitié de lenr
longueur, on change leur position dans la pince, et on peigne
1’autre moitié. ’

L’étoupe amenée petit & petit,au bas des méches, tombe
sur deux cylindres qui la ménent sur un grand tambour en
boiscouvert de drap, se mouvant lentement, d’oll on I’enléve
a la main en séparant la nappe qu’elle forme, par le milieu,
afin d’avoir deux espéces d'éloupes.

On peut, & cette machine, faire varier la vitesse : de plas,
et également selon la quantité da lin que I'on a & traiter, on
peut changer I'espdce des peignes qui se placent et se dépla—
cent sur les barres avec une grande facilité. Les peignes qu’on
emploie ont depuis deux jusqu’a douze rangs d’aiguilles ;
les uns ont ces aiguilles serrées, les autres écartées, de sorte
qu’il y a une infinité de fagons de varier le peignage.

Qnand le lin & peigner est court, on fait suivre de haut en
bas une progression plus rapide d’écartement aux aiguilles
des peignes ; les peignes d’en bas ne servent alors plus qu’'a
faire descendre I'étoupe.

On voit, par la disposition de cetie machine, que le milien
seul de la méche est bien peigné. Les aiguilles sont écariées
dans le bas et ne se croisent pas, de sorte qu’elles ne servent
qu’a faire descendre I’étoupe: et en effet, si le peignage
s’exécutait A fond sur la partie du bas, le tiraillement exercé
sur la partie extréme d’une méche d’assez grande longueur
non soulenue prés de cetle extrémilé, et qui, en cet endroit,
est ou plus rude ou plus faible qu’au milien, occasionnerait
dudéchet: ilne faut donc pas y peigner. Comme conséquence,
1a machine demande un peignage préliminaire et un dernier
peignage, que nous nommons affinage, au sorlir de la ma-
chine: ce dernier peignage a pour but de débarrasser les
bouts de I'étoupe qui y reste.

Le peignage préliminasre des bouts se fait aussi de deux
maniéres : & lamain ou par machines,

8’il se faithla main, c’est sur des peignes comme ceux dont
mous avons parlé & propos du peignage & main : mais ici on
“me g’attache qu’a peigner les bouts et 'on tient la main qui
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serre 1a mache aussi prés que possible de ces bouts quand on
les peigne. -

Ily a tout avantage & faire ce peignage préliminaire par
wachines, pur la raison qu’on peut mieux e: plus fortement
serrer les méches dans des pinces en bois que dans la main,

.¢ce qui, avec des bouts un peu rudes, est fort important; on
travaille aussiplus vite et pluséconomiquement par machine,
et lcs peigneuses de bouts sont généralement peu colteuses.
Quend on peigne préliminairement par machines, il faut avoir
des ouvriers pour diviser avant tout les bottes en meéches de
0k.120 & 0 k. 150 : ils égalisent la longueur des fibres du
cdté du pied, lissent la méche en la frappant de la main, em-
pilent ces méches en donnant un peu de torsion au pied pour
ne pas méler les méches, puis en font des paquets qu'ils por-
tent 4 la machine.

Ily a une foule de peigneuses de bouts : une de celles
qu'onemploie souvent en Angleterre est la peigneuse circu—
laire en gros. C’est un cylindre de grand diamétre, mais
large seulement de la largeur d’'une méche étalée dans une

ince. Ce cylindre est garni de peignes & aiguilles et se meut
ort vite. Maintenant, de chaque coté de ce cylindre, setrouve
une grande roue dentée el do plus grand diamétre que le
cylindre a peignes : cette paire de roues engréne avec des pi-
gnons qui lui donneot un mouvement lent et en sens con-
traire de celui du cylindre. Les pinces qoi renferment les
méches se composent de deux lames en fer qu'on boulonne
entre elles apres avoir introduil la méche entre elles deux.
On place ces pinces porte-méches sur la machine de maniére
A ce qu'elles s’appuient sur les deux roues dentées & la fois,
un bout sur I’'une, un bout sur 'aatre. De cette facon les pin-
ces sont au-dessus du cylindre et laissent trainer sur ses pei-
goes lo bout des méches. La méche est placée d’un coté da
cylindre et est recueillie au coté opposé. Cette machine fait
beaucoup d’étoupes ; la mache traine trop longtemps sur les
peignes sans en &tre retirée. Cette machine au reste travaille
fort vite, ce qui est une compensation.

" L’affinage ou le peignage que doit subir la méche au sor—
tir de la machine Girard, se fait toujours a la main et avec
les mémes peignes que ceux dont mous avons parlé; seule-
ment on n’emploie plus que les peignes fins. Ily a ici tout
avantage d employer la main & cause de la facilité que cela
donno de faire ce triage des différentes veines qu’on peut ren-
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countrer dans une méme méche, triage dont nous avons déja
parlé et qui ne se fait bien qu’en peignant & la main.

L’affinage terminé, on met le lin en paquets comme on le
fait en peignant touth la main.

Une mauvaise méthode, en ce qu’elle ne peigne pas d’a-
bord les bouts, est celle qui consiste a mettre tout simple-
ment le lin dans une Batleuse.

Cette batteuse consiste en un volant & quatre ailes, &
moitié enfermé dans une caisse rectangulaire et recouvert
sur l'autre moilié par une enveloppe de planches qui en
approche trés-prés. On introduit le lin par des ouvertures
ménagées dans les deux parties opposées de I'enveloppe, et
le lin 8’y nettoie. .

Le nettoyage fait, le lin est mené directement & la pei-
gneuse, Cette méthode est mauvaise d’abord parce qu'elle
emploie une machine qui tend & déranger I’ordre et le pa-
rallélisme des fibres, ensuite on n’y peigne pas préliminai-
rement les bouts, ce qui est contraire aux principes d’un
bon peignage.

Peigneuse Peeters.

Quand on se sert de celte peigneuse, il faut, comme pour
la peigneuse Girard, opérer un peignage préliminaire des
bouts; et par la méme raison, une fois les bouts peignés, on
met les méches de O kil. 120 4 0 kil. 150 dans des pinces
composées de deux plaques de fer éiroiles, serrant la méche
entr’elles deux : c’est sur lenr longueur qu’on étale le lin et
on les boulonne entre elles quand le lin est entré; on laisse
flotter un peu plus de la moitié de la méche. ’

La fig. 3 représente ung vue de cdté de celte peigneuse.
Les pinces sont mises en P et recoivent un mouvement de
va-el-vient circolaire au moyen de bielles M mues par ma-
nivelles. Maintenant, au-dessous de ces pinces se meut un
tambour T de forme quadrangulaire portant vis-a-vis chaque
méche quatre peignes G, un sur chaque aréte. Il y a quatre
pinces par machines, ce qui fail quatre bielles et seize pei-
gnes. Ces peignes sont de méme forme que ceux placés sur
des semelles de bois et que nous avons décrits au peignage
tout & la main; seulement , comme on ne peat dter ici, & me-
sure quelle se forme, I'éloupe qui obsirue les peignes, on
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a ménagé des intervalles entre les rangées d’aiguilles , inter=
valles qui servent & loger I'étoupe. Le tambour & peignes
tourne circulairement, tandis que vont et viennent les méches
qui font passer leurs fibres au travers des aiguilles des pei-
gnes. On voit que cetle combinai de moay ts em—
péche les aiguilles de persisicr & suivre la longueur des
fibres, ce quiest nécessairc, comme nousl’avons dit. Chaque
fois qu’une aréte du tambour se présente, la méche s'abaisse
el se peigne en se relevant; cette aclion se npmme on coup de
peigne. Au bout d’un certain nombre de coups de peigne,
un pelit taquet placé sur la jante d’un engrenage , agit an
moyen d’un levier sur une sonneite qui averlit le servant
qu'il faut enlever la méche. L’étoupe tombe sur un cylindre
C garni d’aiguilles et placé par devant : ce cylindre est dé-
barrassé de ses éloupes par une espéce de couteau dont le
maanche A recoit un mouvement de va-el-vient au moyen de
tiges qui commuoiquent & un excenirique E. L’¢toupe est
ramassée par terre.

Dans cette peigneuse, il faut non-seulement changer la
position des pinces sur la longueur de la méche, afin de pei~
gner successivement les deux moitiés, mais encore retourner
les méches afin qu’elles soient peignées des deux cotés,
Voici comme se fait la manceuvre :

Il ya, comme on sail, quatre pinces par machine. Suppo-
sons que nous ayons a peigner un lin & faire du n° 33 ou
au-d , et supp Popération déjh en train. Au pre~
mier coup de sonnette on enléve la plus vieille méche entrée
(celle qui est & la quatriéme place, je suppose & gauche );
on recule les trois autres vers la gauche et on en met une
neuve & droite & la premiére place : cette manceuvre se fait
trés-vite, presqu’insiantanément. Au coup de sonnette d’a-

prés, on retourne les quatre méches de maniére & en pei--
. goer 'autre face. Au coup suivant,; on enléve la derniére *

méche & gauche et recule les trois autres vers la gauche en
en mettant une neuve a droite. Au coup d’aprés on relourne
les quatre méches, et ainsi de suite. Comme il faat recom—
mencer sur l’autre moilié de la méche les opérations qu’on a
fait subir & la premi¢re moilié, il s’ensuit que chaque méche
entend seize coups de sonnette. Pourles numéros au-dessusde
33, on peat simplifier et faire marcher les méches deox a
deux; alors la peigneuse n’a plus que deux espéces de pei-
gnes au lien de quatre, qu'elle a dans le cas que nous avons
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décrit. Pour ces numéros, chaque méche n'entend que huit
coups de sonnette. ' :

Il est facile & cetle peigueuse de trier séparément quatre
espéces d’éloupe, car les peignes sont écartés.

Cette peigneuse s’organise différemment selon les es-
peces de lin en traitement. On peut d’abord varier les vi-
tesses soit des manivelles, soit du tambour & peignes; on
peut faire varier la finesse des peignes, varier la longuear
du bras qui tieot les pinces, varier la longueur des bielles.
Cela permet de peigner d’un bout & 'autre des méches plas
ou moins lovgues, d’altaquer la méche & I’endroit qu’on dé-
sire surtout allaquer, et de peigner plus ou moins a fond.

Au sortir de la peigneuse Peeters, les méches sont sou-
mises & Paffinage comme on le fait A la peigneuse Girard.
Nous dirons un mot de deux autres peigneuses, pour en si-
gnaler les inconvénients.

: Peigneuse Garnier.

Tci comme dans la peigneuse Girard, les méches mar-
chent horizontalement enfermées dans des pinces. Mais c’est
entre deux nappes de coarroies sans fin, armées de peignes
remplacables, que se fait le mouvement; ces peignes de-
viennent de plus en plus fins. Ces courroies sans fin qui for-
ment nappe, se meuvent verticalement pendant que les mé-
ches avancent horizontalement. Les étoupes sont remontées
entre los aiguilles dés peignes jusqu’a la partie supérieure
ou sont deux tambours,

On voit que les aiguilles de ces peignes verticaux doivent
suivre sur une grande longueur les fibres qu’elles séparent :
cettemachine fait donc beaucoup d’étoupes, d’autant plus que
les bouts sont peignés comme le reste.

Peigneuse Newton.

Comme dans la machine précédente, les méches passent
entre deux nappes de peignes se mounvant verticalement.
Mais ici les méches ne se meuvent pas horizontalement,
mais vont en descendant suivant une ligne droite inclinée,
de fagon que lc bas des méches est d’abord seul atlaqué, et
que le peignage va en remontant jusqu’au milieu; mais co
peignage des bouls se fail sans soutenir la méche vers I'ex-
trémité, ce qui est mauvais, et de plus les peignes se pro-
menent trop longtemps dans les fibres saus les quilter,
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Discussion des différents modes de peignage.

Le peignage tout & la main doit 8tre rejeté ; jamais on ne
peut arriver avec lui a de trds-bons produits. En effet, lo
milieu de la mache qui est la partie la plus essentiells, la
plus fournie, la plas difficile & peigner, est précisément celle
que le peignage a la main travaille le moins. Comme on ne
peul assez étaler et étaler régulidrement la méche entre le
pouce et !'index, il s’ensuit que prés de_la main le lin est
serré, compact; les aiguilles y pénétrent mal tandis que gé-
néralement les bouts sont trop peignés. Il n’est pas rare de
trouver dans les méches peignées tout & la main des veines
& peine efflourées, sur les clés surtout.

'Avec co mode on ne travaille pas assez vite, il faut donc
une grande quantité de peignes.

De plus, & moins d’employer un trés-grand nombre de
peignesa la main, ce qui nécessite alors un travail aussi long
que coilteux,on ne peut graduer la finesse des peignescomme
on le peut faire & la machine Girard.

Pour obtenir desrésultats, je ne dirai pas bons, mais assez
bons, avec ce peignage la main, il faut d’excellents ouvrierset
de longue expérience. Or, pour le peignage & la main, ilfaut
bon nombre d’ouvriers, par conséquent beaucoupd’excellents
ouvriers, co qui est un énorme inconvénient. Si I’on monte
une filature dans une contrée ol il faille former ses ouvriers,
lo peignage tout & la main devient impossible.

Et du reste, aurait-on de bons peigneurs, leur travail est
toujours soumis & des irrégularités comme tout travail de
main d’homme.

Quand on peigne avec machines, il ne faut, daus toutela
filature, qu'un seul homme d'expérience en fait de pei-
gnage.

On dit souvent qu’avec les machines on ne peut, comme
a la main, séparer plusienrs classes d’étoupes : et d’abord
avec la peigneuse Peelers, cotte séparation est facile aussi :
avec la peigneuse Girard il est certain que si I’on n’emploie
gu’une seule peignense, I'éloupe ne sera pas facilement sépa-~
rable en plusieurs catégories, puisque chaque peigneuse n’en
donne que deux; mais trailez les mdches de lin par deux
peigneuses successivement , et cet inconvénient disparait.

La machine Girard, par le mouvement de ses peignes Yui
n'insistent pas dans le lin, par sa gradation de finesse do
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peignes dans deux sens, par sa fagon d’attaquer les méches
des deux colés & la fois, est sans contredit la peigneuse la
.plus ingénieuse qui existe et la meilleure : avec elle, et avec
précision, on peut tirer d’un lin la quantité de long-brin
qu’ondésire; mais elle est chére comparativement aux autres
peigoeuses,

Quant & la peignense Peeters, elle est fort inférieare & la
peigneuse Girard, mais vient immédiatement aprés elle. '

En résumé :

12 Nous excluons le peignage tout & la main.

20 Pour de grands élablissements nous conseillons la pei-
gneuse Girard avec un peignage préliminaire des bouts par
machine et un affinage & la main.

30 Pour de petits établissements, et encore faut-il qu’ils
n’aient pas U'intention arrétée de s’augmenter par la suite,
pous conseillons la peigneuse Peeters.

Le peignage nous a donné deux classes, le long-brin et
Yétoupe; nous allonsdécrire séparément les opérations qu’on
fait subir & ces deux produits.

8 2. Description des opérations du filage du long-brin et
des machines qus les exécutent.

On diviseles opérations du long-brin en trois parties.
40 Préparations ;
20 Filage proprement dit ;
59 QOpéralions accessoires.
Les préparations emploient trois espéces de machines :
Etaleuses ou tables & étaler; .
Etirages ;
Bancs & broches;
Le filage proprement dit se fail sur des machines qu’on
nomme :
Métiers a filer.
Les optrations accessoires sont :
Le dévidage qui emploie des machines nommées dévidoirs;
Le séchage ;
Le paquelage.
. Coup-d’@il général sur la suile des opéralions du long-brin.
Le long-brin sort du peignage a I’élat de méches dontles
brins sont bien paralléles et divisés; il faut commencer par

Le Filateur, : 14
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en faire un cordon continu. A cet effel on porte ces mdches
& la machine étaleuss. Ld, aprés les avoir divisées en un cer-
tain nombre de méches plus petiles, qu’on nomme méchettes,
on étale d’une maniére continue ces méchettes sur les cuirs
sans fin d'une table placée derritre notre métier (1).

Cet étalage se fait en mettant les mécheties I'une la suite
de I'autre, mais de maniére & ce que la suivante recouvre en
partie la précédente. Les cuirs sans fin ménent le cordon
ainsi formé & un appareil étireur du genre de celui que nous
avons décrit en traitant de I'étirage et qui se trouve placé
sur I'étaleuse. Quand il a été ainsi ¢tiré, le cordon va tomber
naturellement dans des pofs, qui sont de longs cylindres
placés debout devant I'étalense. Une fois dans ces pots le
cordon prend le nom de ruban.

Il faut continuer & amincir, a étlirer le ruban; mais ce
ruban que nous avons produit n’est pas parfaitement régulier
dans toutes ses parties, il faut donc et avant tout le régula-
riser : les machines dites étirages remplissent ces deux buts
et voici comment : ces machines ne sont pas autre chose
qu’'un appareil étireur du genre de celui que nous avons dé.-
crit a l'article étirage, et que nous avons retrouvé déja & 1’6~
taleuse, et que nous trouverons & toutes les machines a lin;
or, on prend um certain nombre des pots que produit P'éta-
leuse, on les porte derriére la machine dite étirage, et I’on
réunit les rubans de lous ces pots en un seul qu’on fait pas-
ser & travers I'appareil étireur de'I'étirage, et qui, au sortir
de cet appareil, vient encore tomber dans un pot & Pétat de
raban. Cette réunion de plusieurs rubans en un seul, se
nomme doublage, elle compense les endroits faibles d’un ru-
ban par les endroits forts d’un autre. :

U seul de ces doublages, suivi d’élirage, ne suffit pas;
aussi on prend un certain nombre des pots produits par ce
métier, premier élirage, et on va les porter derriére un
deuziéme élirage, o V'on fait la méme opération : quelque—
fois on emploie un ¢roisiéme élirage , et rarement un qua—
triéme élirage. .

Uue fois notre ruban suffisamment régularisé et étiré, on
prend un certain nombre des pots produits par le dernier
étirage employé et on les porte derridre le banc d broches 3
c’est encore une machine a peu préssemblable aux étirages;

(1) On appelle derriére d’un métier le cOté par lequel entre le lin
qu’on y travaille, et devané d’'un métier le cOté par lequel le lin en sort,
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le ruban y subit encore les deux opérations de doudlage et
d’étirage, mais lo ruban, au lien de lomber dans des pots
au sortir du métier, va, sur le devant du métier, s’enrouler
sur un petit fat en hois terminé & chaque bout par un collet,
faten bois que I’on nomme bobine; et avant de s’y enrouler,
il passe par le bout de l'ailette d’une broche qui traverse
la bobine de manitre & lui servir d’axe, mais en la lais-
sant tout-h-fait libre sur son axe. Cette ailette, semblable &
celle dont nous avons parlé & V’article forsion, a un mouve-
ment de rotation qu’elle communique an ruban qui entraine
& son tour, généralement du moins, la bobine dans son mou-
vement. La petite torsion que l'ailette fait éprouver au ru-
ban a pour but de lui donuer de la consistance et de I’empé-
cher de s’enchevétrer sur la bobine ; cette torsion n’est point
définilive et s’efface au métier suivant. Quand le ruban est
enroulé sur la bobine, il prend le nom de préparation.

Le but de cet enroulement du ruban sur une bobine est
de le présenter d’une manidre commode au métier employé
dans la seconde partie des opérations du filage : c’est donc au
filage proprement dit qu’il faut passer ; le métier qu'il em-
ploie se nomme métier 4 filer. Les bobines, couvertes depré-
parations , sont placées au-dessus du métier & filer; de la
Ia préparation va passer i travers un appareil étireur, mais
en traversant préalablement, quand on file & I’eau chaude,
un bassin d’eau chaude qui opére la décomposition dont nous
avons parlé plusiears fois. Eufin, au sortir de Pappareil
étireur, la préparation va sur le devant du métier A filer
s’enrouler sur une petité bobine qu’on nomme bobineau, de
la méme fagon que nous avons décrite pour le banc & bro-
ches ; seulement ici la torsion est définitive et plus grande
que celle du banc & broches. Une fois la préparation sur le
bobineau, elle prend le nom de £i.

Ily a, le fil unefois obtenu, une suite d’opérations acces-
soires, et d'abord ce fil est généralement mouills, il faut le
retirer de suite du bobineau et le disposer de maniére a le
pouvoir sécher, crainte de fermentation.

On le dévide donc en forme d’écheveauz qu’on fait sécher,
et le séchage terminé, on ploie les écheveaux et les met en
Ppaquels au moyen d’une presse : alors le fil est bon pourla
vente.

Nous allons nous occuper séparément de chacune des ma-
chines dont nous venons de parler..
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Etaleuse.

Les fonctions de I’étaleuse sout de :
19 Etaler les méchettes ;
20 Etirerle cordon;
30 Régulariser ce cordon,

Cette machine est, hors la forme générale et la table
qu’elle a par derriére, tout-h-fait semblable aux machines
étirages : nous n’avonsdoncreprésenté que la carcasse d’une
étaleuse (fig. 4), renvoyant pour les détails aux figures 5 et
5 bis, qui représentent une vue de coté et le plan d’un éti~
rage systéme d vis.

On étale les méchettes en les échelonnant sur deux cuirs
sans fin paralléles et qui se irouvent placés sur une table en
t0le B (fig. 4). Ces cuirs sans fin conduisent les deux cor-
dons qu’on vient de former entre les rouleaux fournisseurs
en fonte F et F': le fournisseur de dessus ne fait que repo-
ser sur celui de dessous qui I’entraine dans son mouvement,
ce fournisseur de dessus n’a donc pas de mouvement spé-
cial. Il est de plus pressé sur celui de dessous par des poids
agissanl au moyen de leviers ; cette pression contribue & I’'u~
nion des méchettes et force les cordons engagés entre les
deux cylindres & suivre le mouvement des fournissenrs. Aa
sortir des fournisseurs, les cordons s’acheminent vers les
deux étireurs E et E’, dont celui de dessus, en bois, n’a pas
de mouvement spécial non pius (1),et se trouve également
pressé sur celui de dessous-par des poids agissant au moyen
de leviers : disons en passant qu’au-dessus du cylindre étirear
en bois se trouvent des rouleaux garnis de drap qui s’ap—
puient sar lui; ces rouleaux se nomment netfoyeurs , et em=
pruntent lear nom & leur fonction; ces rouleaux tantét ont
un mouvement spécial par engrenages, lantét ne font que
reposer sur le fournissear en bois, ce qui est du reste bien
suffisant. Nous avons laissé los cordons s’acheminant vers les
étireurs; pendant le trajet (qui doit avoir en longueur la
longueur des fibres afin qu'une de ces fibres ne puisse ja-
mais &tre a la foisentre les fournisseurs et entre les étireurs,
ce quila romprait) les cordons sont conduits chacun par une

{1) 11 nous arrivera souvent de dire simplement P’éfireur oun le
foumtnegr; alors ce sera toujours de Pétirenr ou du fournissenr du
dessous qu’il sera question, de celui enfin qui a un mouvement spécial.
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rangée, une série de gills paralléles les uns aux autres et se
mouvant par files des fournisseurs aux étireurs. Ces gills,
qui sont une espéce de petits peignes, se composent de pe-
tites plaques en cuivre dans lesquelles sont plantées des ai-
guilles; ces gills sont fixés & des barrettes en acier qui ont
pour longueur la largeur du métier, et qui , sar leur longueur,
portent deux gills dans la machine & deux cordons, dont
mous nous occupons : ces barrettes se menvent donc parallée-
lement des fournisseurs aux étireurs ; on les conduit de deux
manidres différentes, tantot avec systéme d chatnes, tantldt
avec sysiéme d vis.

Dans le systéme & chaines les barreltes porte-gills ont leurs
extrémités engagées chacune dans une chaine sans fin qui
lear laisse cependant du jeu. Les deux bouts extrémes de
chaque barrette dépassent la chaine et sont engagés chacun
dans vne pidce guide qui force ainsi les barrettes & suivre
ses courbes. Pour faire comprendre le but des courbes de co
guide D ( Ag. 4), nous ferons remarquer que les gills étant
mus par une chaine sans fin qui les raméne, par dessous, au
point de départ, quand une fois ils sont arrivés au hout de
P’espace qui sépare les fournisseurs des étireurs-, ces gills
donc doiventse renverser, se retourner quand ils sont au
moment de descendre ou de monter : or, se renverser avant
d’avoir quilté le cordon o ils sont engagés, ou bien venir
s’engager dans le cordon sans avoir leurs aiguilles verticales,
serait un moyen sr pour ces gills de troubler 'ordre et lo
parallélisme des fibres du cordon : les courbes du guide ont
donc pour but de faire monter et descendre les gills vertica~
lement autant que faire se peut.

Dans le systdme & vis, nous avons de chague coé de
I’espace compris entre les fournisseurs et les étireurs, et
au lieu de chaines, une paire de vis horizontales; les
deux vis (fig. 6) sont 'one au-dessus de Vautre dans cha-
que paire; prenons une barrette an commencement de son
woyage entre les fournisseurs et les étireurs, elle a ses deux
extrémités engagées entre les filets des deux vis supérieures
de P’appareil : le mouvement simultané de ces deux vis fait
avancer la barrette porte-gill vers les étireurs; arrivée la,
les petits mentounets m de chaque vis font tomber la bar-
rette entre les filets des deux vis inférieures, qui la raméoent
wers le point de départ; revenue par dessous jusqu’aux cy-
lindres fournissours, les pelits mentonnets m’ xelévent la
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barrette et la replacent entre les filets des deux vis supé-
rieures; soit en tombant, soit en remontant, les barrettes
restent verticales et ne se retournent point, elles sont du
reste guidées soit lorsqu’elles tombent, soit lorsqu’elles re—
montent. C'est un mouvement ingénieux qui est d'origing
anglaise.

Dans 'un ou laulre systéme, le but des gills. est de
maiotenir et établir le parali¢clisme des fibres pendant leur
marche, de les guider el en méme temps de faire obtenir un
étirage plus régulier en divisant et séparant bien les fibres.
Ces gills, dont ’idée vient de M. de Girard, sont une desba
ses fondamentales des machines & lin: ils se reproduisent
dans toutes les machines & préparations,

Les cordons sont donc menés entre les dents des gills jus—
qu'aux étireurs odl les cordons sont élirés:au sortir des éli-
reurs, les cordons qui sont encore trés-épanouis et en forme
de nappes, passent chacun dans un entounoir en cuivre,
d’od chaque cordon sort plus ramassé ; il s’agit maintenant
de donner de la liaison & cet assemblage, c’est le but de deux
cylindres superposés L et L’ ( fig. 4) que I'on nomme lams~
neurs, et cntre lesquels les cordons viennent se laminer : ca
n’est pas tout; afin de régulariser les cordons, on les réunit
en un seu, ce qui compense les endroits trop faibles par les
endroits trop forts, et ce qui donne en méme temps plus de
consistance au produit de I’étaleuse ; voici comme se fait cette
réunion : un des cordons, aprés atre sorti d’entre les lami—
neurs vient passer dans un nouvel entonnoir placé au-d
d’eux ; en sortant de ce nouvel entonnoir il va rejoindre le
second cordon & son entrée dans I’entonnoir que nous avons
dit étre traversé par les cordons au sortir des étireurs;ilsy
passent tous deux i la fois, se laminent ensemble, ot nos
deux cordons réunis viennent tomber & I'état de ruban
dans un pot en fer-blanc, zinc, ou tdle de O m. 95 de hau~
teur sur 0 m.25 de diamétre. .

I} est bon que les pots contiennent tous la méme lon~
gueur de ruban, car nous verrons plus tard que derridre Jo
qer étirage pour une longueur donnée d’assemnblage de ru—
bans, il faut metire un certain poids qu’on détermine d’a—
préa le n® que I'on veut faire et qui est variable avec lui;
il faut donc vérifier ce que pésent, pour uue certaine lon~
gueur, les rubans des pots faits par 'étaleuse ; si les pots
ount tous une longueur constante de ruban, il suffira de peser
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les pots, abstraction faite du poids da métal, et 'on aura
de suite ce que I'on cherche.

Il y a donc a la machine, et dépendant du cylindre éti-
reur, an compteur qui soone quand il y a 1000 yards dé~
bités. Chaque fois que la sonnetie se fait entendre, on
retire vivement le pot pour en mettre un vide en place.

Nous ajouterons que les gills marchent un peu plus vite
que ne marche le cordon entre les fournisseurs; cela déter=
mine bien ce cordon & s’acheminer vers les étireurs : les la-
mineurs ont le méme débit, c’est-a-dire la méme produc=
tion en ruban par minute que I'élireur, sans quoi il y aurait
encore étirage. , -

Pour terminer, nous dirons que 1'étaleuse, de méme

ue toutes les autres machines de préparation , renferme
plasieurs guides pour le lin. C’est généralement un assem-
blage de deux petites plaques verticales non paralldles, plus
évasd du coté qui recoit le lin que de celui par o il sort :
ces guides servent & guider le lin & son entrée entre les cy-
lindres et & le reserrer; il y en a avant les fournisseurs et
avant les étireurs.

Etalage ou maniére d’étaler.

Le servant de I'étaleuse prend les maches qu’on lui porte
en paquet, du peignage, fait disparaitre le pli da & la tor-
sion, d’un léger coup de main; divise la méche en trois on
quatre petites méches et étale ces petites méches en les éche-
lonnant ; mais comment se fait cet échelonnement i

Les méches ne doivent pas se terminer carrément, car si
cela était, une méche arrivant aux cylindres étireurs qu
marchent beaucoup plus vite que les fournisseurs, serait
tout-A-coup enlevée d’un geul bloc, et il n’y aurait pas éti-
rage : il faut donc que lgs brius soient échelonnés dans les
méches de maniére & présenter successivement une suite de
bouts aux élireurs. Aprés le peignage, ces brins sont tout
naturellement dans cet dtat d’échelonnement; et sar uwne-
longueur de 0™.10, plus ou moins, & chaque extrémité,
on trouve un échelonnement assex régulier de bouts de
fibres el en assez grande quantité pour que I’étirage se fasse
bien. B

Cela posé, si I'on veut un cordon bien continu et bien
égal, il faut placer la méche suivante de O™,40 & O™, 413
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en arridre, sur celle qui la précéde; de cette manitre, la
partie utile de la seconde méche, c’est-a-dire les 0™, 10
d’extrémité de méche o I'on trouve suffisamment de bouts,
se présentera dés que la partie utile de I’'autre méche sera
terminée, et il n’y aura pas interruption. Toute autre ma-
nidre d'étaler donnerait inévitablement lieu & des coupures,
car c’est ainsi qu'on nomme les rétrécissements du cordon,
occasionés par une alimentation irréguliére : or, il faot dire
ici qu’on ne réussit jamais, quel que soit le nombre de dou-
blages qu'on emploie ensuite, & faire disparaitre ces cou-
pures qui se reproduisent jusques dans le fil; on congoit que
dans le doublage il arrive a bien des endroits de se ren-
contrer faibles avec faibles. On concoit done I'importance
d'un bon étalage : malheureusement, il dépend de 1’atten—
tion, de I’adresse et de I'intelligence des ouvriers; c’est cer-
tainement une des parties faibles du filage du lin.
Maintenant si nous avons affaire avec des n%s fins, il est
bon d’avoir derriére le 1 étirage un doublage, c’esi-h-dire
un nombre de pots, au moins aussi grand que pour les
n°s moins fins, puisque c’est surtout pour les n% fins qu’on
tient a une grande régularité; d’un autre coté, on charge moins
les étirages pour des n°s fins que pour de gros; ainsi, il
faut plus de pots derridre le 1°r étirage, et moins de poids
que si I'on avait & faire avec un n® commun, ce qui néces-
site évidemment une formation de rubans plus légers & I'é-
taleuse. On y arrive en étirant davantage & 1’étaleuse pour
les n% élevés que pour les bas n%, c’est-d-dire qu’on
donne aux étireurs une plus grande vitesse par rapport &
celle des fournisseurs, changements de vitesse qui sont tou-
jours faisables aux machines & lin. Il y a cependant & ob-
server que ces changements d’élirage qui se font en chan-
geant la vilesse soit de V’étireur, soit du fournisseur , ont
des limites assez resserrées; si ’on dépasse une certaine vi-
tesse du cylindre étireur, il s’échauffe, le lin se colle, il
y a déchet et trouble dans le ruban; si I'on dépasse cer-
taine vitesse du cylindre fournmisseur, un seul servant ne
peut plus suffice pour alimenter les denx cuirs sans fin : on
ne peut d'ailleurs dépasser un certain étirage au-deld do-
quel le ruban n’avrait plus de consistance. Il faut donc
aider ici & la machine, or, nous savons qu’on divise avant
le peignage les boltes en mdches; il faundra faire les maches
plus forles pour les bas numéroes que-pour les hauts, ce qui
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donnera des poids plos faibles & Iétalense pour ces numéros
¢levés : d’ailleurs, pour la série des numéros élevés, on di-
visera & I’étaleuse cette méche en quatre parties, en trois
seulement pour la série des numéros bas, de sorte qu’en
combinant ces moyens avec I'étirage on arrivera A toute la
variété possible sans cependant jamais varier la maniére d’é-
taler.

1l y a d’autres maniéres d’étaler. ’

Quelquefois le servant, aprés avoir placé la méche sur le
cair sans fin, appuie, sur I'extrémité de cette mache qui re-
garde le devant du métier, sa main ganche je suppose, et
alors de la droite allonge, étire la méche en avancant suc-
cessivement sa main gauche le long de la méche ; cela a pour
but d’échelonner les brins et de varier cet échelonnement
suivant le numéro que I’on a & faire : mais on congoit qu’in=
dépendamment du danger qu'il y a de détruire lo parallé—~
lisme des brins, ce mode demande des servants d’une ha«
bilelé excessive; en général un servant qui n’étalera pas
toujours de la méme facon fera de mauvais ouvrage.

Quelquefois on divise le cnir sans fin par des traits de
0™.115 en 0,415 ; puis on étale les maches de manidre & ce
que chaque trait divise chaque extrémité utile en deux : ce
mode est le méme que celui que nous conseillons, A cette dif-
férence prés que ces traits placés régulierement sapposent
que tous les ling ont des extrémités utiles de 0m.113, ce qui
n’est pas.

Etirage.

Le but des élirages est, comme on sait, d’étirer et de dou=
bler.

Les figures 5 et 5 bis sont ’'une une vue de cdté, et 'autra
un plan d’un &tirage systéme & vis: il y a dans cet étirage,
et c'estle cas le plus ordinaire, quatre séries de gills et par~
tant quatre guides ou conducteurs de chaque espéce, ot les
cylindres sont tous divisés en quatre parties. Habituellement,
I’assemblage de rubans destinés 4 faire un seal ruban, est ré-
parli par moitié sur deux de ces séries de gills; les denx
rubans ainsi formés sont réunis en un seul au sortir de la
machine. Quelquefois 'assemblage de rubans passe tout en-
tier sor une seule série de gills, et dans ce cas notre étirage
fournit quatre rubans. Rarement I’assemblage est réparti
par quart sur les quatre séries de peignes, de maniére a for-
mer un seul ruban. Quoi qu’il en soit, chaque série de peignes
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se nomme un passage, et deux passages forment une téte d’é-
tirage.

La machine que nous avons représentée est un étirage &
deux tétes.

Les étirages ont une grande analogie avec les élaleuses :
seulement ici il n’y a plus de table ; les rubans tirés des pots
et assemblés passent par un conducteur qui n’existe pas dans
Pétaleuse, cest le conducteur A qui iste en une plaque
courbe en fer-blanc garnie d’autres petites plaques verticales
et convergentes vers les conducteurs R, lesquels ménent aux
cylindres fournisseurs ; on fait passer les rubans des pots au
travers de ces petites plaques du ducteur A et de la au
conducteur R, puis tout lereste de I’opération se fait comme
& P’étaleuse.

Nous remarquerons encore qu’il y a aux étirages trois ron-
leaux fournisseurs, celui de dessus reposant sur les deux
autres et qu’il n’est plus nécessaire ici d’exercer une pression
au moyen de poids sur ce fournisseur d’au-dessus; pour le
calcul des vitesses, c’est loujours le fournisseur le plus voi-
sin des élireors qu’il faut considérer. Il y a encore une diffé-
rence entre les formes de batis de Vétaleuse et des élirages ;
A Iétaleuse la partie occapée par Pappareil élireur est incli-
née, c’est afin de relier le devant du métier avec la table qui
ne peut pas dépasser une certaine hauteur appropriée a la
commodité du servant; aux étirages ou il n’y a pasde table,

cette partie occupée par 'appareil étireur est horizonsale,

"Il faudrait se garder de renverser les pots et de présenter
d’abord & 1a machine les bouts de rubans qui sont au fond da
pot;.il faut présenter tout simplement et d’abord les bouts
qui sont au haut des pots de maniére 4 ce que le ruban suive
une marche inverse de celle qu’il vient de suivre dans la ma-
chine qui précéde celle sar laquelle on travaille; en effet, je
suppose qu’a la machine qui précéde un bout de fibre se soit
replié en entrant entre deux cylindres, comme cetle fibre sui- -
vra une marche inverse dans la machine qui suit, ce n’est pas
son bout replié qui sera saisi le premier, alors rien ne ’empé-
chera de se redresser, tandis que 8’il était saisi d’abord par
les cylindres, il ne le poarcait plus. .

Aux étirages nous n’avons plus besoin de compteur, car il
suffit de connaitre ce que pése pour unme cerlaine longueur
Passemblage de rubans mis derriére le premier étirage pour
former un seul rubas, etc’est & quoi sert lo compteur de I'¢-
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talease; mais & partir de ce moment, connaissant les dou-
. blages et les étirages successifs que 1’on a employés, on saura
toujours ce que pése une certaine longueur d’un ruban qui
est sur I’étirage que I’on considére.

Banc a broches.

Le but du banc & broches est de continuer I’étirage et lo
doublage, et de recueillir le ruban d’une facon & le pouvoir
travailler commodément sur le métier & filer.

La partie de ce métier ou se fait le doublage et I’étirage
est toul-a-fait semblable aux parties des élirages destinées
au méme usage ; il n’y a de différence que dans les dimen-
sions, ce qui se congoit si I’on réfléchit que le ruban est bien
réduit quand il arrive au banc & broches : ajoutons qu’an
banc chaque passage donne un ruban nommé préparation et
qui s’enroule sur une broche; autant il y a de passages, au-
tant il y a de broches : ici on ne compte plus par tétes mais
par broches. Le banc & broches différe surtout des étirages,
en ce que le ruban n’y tombe pas dans_un pot, mais va im-
médiatement en sortant de ’étireur, s’enrouler sur une bo-
bine en passant par I’extrémité recourbée et nommée gueue
de cochon de V'ailette d’une broche qai traverse la bobine : il
y a ordinairement quatre broches sur un batis; la broche est
en acier fondu et la petite queue de cochon qui termine I’ai-
lette est en cuivre : les hobines ont 0m.10 de hauteur pour
les numéros au-dessus de 40 el O™.15 pour les numéros
au—dessous. Ces bobines sont en tilleul et mieux en bois
d’aulne.

1l s’agit d’enrouler le ruban également sur toute la hauteur
da fat de la bobine ; pour ce faire, la bobine repose sur une

laque qui a un mouvement de va-el-vient, de maniére que
a bobine présente successivement toutes ses parlies & V'ai-
lette qui, enroule lo fil : ce mouvement de va-et-vient est
donué a la plaque par un excentrique en ceear, qui agit an
moyen de chaines et de poulies sur une tige altachée & la pla-
que. — Le devaut du banc & broches est dufreste, abstrac—
tion faite des dimensions, semblable au devant du métier &
filer. :

Le mouvement des broches jusqu’au n° 50 environ a lien
ainsi qu’il suit : un tambour, comme au mélier & filer,
communique, au moyen de petites cordes, son mouvement
a de petites poulies que I'on appelle noiz et qui se trouvent
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sur la broche; et disons en passant qu'il est bon de graisser
ces cordes de coton avec un mélange d’huile, de suif et de
noir de fumée, ce noir de fumée donnant & la corde un lisse
qui la préserve d’usure.

Passé le n° 50, il est bon, quoiqu’on s’en dispense sou-
vent jusqu’au n° 80, il est bon, disons-nous, de faire mou-
voir les broches par engrenages; c’est plus régulier.

Le mouvement des bobines jusqu’aux n°s 70 a 80, n’est
qu’une suite de celui du ruban quil'entraine dans son moa-
vement 4 lui; pour que I’enronlement puisse se faire, il faut
naturellement que la bobine ait un mouvement un peu plus
Jent; et d’abord il y a des frotiements qui retardent som
mouvement, et puis on le retarde au moyen d’un petit frein
qui consiste comme au mélier & filer, en une petiteboule de
plomb au bout d'une ficelle attachée a cetle plaque mobile
sur laquelle repose la bobine; cette plaque a vis-a-visla bo-
bine une suite de petits crans dans lesquels vient se placer la
ficelle qui porte le petit poids en plomb; celte ficelle vient
s’appliquer dans une petite gorge ménagée & la base de la
bobine, et quand on-veut diminuer la vitesse de la bobiue,
on avance la petite ficelle d’un ou plusieurs crans, ce qui
fait que la ficelle presse davantage surla base de la bobine.

A mesure que la bobine se remplit, son diamétre change,
Tenroulage du fil ne serait donc pas régulier si 'on ne re-
tardait pas le mouvement de labobine & mesure qu’elle s’em-
plit ; c’est au moyen de notre ficelle & plomb que se fait ce
retardement.

Passé le n° 80, on entre dans le filage des lins coupés :
Jes rubans du banc & broches sont trés-fins et n’auraient plus
la forcg de conduire eux-mémes les bobines ; alors la bo-
bine recoit par engrenages un mouvement & part, et de plus
cetle bobine recoit une vitesse différentielle avec son diamé-
tre qui augmente & chaque instant, et ceci au moyen de ca-
nes d'expansion : on voil que c’est analogue & ce qui se passe
aux machines & coton, et en effet, le coton par sa faiblesse
est toujours igcapable de conduire ses bobines.

Nous n’insislerons pas sur ces métiers pour les numéros
au-dessus de 80 qui font partie d’un filage exceptionnel.

La lorsion, comme on sait, a pour but d'empécher Je ru-
ban de s’enchevétrer sur la bobine, el en méme temps de
donner & ce ruban la force nécessaire pour conduire sa bo-
bine et n’dtre point éliré par elle : la torsion doil denc aug-
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menter avec la finesse du roban ; cependant il ne faut pas la
pousser trop loin de crainte de la rendre un peu trop per-

sistaste. .
Métier & filer.

Le métier & filer a pour but d’étirer, presque toujours
de décompaser les fibres, et toujours de donner & la prépa-
ration la torsion nécessaire pour en faire du fil. -

Au métier a filer, il n’y a plus de doublage, chaque bo-
bine de préparation alimente directement un bobineau de

Les bobines de préparation sont placées dans le dessus du
meétier, traversées par des broches en bois qui leur permet-
tent de se mouvoir librement. Ces broches sont simplement
retenues A leur partie supérieure par un piton et posées par
le bas dans une crapaudine, en porcelaine habituellement.
La traction opérée par les cylindres fournisseurs déroule la
préparation, et les bobines se vident en tournant, obéissant
& celte préparation qui se déroule.

Au métier A filer, il n’y a plus de gills; les fibres n’ont
plus besoin d’étre maintenues paralléles et divisées ; la pré-
paration est un ruban perfectionné.

La préparation 8’enroule sur les bobineaux, de la méme
facon que le ruban s’enroulait sur les bobines. Les bobineaux

“sont également traversés par des broches qui recoivent lear

mouvement d’un tambour au moyen de cordes. Les bobi-
neaux se font en tilleul, mais mieux en bois d’aulne.

Les métiers & filer sont toujours doubles, c’est-a-dire,
que sur le méme batis il y a dos & dos deux parties tout-a-
fait identiques , ayaut chacune sur la longueur du pélie} un
grand nombre de broches dépendant de la finesse dw numéro
que V'on file: & I'eau chaude et pour les numéros fins, on
peut avoir 84 broches et au-dela sur la longueur du métier,
¢e qui fait en tout un métier de 168 broches et au-dela,

On distingue trois classes de métiers & filer : métiersa sec, -
métiers & eau froide , métiers & eau chaude ou de décompo-
sition , suivant 3u’on pe mouille pas la préparation, qu’on
1a mouille avec de I’eau froide, ou qu’on la mouille avec de
I’eau chaude, avant de létirer.

Qccupons-nous d’abord des deux premiers modes :

TFiler & eau froide, consiste & avoir par-dessous le cylindre
fournisseur une auge en fonte pleine d’eau. Le cylindre, en

1e Felaleur, 1%
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passant dans ce bassin , entraiue par son mouvement assex
d’eau pour humecter la préparation et opérer ainsi une trds-
Jégére décomposition en altérant la gomme qui lie les fi—
brilles entre elles : & la vérilé, cette décomposition est extré-
mement minime, et I'effet de cette eau est plutdt de concher
les fibres de maniére & ce que le fil devienne plus beau et
plus lisse; cette eau dispose bien la préparation & la torsion ;5 -
les petits bouts de fibres étant couchés et rentrés font plus fa-
cilement un seul tout , un seul corps. Quelquefois le cylindre
fournisseur ne plonge pas dans ’ean du bassin qui n’en est
pas rempli: 1o cylindre vient seulement se frotter au bord da
bassin contre un morceau de drap attaché & un bout de bois
qui plonge en méme temps que le drap jusqu'au foud da
Dbassin ; ceci rend le drap humide jusqu’ad sa partie supé—
rieure ; on appelle cela filer d dami-sec : dans ce cas, il n’y
a pas décomposition du tout , mais cela rend le fil plus bean
et plus lisse.
On file ordinairement & I'eau froide, depuis le n° 6 jus-
ques 12 ou 14.
" Lefilage h sec consiste & filer sans intervention aucune
de ’eau : au reste le filage & sec et celui & eau froide ne font
guére qu'un; d’abord les métiers i sec peuvent tovjours se
converlir en métiers & eau froide ou en métiers & demi-sec,
moyennant une auge d’eau froide ; ensuite, de toute fagon et
2 moins d’avoir affaire avec des longs-brins d’une grossiéreté
excessive el qui ne vaillent pas le moindre soin, il faut tou-
jours employer un peu d’ean froide pour coucher les fibres.
On peat au besoin filer & eau froide et & sec jusqu’au n®35,
mais ¢’est une mauvaise méthode abandonnée des bons ese
Prils : en effet, on peut obtenir avec le méme lin unn® 4,8
fois plus élevé en employant e filage & eau chaude qu’en
filant autrement ; ainsi, du lin qui ne pourrait donner que du
25 a sec , peut donner du n® 40 en filant & ean chaude; or,
la différence du prix entre du n° 40 et du n° 25 doit faire
rejeter une pareille méthode. Les métiers sans eau chaude
n’ont pas leurs cylindres cannelés ; les bobines sont an-des-
sus des cylindres fournisseurs, et 1’étireur est beaucoup pluns
écarté du fournisseur, ce qui se concoit puisque les fibres y
restent dans leur longueur et ne sonl pas décomposées em
fibrilles, L’étireur a 0m,088 de diamétre ordinairement.
En résumé , on peul, si on ne rejelte pas enliérement la
. tier d filor fout-a-fait & sec, filer sur co métior depuis n°
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qui est le plos bas qu’on fasse en filage mécanique jusque 6
ou 8, et employer les. métiers & eau froide de 6 ou 8 2412 ou
14 : hpartir de 12 ou 14, il faut filer & I’eau chaunde.

Quant au métier d eaw chaude, la Ag. 11 représente une
vue par bout d’'une moitié d’un de ces métiers; nous avons
dit qu’il y avait & chaque métier deux parties identiques.

Les bobineaux ont des grandeurs variables avec la finesse
de la préparation qui les conduit; on leur donne pour les
numéros :

de 44an° 30. . . . . . 0,07 de hauteur.
304 8. . . . . . 0mo06
50a 8. . . . . , 0m03

Il est bon de les plonger dans de I'huile de lin chauffée
avant de s’en servir; ces bobineaux toujours dans ’humidité
ne dorent pas longtemps.

Les métiers & filer a ean chaude différent entre eux de di-
mensions soivant les numéros qu’ils sont destinés & filer; les
cylindres diminuentde grandeur etles broches se rapprochent
& mesare que le numéro devient plus élevé.

Voici assez habituellement les dimensions des métiers &
filer d’origine anglaise.

‘NOMBRE| DIAMETRE |DIAMETRE {ECARTEMENT NUMEROS
de du de ' des . qu'on

broches. | fournisseur.| I'étireur. | broches. peut y filer.

-

|pouces angl. |pou. angl.|pouc. anglais.

132 | 1,5 3 3,25 [de n®14 &n°
132 ] 15 2,5 3,25

204 33
12| 13 2,8 3
168 | 1,5 2 2,5 35a  50)

168 1,5 1,75 2,5 50 et m-demu.l

En France, M. Decoster divise les métiers qu'ils cons=
truit en n° 4,002, n0 3,
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Le n0 3 a pour l’étireur un diamétre do 0,060 ot filo da
no14 a 25,
N° 2 a a V'stirear un diamédtre de 0™,030 et file de 30 &

45.

N° 1 a al'dtireur un diaméire de 0™,038 et file 30 et au-
dessus. i

Les cylindres des métiers & filer sont cannelés ; I’élirenr de
dessus est en bois, en bois de buis : pour ménager ces cylin-
dres cannelés, labarre a ceillets qui guide la préparation avant
son entrée entre les fournisseurs, regoit , comme on le peut
voir en Q, un mouvement horizontal de va-et-vient dans le
sens de la longueur du métier, de sorte que la préparation ne -
passe pas toujours au méme endroit des cylindres.

On voitquedans ces métiers les cylindres fournisseurs F et
F? sont au-dessus des étireurs E et E’. Les bobines sont
placées en dessus et au milieu de la largeur du métier d égale
distance des deux appareils élireurs qui se tournent le dos ,
car les métiers & filer sont doubles , comme nous I’avons dit.

Entre les bobines et le fournisseur il y a une auge en bois
B pleine d’eau chauffée par des tuyaux & vapeur. Les pré-
parations viennent , en passant par un petit conducteur qui
ordinairement n’est pas autre chose qu’un petit cylindre de
porcelaine, traverser ceite auge en passant sous des tringles
qui sont établies dans la longueur de I’auge : en sortant de
Vauge , les préparations vont aux fournisseurs, guidées par
une barre percée d’eillets; il y a encore une barre conduc-
trice entre les étireurs et les broches.

C’est & M. de Girard qu’appartient 'idée de celte dé—
composition des fibres en fibrilles au moyen de I'eau chaude :
certains lins demandent & étre plus chauffés que d’autres;
Pexpérience est le meillear guide pour arriver 4 la mesure
exacte de la températare qu’il faut donner & I’eau et qui dé-
Eend de la qualité du lin, et dela maniére dont il a été roui.

D général, les ling jaunes ont besoin d'étre chauffés davan-
tage que les lins gris qui sont pius tendres. On peut chauf-
fer ’ean pour les lins jaunes forts de 60 & 70 degrés cen—
tigrades; leslins gris, quand ils sont durs, de 40 & 50 degrés,
et les lins de Pune ou de I'autre couleur, quand ils sont ten~
dres, de 30 a 40 degrés.

Quand on ne file pas & eau chaude, il faut donner & I’écar-
temont entre le fournisseur et 1'étireur pour grandeur, la
longueur des fibres, ¢’est-4-dire une grande longueur, sans
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quoi on les romprait, ou bien elles détruiraient les cylindres;
alors , entre ces deux cylindres, les fibres, qui d’ailleurs
ne sont pas toutes d’égale longuenr, flottent quelque-
fois, ne conservent pas un parallélisme parfait, et, par
conséquent, on ne peut point obtenir une bonne régularité
et un beau fil, sans parler de la finesse & laquelle on ne
peut atteindre sans employer la décomposition & Veau
chaude; les nouvelles fibres qui sont courtes et toutes d’é—
gale longueur, permeitent d’approcher beaucoup I’étireur du
fournisseur; ce rapprochement des deux cylindres dont V'i-
dée appartient & M. de Girard, est obligatoire, car si écar-
tement dépassait de beaucoup la longueur des fibrilles, ces
fibrilles abandonnéesa elles-mames entre les deux cylindres,
et privées dela gomme qui les liait 'une & 'autre, poor-
raient se séparer I'une de I’autre et il y aurait rupture. Ce
rapprochement des deux cylindres, rapprochement que la
machine permet de varier, doit éire variable avec les qua-
lités de lin : car ce sont les longueurs et qoalités différentes
des fibrilles élémentaires qui sont cause des qualités diffé-
rentes des lins.

On peut filer & ’eau chaude du n° 42 ou 14 jusque la plus
grande finesse des fils.

On voit qu’il n’y a pas dans ce procédé la moindre trace
de brisure, et qu’il n’y a qu'nn glissement de fibrilles élé-
mentaires, I'une le long de V'autre. Cependant, on objecte
quelquefois & ce beau procédé que le fil qui en résulte n’a
pas lasolidité du fil & la main, ni du fil obtenu sans décom-
position; nous ne soutiendrons pas que cette maniére de dis-
soudre la gomme des fibres svit sans influence aucune, mais
il est positif que le fil doit regagner et regagne par son éga-
lité parfaite ce qu’on prétend que la décomposition lui fait
perdre de force : le fil sans décomposition est généralement
composé d’une suite de parties faibles et fortes qui est une
cause de ruptaure.

Nous terminerons en faisant remarquer qu’on n’obtient
par toajours avec un lin donné un fil aussi fin qu’on le pour-
rait peunt-étre, par la raison qu'on ne peut donner qu’un
faible étirage au métier & filer : ce faible étirage est motivé
par les égards qu’il faut avoir pour un cordon trés-fin, point
soutenu et qui pourrait rompre.

Nous allons nous occuper maintenant des opérations ac-
“COMOIres. 0 ’ ' '
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Dévidoirs.

Quand on file & I'eau, il faut dévider de suite au sortir du
métier & filer et sécher, crainte que le fil n’entre en fermen—~
tation ; le dévidage consiste & déroulerle fil d’autour des bo-
bineaux pour en faire des écheveaux.

Les figures 12 et 12 bis représentent une vue de cold et
une vue en long d’un dévidoir presqu’entidrement en bois.

Les bobineaux sont en haut du dévidoir et leur fil va s’en~
rouler sur une ensouple qui est en bas : ce métier est double
comme les métiers & filer; les bobineaux sont de chaque
c6té du métier au-dessus des ensouples; la barrette munie
de broches rivées et fixes qui porte les bobineaux en peut
eontenir une quarantaine. L’ensouple re¢oit un mouvement
de rotation de la main de I'ouvriére et le fil des bobineaux
se déroule par la traction qu'opére ce mouvement.

Nous avons déjh dit que le fil était dévidé en pelits éche—
veaux ou échevets de 300 yards : le périmétre de I’ensouple
a 2,5 yards; il faut donc faire faire 120 tours & I'ensouple

our tirer de chaque bobineau la longueur d’un échevet,
;our que Pouvriére sache quand il y a un échevetde terminé
et le puisse séparer, on a adapté au dévidoir un comptenr
disposé de maniére & donner un peu plus que la longueur
voulue, afin que le gros poids, ce qui est d’usage, soit du
coté de I'acheteur.

11 y a une des traverses de ’ensouple qui peut s’abatire,
soit que les bras qui la soutiennent se puisse ployer; soit,
et c’est le cas du dévidoir représenté, que ces gras puissent
s’enfoncer au travers de I’axe de I’ensouple; quand on vent
sortir les échevets de I’ensouple, on abat une des traverses
afin de pouvoir dégager ces échevets.

Les figures 13 et 13 bis représentent un pelit dévidoir
d’essai en fonte et fer qui sert & vérifier d’avance si le fil
que 1'on fabrique est du poids qu’il doit avoir.

Séchage.

Quand on a filé & I'eau, il faus sécher lo fil de suite aprés
le dévidage.

Ce séchage se fait au-dessus des chaudiéres du moteur de
T'usine; on exhausse done le local qui renferme les chaudidros
de maniére & pouvoir suspendre les écheveaux de fil sor des
perches placées au-dessus des chaudisres, 1l faut diviser la
hauteur du localen plusieurs étages dont les planchers soient
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& claire-voie; de cette maniére, le fil, & son arrivée, estplacs
A I’étage supérieur et ne recoit d’abord que la chaleur per-
due des autres; on le descend successivement jusqu’a 1’étage
du bas; il est méme bon de commencer par un séchage a
Pair froid en mettant les écheveaux dans une pidce dont les
parois soient fermées de persi qui lai s’¢tablir des
courantsd’air. Le fil séché ainsi,doucementet peu & peu, est
doux et souple ; tandis que celui seché brusquement, oa an
soleil, devient rude. Il faut que le cceur du fil soit parfaite~
ment sec avant de mettre le fil en paquets, sans cela il s’é=
chauffe et entre en décomposition.

Pagquetage.

Le fil séché est porté dans un local destiné spécialement &
le mettre en paquets. )

Il faut commencer par rendre au fil sa souplesse et son
lastré que le séchage lui enléve toujours plus ou moins. On
emploie deux moyens simaltanés : on a, et fixée horizonta-
lement au mur, une traverse en bois et arrondie ; on passe
cette traverse dans I’écheveau, et dans \’antre extrémité de
V’écheveau, on passe une autre traverse mobile qu’on tient
aux mains des deux bouts; on tire sur cette traverse mo-
bile en imprimant des : cela d beaucoup
d’apparence Ju fil : le second moyen iste & arroser légeé-
rement une place en briques ménagée dans le local & paque-
tage ; sur cet emplacement arrosé, on place une premiére
couche d’écheveaux sur une largenr égale & sa longueur qui
est celle des écheveaux; puis on superpose une suile' de
couches d’écheveaux, les écheveaux d’une couche faisant la
croix avec ceux des couches entre lesquelles elle est com-
prise; chaque couche est légérement arrosce avec un balai
plein d’eau; on éléve cos couches jusqu’a une hauteur de
4m,50 environ, puis par-dessus on met une planche qu’on
charge convenablement ; au bout de vingt-quatre heures on
peut ployer ce fil, I’eau qu’on a ajoutée ne pénétre pas jus-
qu’au cceur et n’a pas d’inconvénient, de plus elle donne
beaucoup d’apparence au fil.

Pour mettre les écheveaux en paquet, on se sert d’'une
presse afin de bien réunir et serrer ces échevesux. '

Le paquetage demande de 1‘atiention, car c'est 'l en
partie qui juge le fil: il faut donc chercher autant que pos-
sible & le contenter.
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Voici la composition des paquets tels qu’on les dispose or-
dinairement pour la vente :

10 échevets forment un écheveaw , par conséquent, I'éche-
veau a une longueur constante de 3000 yards; 20 écheveauz
forment un dundle, le bundle a done une longuear constante
de 60000 yards; jusques et compris le n® 55, 3 bundles ,
¢’est-b-dire , 180000 yards forment un paquet; & partir du
no 38, 6 bundles, c'est-a-dire 360000 yards, forment an pa-

uet.
1 Nous doonons ici une table des poids anglais et francais
d’un dundle , c'est--dire d’une longuear constanto de
60000 yards, pour les numéros de 1 & 100 ; cette table est
d’une utilité journalidre pour le filage. .

Pour trouver ces poids, nous avons dit: d’aprés la défi~
nition du numéro , une échevette de n® 1 pése 4 liv. angl.,
un échevean de méma numéro pése 10liv.; un bundle pése
200 liv., et en faisant la conversion de ces livres anglaises
en kilos, il pase 80 k. 60, et ainsi de suite.

( Voir le Tableaw ci-conire.)

* 1l va sans dire que pour chaque paquet on vérifie le nu-
méro de son fil. On a pour cela de petites balances dues &
M. Saladin, chez M. André Kechlin, & Mulhouse, et qui
sont d’un bon emploi. Ce sont de simples pesons; seulement
sur le cadran du peson, au lieu de poids, on a marqus les
.noméros correspondants, ce qui donne directement le nu-
méro d’un fil en mettant un écheveau dans le plateau da
peson.

§ 3. Description des opérations du flage de Vétowpe et
des machines qus les exécuient.

On divise égalément les o;iératiou du filage de I'étoupe
en trois parties : . .
40 Préparations; ’
20 Filage proprement dit;
30 Qpérations accessoires.
Les préparations emploient quatre sortes de machines :

40 Cardes;
20 Doubleuses;
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TABLE des poids anglais et frangais d’'us bundle de chacun
des numéros les plus usités.

NUMEROS POIDS ANGLAIS. POID8 FRANGAIS
anglais d’un bundle d’un bundle.
livres anglaises. kilos.
1 200 90,60
2 100 45,30
3 66,67 30,20
4 80 23,63
] 40 18,12
6 33,33 18,10
7 28,57 12,94
8 23 11,3285
9 22,23 10,07
10 20 9,06
1 18,18 8,235
12 16,67 1,55
13 15,38 6,97
14 14,29 6,47
16 12,30 5,66
18 1,11 5,03
20 10 4,33
22 9,09 4,12
25 8 3,62
28 7,14 3,23
30 6,67 3,02 .
32 6,25 2,83
35 8,71 2,59
40 5 2,265
45 4,44 2,01
50 4 1,81
35 3,64 1,65
60 3,33 1,51
70 2,86 1,30
80 2,50 1,13
90 2,22 1,01
t 100 2 0,907




170 It® PARTIE. SECTION II. CHAP. II

30 Elirages;
4° Bancs A broches.

Le filage proprement dit emploie :
Les métiers & filer.

Les opérations accessoires sont :
Le dévidage quiemploie le dévidoir ;
Le séchage;
Le paquetage.

Coup-d'wil général sur la suite des opérations du flage

de Véloupe.

L’stoupe sort da peignage & 'état de mélange de fibres
de toutes longueurs enchevalrées 'une dans V'autre; il s'agit
avec cot éloment de faire un fil semblable & celui que nous
donne le long-brin.

Un lin donne plusieurs espdces d’étoupes qu’il ne faut pas
mélanger : le peignage préliminaire des bouts donae la plus
grossidre étoupe , le peignage du milien peut donner, comme
nous avons vu en parlanlt du peignage, jusque quatre
sortes d’éloupe; enfin, I'affinage & la_main donne une der-
nidre classe d’étoupes et la plus fine. L'étonpe, en effet, va
en devenant de plus en plus fine et bonne & mesure que lo
peignage avance , par la raison ‘que la premidre étoupe tirée
a, comme les méches qui la donnent, ses fibres encore
jointes en partie l'une & I’autre.

Do ces six espéces d’étoupes , dans les petites filatures, on
en fait trois seulement en les mélangeant convenablement.

Etoupe grossiére;
Etoupe moyenne ;
Etoupe fine.

Mais dans les grandes filatures, et quand on le peut, il y
a tout A gagner & conserver beaucoup de catégories : géné-
ralement on fait avec les étoupes, de la catégorie fine, un
6l d’un numéro 1,6 fois plus bas que celui du fil long-brin
1iré du méme lin; et, cependant, avec un bon triage d’é-
toupes et un bon travail de I’étoupe, on devrait arriver &
faire desnuméros & peu prés pareils.

L’étoupe qu'on a choisie pour faire un numéro donnd,
est poriée dans de grands paniers d’osier A la machine que
Pon nomme carde briseuse ; 1a elle est divisée en petits lots
de méme poids avant d&tre livrée & la machine; la carde se
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compose d’un gratid tambour central tout hérissé d’aiguilles:
tout autour, ou du moins autour de la demi-circonférence
de ce tamboor, est disposée une série de cylindres plus
petits , également hérissés d’aiguilles qui viennent presque
toucher celles du grand tambour ; I'éloupe doit passer entre
ces cylindres et le grand tambour qui se disputent les fi-
bres, les redressent, démélent, brisent, rétablissent le pa-
rallélisme et produisent en définitive une mappe que I’on
convertit en ruban; les cylindres placés derridre la carde
ont un débit , un produit plus petit que ceux placés devant
la carde; il en résulte un étirage, c'est-a-dire que la ma-
tiére sortira & la fois plus légére et plus longue qu’elle n’est
entrée; les deux cylindres entre lesquels passera d’abord
notre étoupe seront nos fournisseurs; les deox dernmiers
eylindres entre lesquels passera cette méme étoupe, seront
nos élirerars.

Nous avons dit que I'étoupe élait avant tont divisée en
lots do :méme poids; on étale régulitrement cotte étoupe
sur deux cuirs sans fin placés sor une table qui se trouve
derriére la carde; les cuirs sans fin livrent I’étoups a la
partie de la carde qui carde et étire ; au sortir des étireurs,
la nappe est convertie en ruban qui tombe naturellement
dans des yots placés devant la carde.

Mais un premier cardage n’est presque jamais suffisant;
on réunit donc plusieurs pots derriére une machine nommée
doubleuse qui enroule les rubans de ces pots sur une grosse
bobine qti’on porte avec sa nappe de rubans derriére une
seconde carde qo’on nomme Anisseuse, et qui n’a plus de
table par- derri¢re. La bobine & rubans est placée & portée
des cylindres fournisseurs de cetle carde, qui saisissent les
rubans, ot il s’opére un cardage et un étirage comme  la
carde briscuse; il sort encore des étireurs de cette nou-
velle carde une nmappe que l'on convertit en rubans qui
vienneut tomber naturellement dans des pots placés devant
la finisseuse.

A partir de ce moment, toutes les opérations sont sem-
blables & celles que I’on fait subir an long-brin une fois sorti
de V'élaleuse, c’est-a-dire que nous allons étirer et doubler
successivement sur une suite de machines élirages, passer
de 1a au banc a broches qui préparera le ruban & étre tra- -
vaillé au métier & filer, ou il regoit enfin la torsion qui ¢n
fait le £l.
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Il n’y a que la construction des machines & étoupes qui
différe en quelques points de celle des machines & long~brin,
quoique le principe soit le méme. .

Quant aux opérations accessoires, c’est, et cela doit 8tre,
absolument identique pour le long-brin et poor I'étoupe.

Nous allons nous occuper séparément de chacune des ma—
chines a étoupe.

Carde briseuse.

Le butdela briseuse est d'étaler, carder et étirerI’étoupe.

Avant de parler de cette machine, disons qu’il serait bon
de faire subir & I’étoupe un baitage qui la débarrasse des
corps élrangers qui 'y peuvenl trouver, et la rende plus lé-
gtre : malheureusement les batteuses essayées jusqu’a pré—
sent n’ont pas réussi. Revenons & la carde.

La fig. 8 représente non pas une carde, mais tout ce qu’il
nous faul pour expliquer une carde briseuse.

Derriére la carde, et prés des cylindres fournisseurs F
et F/, se trouve une table en tole garnie de deux cuirs sans
fin, entre les deux cuirs sans fin et sur la table se trouve une
barre en bois de 0™.05 & Om. 06 de largeur, afin de bien
séparer le produit de la carde en deux nappes distinctes;
chaque cuir sans fin a une longueur de 64, 3 pouces anglais
ou environ 1™.64; cette longueur est divisée en deux par
un trait, de sorte que les cuirs sans fin, A eux deux, nous
offrent quaire compartiments.

Le but de cettedivision en deux de chaque cuir est de ren-
dre V’étalage plus facilement régulier en limilant I'espace
qu’on doit recouvrir d’une manidre bien égale avec un poids
donné. Le poids qu’on élale sur les cuirs sansfin varie avec
le numéro qu'on veut faire. L’on voit de suite ’avantage
qu’offre I'étalage & la carde sur celui de I'étaleuse; sur I’é-
taleuse, quand bien méme on parviendrait & étaler des poids
égaux sur des espaces égaux, encore est-il que d’un endroit
& 1'autre d’un de ces espaces, il ne peut y avoir régularité par-
faite, parce qu’on ne peut manipuler le long-brin comme
on fait avec I’étoupe.

Les deux nappes d’étoupe formées par 1’étalage sont me—
nées entre les deux cylindres fournissears F et F’, et de la
elles vont passer entre le grand tambour et tous les cylin-
dres qui P'enveloppent, tambour et cylindres qui sont gar-
pis_d'siguilles; le cardage et 1'étirage s’opérent pendant ce
trajel; puis les deux nappes sontrecueillies par les deux cye
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lindres étireurs E et E’ qui sont sans aiguilles; de ces cy-
lindres les deux nappes vont passer chacune dans un enton-
noir qui les resserre et de 1a & travers deux cylindres lami-
neurs qui en font deux rubans qui vort tomber chacan dans
un pot, ou un seud ruban si on réunit les deux en un seul,
comme nous faisons & I'élaleuse.

Les divers cylindres et le tambour qui concourent a pro-
duire le cardage, sont livrés nus par les construcleurs; on
leur applique sur place une garniture qui se compose de
bandes de cuir plantées d’aiguilles et que 1’on enroule an-
tour des cylindres: ces garnitures s’appliquent en fixant d’a-
bord sur lecylindre une des extrémités, puis faisant tourner
le cylindre tout en raidissant la bande de cuir qui vient
s’appliquer petit A petit sur le cylindre. Voici comme on

urrait garnir une carde briseuse, les numéros des aiguil-
re.; sont anglais, presque toutes les garnitures se faisant en
Angleterre :

620 pieds anglais de garniture de 2 pouces de large en
no 18,

75 pieds de n® 16 séparément pour les fournisseurs.

Le grand tambour est ordinairement en fonte comme lo
sont les autres cylindres ; mais on le fait quelquefois en bois.
Les tambodrs en bois ont I’avantage d’étre trés-commodes
pour Vapplication de la garniture qui 8’y fixe avec des clous
de tapissier, au lieu de vis qu’on emploie pour les cylindres
en fonte. '

Le grand tambour a ordinairement, & nu et sur une lar-
geur d’environ 10,10, un diamétre de 1™.10 également.
Les autres cylindres qu’on appelle fournisscurs, volan, pei-
gneur, iravailleurs et débourreurs, ont pour diamétre nu 3

Levolant. . . . . . . Om. 30

- Le peigneur. . . . . . . 0, 35 .
Les travaillears. . . . . . 0. 12
Les débourreurs. . . . . . 0. 10
Les fournisseurs. . . . . . 0. 03

11 g’agit maintenant d’expliquer 'opération du cardage::
En principe, supposons deux cylindres, semblables anx
cylindres cardeurs de la machine dont nous nous occupons,
garnis d’aiguilles inclinées sur le rayon de ces cylindres :
supposons en outre que cesdeux cylindres se meuvent juxta-
posés, sans cependant que leurs dentsse tonchent, et sup—

Le Filateur. 16
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posons encore qu’il y ait dc1'étoupe entre les deux cylindres,
Si les aiguilles des deux cylindres sont tellement disposées
qu’au point de contact les aiguilles des deux cylindres soient
paralitles, soient dans le méme scns, P’étoupe sera travail—
lée, divisée, el restera partie sur un cylindre, partie sur
Yautre; mais siles aiguilies de nos cylindres sont tellement
disposées qu’au point de contact elles soient inclinées en sens
contraire, tellement disposces qu'elles feraient la croix entre
elles, si elles étaient assez longues pour cela ; alors le cylin-
dre, dont les dents sont inclinées dans le sens de son mou-
vement, cnlévera Pétoupe de l'autre, le débourrera. Clest
comme PPobserve M. Coquelin ( Essas sur la filature mécani-
que du lin et du chanvre , 1840), ce principe que mettent
en action les cardeuses de matelas, que tout le monde a pu
observer.

Revenons a notre carde (fig. 8):

T est est le grand tambour central; F et F” sont les four-
nisseurs; E et E’ les étireurs; T’, T" et T’ sont des cy=
lindres appelés travailleurs, qui opérent le travail, le car-
dage conjointement avec le grand tambour. D, D’, D, D’
sont des cylindres appelés débourreurs, qui sont chargés de
débourrer les cylindr2s travailleurs et de ramener I'éloupe
sur le grand tambour. La figure n'indique que quelques
aiguilles de chaque cylindre, dans le but de faire voir leur
sens seulement.

L’étonpe, comme on sait, est menée entre les deax cylin-
dres fournisseurs quise la partagent; mais le grand tambour
enleve de suite son étoupe au fournisseur de d , car
Jeurs aiguilles sont inclinées on sens contraire at point de
contact : au point de contact du fournisseur de dessus et du
grand tambour, les aiguilles sont paraliéles, il y a donc car-
dage. Le fournis de dessus emporte une parlie del’é-
toupe, il faut la ramener sur le grand tambour ain qu'elle
aille so faire travailler plus loin;.c’est Vemploi du premier
débourreur D, qui est placé au-dessus de ce fournisseur : il
enléve les dtoupes & ce fournisseur, parce qu’am contact leurs
dents sont en sens contraire; et 4 son tour le grand tambour,
el par la méme raison, reprend ces étoupes au premier dé~
bourreur : 'étoupe chemine sur le grand tambour et vient
bientot passer entre le grand tambour et un nouveau cylin-
dre, le cylindre T’ qui est un travailleur; il a ses dents pa-
ralléles a celles du grand tambour & leur point de conlact,
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il y a donc cardage: elle rencontre ensuite et successivement
les travailleurs T” et T°” qui la cardent, et chacun de ces
travailleurs a devant lui un débourreur pour ramener I'é-
toupe. .

Enfin Iétoupe arrive au cylindre V, qu’on nomme volant
A cause de sa grande vitessz : le volant a ses dents non ai-
guisées; il a pour emploi de redresser les bouls des fibres de
Pétoupe, afin de les disposer & s’accrocher facilement au cy-
lindre P qui vient aprés, qu’on nomimne peigneur. Le pei-
gneur marche lentement;le grand tambour lui abandonne
constamment de 1'étoupe que le peigneur vient céder a I'état
de nappes aux cylindres étireurs.

Les débourrcurs marchent trés-vite afin de bien décharger
les travailleurs; le grand tambour va encore plus vite
qu’eux : les travailleurs, parmi lesquels on peut ranger le
fournisseur du dessus, marchent lentement.

Les figures 7 et 7 bis représentent les deux vues de ¢dt8
d’une carde & volant. On voit que les cylindres & grande vi=
tesse, tels que le grand tambour, les débourreurs et le vo-
lant, sont menés par poulies, et ceux & petite vilesse par
eogrenages : on voit également que ’on peut, au moyen de
coulisses, rapprocher ou ¢loigner a volonté les cylindres da
grand tambour de maniére pouvoir rendre le cardage plus
ou moins violent.

Carde finisseuse.

La carde finisseuse est de méme principe, identiquement,
que la briseuse ; seulement, comme on y fail travailler des
rubans déja formés et venant du devant de la carde bri-
seuse, il 0’y aplus besoin de table a étaler. Ordinairement
la carde finisseuse n’a point de volant, dont on peut du reste,
généralement, se passer sans inconvénient : on le remplace
par une paire de travailleurs et débourreurs de plus; les
aiguilles de la finisseuse sont plus fines et les cylindres juxta-

os¢s sont moins rapprochés qu’a la briseuse. Voici comme
on pourrait garnir une carde finisseuse :

620 pieds anglais de nv 20; et 75 pieds anglais de n® 18

our les fournisscurs.

Quelques filateurs, quand ils orit A traiter de I’étoupe
trés-fine, ne la font passer que sur la finissense, de méme
qu’ils ne traitent parfois que par la briseuse I'étoupe qui est
trés-grossiére; dans le premier cas il faut adapter une table
derriére la carde finisseuse.
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Quand on bpére, et c’est le cas général, un double car-
dage, on prend un certain nombre de pots, 9 ou 10 habituel-
Jement , venant du devant de la briscuse et on les porte der—
riere une machine nommée :

Doubleuse.

Le but de la doubleuse est de faire enrouler autour d’une
espéce de grande bobine en bois les 9 ou 10 rubans en ques-
tion, de maniére & former un rouleau, ayant autour de lui
une nappe de rubans.

On place deux de ces ronleaux derriére la finisseuse, &
proximité de deux cylindres de bois ou 'on engage I'extré—
mité de chague nappe de rubans : ces deux cylindres ménent
les nappes aux fournissears, et devant la carde il sort ordi-
nairement deux rubans.

Les figures9 et 9 bis sont une vue de cdié et une vue par
derriére d’une Youbleuse d’une boune construction.

Les rubans entrent dans la machine, guidés par un con—
ducteur A, a travers lequel ils sont menés & deux fournis-
seurs F et F’ : ces fournisseurs les conduisent & un axe, une
grandebobine en bois, afin de les enrouler autour de lui; ’axe
est lui-méme traversé par un axe en fer. La bobine est pla-
cée entre deux cylindres cannelés en fonte K et K’, qui l'en—
trainent dans lear mouvement. Les bouts de I’axe en fer de
la bobine sont guidés par ume rainure pratiquée dans le
batis, dans leur mouvement d’ascension ; car A mesure que
1a bobine se charge elle augmente de diaméire et son axe
g'éldve; quand elle est arrivée a la grosseur qu’elle doit
avoir, la machine exécute elle-méme un mouvement de dé-
brayage qui I’arréte.

Etirages.

Ces machines ont le méme but que celles de méme nom
qui servent au long-brin. On distingue également ces ma-
chines en premiers olirages, deuxiémes élirages, troisi¢mes et
quatridmes étirages , suivant que le ruhan y passe en sor-
tant des cardes, ou bien aprés avoir déja passé sur une ma-
chine étirage,, ou aprés avoir déjh passé sur deux et sur trois
étirages. .

Les fig. 10 et 10 bis représentent une vue de coté et le
plan d’un étirage a étoupes, sysiéme circulaire : on n’y a

pas représents les gills crainte de confusion, ni le premier
conducteur en fer-blanc, afin de laisser voir les poids qui
sont par-dessous, '
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Ily a aux machines de préparations a étoupe comme &
celles de préparations a long-brin, deux systémes pour con-
duire les gills : fe systéme a vis et le systéme circulaire.

Le premier syst¢me ne différe en rien du systéme & vis du
long -brin, si ce nest que les vis sont plus courtes, parce
que, & cause du peu do longueur des brins de I'étoupe , il
faut rapprocher davantage U'étireur du fournisseur.

Quant au systéme circulaire, c’est bien, au fond, le méme
rincipe que ccluia chaine, mais Pespace ne permeltrait pas
*avoir deux arbres pour mener des chaines. Yoici en quoi

il consiste : il y a un seul arbre ou axe qui traverse le mé-
tier, portanta chacune de ses deux extrémitésun plateau circa-
laire R, plateaux percés d’ouvertures o viennent se placer
les barrettes porte-gills. De pluslcs bouts des barrettes s’en~
gagent chacun dans un guide G, dont ils suivent la cour-
bure afin de remonter et de descendre aussi droit que faire
se peut dans le mouvement de rotation que les platcaux cir-
culaires impriment a ces barrettes.

‘1l y a une brosse qui nettoie les gills par-dessous.

Bancs & broches.

Les bancs & broches sont aussi soit & vis, soit de sysiéme
circulaire.

Métiers d filer.

Les métiers & filer, pour étoupe , n'ont rien de particulier:
nous filerons aussi jusque n° 12 ou 14 & 'eau froide et le
reste & I’eau chaude.

Quand on file a 'eau froide , il faat avoir des métiers A fi-
ler séparément pour |’étoupe et pour le long-brin ; car, en ne
pas decomposant, les fibres du long-brin restent dans leur
longueur qui est plus grande que celle de I’étoupe ; il fant
donc que pour les métiers & filer le long-brin, la distance en-
tre ’étireur et le fournisseur soit beaucoup plus grande.

Quant aux métiers A filer &'eau chaude, on se sert des
mémes pour étoupes et long-brin , ce qui se congoit bien.

Dévidage, séchage et paquetage.
C’est identique avec ce que 1’on a décrit au long-brin.
§ 4. Discussion des systémes dvis, dchaines, et circulaires.

Le long-brin emploie comme on sail les deux systémes a
vis et a chaines ; yoici quels sont les inconvénients du sys-
téme & vis :



178 17® PARTIE. BECTION Il. CHAP. II.

Les machines & vis sont plus chéres , plus difficiles & faire
et & ajuster , plus difficiles & netioyer, elles se dérangent et
cassent plus facilement, el elles demandent une plus grande
force motrice que les machines a chaines.

Mais & coté de cela, leur régularité de marche, et, par con-
séquent, celle du ruban est plus grande; en effet, aux ma-
chines a vis, les barrettes porte-gills approchent autant qu’on
le veut des cylindres étireurs et fournisseurs, puisque ces
barrettes remontent ¢t descendent tout-a-fait verticalement,
et qu’en conséquence on u’a pas a craindre que les gills en se
relournant viennent avec leurs aiguilles rencontrer ces cy-
lindres: il en résulie que les fibres sont bien guidées et diri~
gées jusqu’au bout de leur course et qu’elles ne sont point
troublées par des aiguilles qui viennent s’engager inclinées
entre elles pour se redresser au milien d’elles.

It y a d’autres considérations que celles-1a : pour les bas
numéros qui se font avec des qualites de lins inférieures , le
ruban a moins de istance, fait moins facil tcorps que
pour les numéros fins qui emploient des lins souples et liants,
Un ruban de lin grossicr ne peut donc étre étiré, c’est~a—
dire aminci, autantqu’'un ruban de lin fin, sans quoi & tout
endroit ou ce ruban de lin grossier trop aminci serail aban-
douné & lui-méme, il risquerait de rompre : on ne pour-
rait étirer beaucoup qu’a condition d’un fort doublage , et
charger ses machines ne vaut jamais rien; la marche est
moins réguliére quand il y a beaucoup de lin & la fois sur
la machine, les fibres se rebiffent et se rebroussent facile-
ment; donc pour les bas numéros il faut peu étirer. Or, pour
peu étirer, il y a deux moyens : il faut faire marcher vite le
fournissear , I’étireur conservant sa vitesse habituelle; ou
bien {ce qui ne se fait que bien rarement, parce que la pou-
lie motrice, la poulie de travail, est sur 1'élirear qu’on ne
change par conséquent guére de vitesse) ralentir I'étireur
afin de pouvoir laisser de la lenteur au fournisseur : si nous
augmentons la vitesse du fournisseur (ce qu’on peat tou-
jours faire en changeant un engrenage), alors les gills qui
suivgnt son mouvement marcherontplus vite aussi, et les vis
aussi conséquemment , et les chaines également, suivant que
les gills sont menés par vis ou par chaines. Or, les vis ne
peuvent dépasser une certaine vitesse sans casser; pour les
employer avec les numéros peu fins, il faudrait donc faire
marcher lentement et I'étireur et le fournissear, ¢'est-a-dire
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produire {rés-peu. Quant aux machines a chaines, le four-
misseur peut trés-bien y marcher vite, car la chaine le peut
elle-méme sans inconvénients, et par conséqueut on peut,
sans inconvénients sussi, étirer peu sur les machines & chai-
nes el cependant ne pas produire peu, & cause de la vitesse
qu’a le fournisseur.

Ainsi, I'on ne doit pas employer les machines & vis pour
les numéros peu fins, mais bien les machines & chaines;
aussi bien ces numéros peu fins n’ont pas un aussi grand
besoin que les aulres d’étre trés-réguliers.

Quant aux numéros fins, on peut les étirer davantage et
par conséquent on peut se servir de machines & vis pour eux,
et onle doit méme : cen’est pas qu’avec des numéros fins on
Ppuisse étirer autant qu’on veat; la consistance des rubans
de numéros fins a ses limites; d’ailleurs un fort étirage force
& faire marcher vite habituellement Iétireur, et passé un cer-
tain degré de vitesse, I’étirear s’échauffe et les rubans s’y
collent ; mais enfin un produit plus faible, des temps d’arrét
plus nombreux, la cherté plus grande des machines, tous

- inconvépients des machines & vis, doivent et peuvent se sup-
porter pour des fils fins et de valeur, fils pour lesquels la
beauté et la régularité sont des conditions sine qud non.

L’étoupe emploiele systéme & vis ot le systéme circulaire;
les considérations & développer sont ici les mémes que pour
les deux systémes & vis et chaines; on dirait de méme que
P’étoupe des numéros peu fins étant plus courle et de nature
plus mauvaise que cells des numéros fins, ne peut supporter
de fort étirage,

Nous ajouterons que pour les bancs & broches qui travail-
Tent un ruban déjh plus formé, faisant corps et plus fin, on
doitseservir de machines & vis pluldt que pour les étirages.

Pour conclure nous dirons que, soit pour le long-brin,
soit pour I’étoupe, il est bon : '

Pour les étirages, de se servir de machines & chaines jus-
qu’au n° 40, et de machines & vis pour les numéros au—
dessus ;

Pour les bancs-broches, de se servir de machines  chai-
nes jusqu’au n° 30, et & vis pour les numéros au-dessus.

Ces chiffres ne sont pas absolus, car tout cela dépend
beaucoup aussi de V'espéce et qualité dulin qu’on a & traiter.
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ARTICLE III. — CALCUL DES MACHINES,

Dans nos machines il y a & calculer les vitesses de leurs dif-
férentes parties, V'étirage, les productions en longueur et
en poids, et la torsion.

Pour faire ces calculs, il soffit de se rappeler deux choses :

19 Etant donné une poulie d (c’est-a-dire qui a pour
diamétre la longueur représentée par d) et cette poulie
ayant une vitesse v (c’est-a-dire faisant en une minute un
nombre de tours représenté par v), quelle sera la vitesse
d’une poulie d’ menée avec courroie par la poulie d?

Elle s’obtiendra ainsi : on multiplie d par v, on divise le
produit par d’ etle quotient sera z, c’est-a-dire que ;

vd
d’

20 Avant de poser la seconde question , nous élablirons
une convenlion qui servira & simplifier le raisonnement;
nous distinguerons les engrenages en deux espéces : les pi-
gnons et les roues. Nous appellerons pignon un engrenage
qui ne recoit pas directement son mouvement des dents d’un
autre engrenage , mais bien d’un axe sur lequel il est placé,
et roue un engrenage qui recoit son mouvement directement
des dents d’un pignon (nous nous servirions encore de I’ex-
pression directement quand méime le pignon se servirait d'un
ou plusieurs engrenages intermédiaires pour agir sur la roue;
pour le calcul, c’est absolument comme si les dents du pignon
engrenaient avec celles de la roue). :

Maintenant, étant donné un pignon p (c’est-a-dire qui a
un vombre de dents représenté par p), et ce pignon ayant
une vilesse V, quelle sera la vitesse 2 d’'une roue r menée
par ce pignon?

Vp

On avra: @ = ——
r

§ ler. Du Molcur.

Pour une filature de lin comme pour tont établissement
du méme genre, une machine a vapeur est certainement pro-
forable & une roue hydraulique, & cause de la régularité et
de la continuité du travail : on peut bien trouver des cours
d’eau qui n’occasionnert pas de disconlinuité dans le tra—-

’
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vail, mais on n’en trouve peu ou point qui soient réguliers, et
our une filalure, la régularité est trés-importante : les roues
Eydrauliques ont encore le désavantage de nécessiter souvent
un travail de nuit, et pour une filature, ou le travail des
servants counsiste presque toujours en la surveillance des
métiers (ce qui demande de l'attention sans beaucoup de
mouvement de corps ), le travail de nuit ne vaut rien.

11 faut environ un cheval vapeur de force pour cent bro-
ches fileuses, c’est-d-dire pour cent broches de métier a
filer. ’

8§ 2. Transmission.

La transmission du mouvement du moleur se fait an
moyen d’arbres appelés arbres de couche, qui traversent les
salles ol sont les métiers. Les arbres de couche ont en face
de chaque mélier une poulie qui en méne une autre placée
sur le métier : dans la plupart des métiers de préparations,
cette poulie du métier, qu’on nomme poulie de travail, se
trouve sur I’axe de ’étireur.

Les arbres de couche ont pour vilesse convenable :

Aux préparations 110 tours par minule;
Aux métiers a filer 210 tours  id,

8 3. Peigneuse-Girard amendée par Decoster.

Calcul du poids de lin que peigne ce mélier en un jour.

La poaulie de travail donne cent cinquante tours environ
par minute & son axe qui porle une vis sans fin que dans le
calcul on peut considérer comme un pignon d’une dent;
celte vis engréne avec une roue de cinquante dents, qui
porte sur son axe une espéce de roue qui engréne avec la
chatoe sans fin, et lui donne le mouvement; cette derniére
roue a 0™.10 de diamétre. Or, la vis sans fin a de méme que
son axe une vitesse de cent cinquante; donc la roue 50 fait

\J
trois tours par minute d’aprés la formule z = rp que nous
avons rappelée; la roue 0m.10 a la méme vitesse 3, el sa
circonférence étant 0m.314 ( d’aprés la formule circonfé~
rence = 2 7 r ), en une minute elle fera donc avancer la
chaine de 3 % 0m,314 — 0m.942,

Les pinces mendes par la chaine ont 0.w18 de largeur;
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donc en une minute il passera & la machine %.23 pinces :
chaque pince contient une méche de 0k.120 a 0k.150, ou en
moyenne une méche de Ok.155. Donc la machine verra pas-
ser en une minute 0k.706 et en une hcure 42k.560 ; mais la
méche est retournée pour étre peignée de 'autre boul, donc
la machine peignera seulement moitié en une heure, ¢’est-a-
diro 21k.18. Sil’on lravaille h heures par jour, le poids théo-
rique peigné par jour, sera 21k.18 X A.
Mais on peut retrancher une demi-heure par jour pour
les mises en train et le pettoyage. Donc :
Le poids pratique peigné par jour, est 21k.18 (b — 1/, ).
§ 4. Peigneusc Peelers.

Nous connaissons la manceuvre de celle machine, et nous
savons qu’a partir des lins destinés & faire du numéro 35 et
au-dessus, on laisse une méche sur la machine pendant I'in—
tervalle de seize coups de sonnette, et pendant l'ictervalle de
huit coups de sonnette pour les numéros au-dessous de
trente-cing.

Calcul du nombre de coups de peigne subi par une méche
en un coup de sonnette.

La poulie de travail est sur Parbre qui donne le mouve-
ment de va-et-vient aux méches : cet arbre fait ordinaire-
ment cent tours par minute. Sur cet arbre, et du coté op-
posé & la poulie de travail, il y a un pignon p qui meut une
roue r placée sur I'arbre du tambour a peignes.

La vitesse da tamhour & peigunes est donc —-12'2-”-

Or, le tambaur porte sur son axe, et du cdté opposé & la
roue r, un pignon p’ qui est remplacable de fagon & pouvoir
ainsi varier le nombre de coups de peignes que subissent les
méches en un temps donné : ce pignon p’ méne une roue v/
qui agit sur la sonnette. Cetle roue r/ a donc une vitesse

0 nn’ v
10 ::‘ ce qui veut dire qu’en une minute il y a -1—027’:2-

. coups de sonnelte donnés. Le tambour & peignes ayant quatre
aréles et sur chacune un peigne, donne 4 chaque meche quatre

coups de peigne par togr, ouen une minute .‘.&‘r_‘&



FILAGE DU LIN, 183

coups de peigne, puisque ce tambour fait tours en une

100 p
r

00 pp’
rel
coups de sonnette ; donc en un coup de sonnelte, le tambour
donnera un nombre de coups de peigne qu'on obtiendra en
100 X 4 X p 100 pp’ | 419/
par T jclest—5—.,
r rr PR

. . . . . 1
minate ; mais, loujours en une minule, il se donne

divisant

Exemple :

La roue r’ de la sonnette a ordinairement cent vingt
dents ; prenons pour p’ le pignon moyen que I’on emploie,
c’est-a-dire dix-huit dents ; en mettant ces valeurs dans I’ex-

o

A nous

, sonnette la méche recevra 26 coups de peigne.
Ce nombre de 26 coups de peigne est convenable pour
*les numéros de 40 4 60; pour ccs numéros, on garnira
1a Peeters de guatre espéces de peignes ; ces peignes auront
pour numéros, et ces numéros sont anglais :
Numéros 2&
40
50
et 60
Pout 1és numéros au-dessous de 40, il est bon de donner
32 coups de peigne par coup de sonmelle; mais ici. on ne
donnera plus que 8 coups de sounelte par méche, et consé-
quemment il n’y aura plus sur la machine queé deux espéces
de peignes: :

Ppression bt

26 ; donc en un coup de

Numéros 24

et 40
Pour les numéros au-dessus de 60, il est bon de donner
36 ou 40 coups de peigne par coup de sonnette, et d’em-

ployer quatre séries de peignes :

Numéres 24

40

60

et 80
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Calcul du poids de lin peigné en un jour.

Considérons des méches de lin capables seulement de
denner des numéros au-dessous des numéros 35 ou 40:
chaque méche pour étre peignée entendra huit coups de son-
nette, mais comme on traite quatre méches a la fois sur une
machine, cela ne fait que deux coups de sonnette spécialement
destinés & une mdéche.

Or, une méche en moyenne pése 0x155, done deux coups
de sonoette serviront  peigner 0k135 : mais en une minute,
4

- 100
comme on vient de le voir, il se donne i

p—ry coups de

sonnelle; en une minute, la machine peignera donc

100 X 0,135 X pp’
2 re!

fois ce produit, ou si nous opérons les réductions :

) [24
405 k. X'—T

kilos; en une heure ce sera soixante

Si I'on travaille & heures par jour, le poids théorique de
lin peigné en un jour sera :
403 pp’ b
rr!
Et comme il faut compter sar une demi-heure de perte,
cela donnera pour le poids pratique de lin peigné en un jour :

405 pp’ (h—14/) .
————— kilos.
rr

Si nous prenions 18 pour pignon remplagable, et que nous
fissions p = 24, r =96, r' =120, valeurs assez habituelle—
ment employées, nous trouverions pour le poids de lin pei~
gné théoriquement en une heore quinze kil. environ; nom~
" bre inférieur a celui trouvé pour la peigneuse Girard.

§ 5. Carde briseuse.

La poulie de travail est sur P’axe du grand tamboar,-
grand tambour qui, A nu, peut avoir un diamétre de
1m.40 (1) ;

(1) Les dimensions, ou chiffres, que nous donnons sont toujours pris
sur machines de modéles anglais ; modéles qui servent a la plupart des
constructeurs frangais,
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Cette poulie communique, par une suite d’autres poulics,
son mouvement aux cyliodres débourreurs et au volant.

Sur 'axe du grand tambour et du coté opposé & la poulic
de travail se trouve um pignon qui, par une suite d’engre—
nages, communique son mouvement aux fournisseurs, aux
étireurs, aux travailleurs et au peignear.

Calcul de l'étirage.

Nous commencerons par généraliser la définition de V'é-
tirage :

Supposons qu’un ruban, composé de fibres, aprés avoit
passé sur un premier cylindre, pressé sur ce cylindre, vienne
ensuite passer sur un second cylindre sur lequel il soit éga=-
lement pressé : supposons que du premier cylindre il sorte
40.m de ruban par minutes, el qu’il en sorte 50 dansle
méme temps du second cylindre : évidemment le ruban, quand
il sort du second cylindre, est allongé, étiré, de b fois : c’est ce
qu’on appelle un étirage de cinq; I'étirage n’est donc pas
autre chose que le rapport entre 50 et 10, c’est-2-dire entre ce
qu’il sort par minute des deux cylindres, c’est-a-dire entre
les débils des deux cylindres.

Donc ’étirage est le rapport entre les débits du fournis-
seur et de l’étireur.

Pour l8 calculer, nous remarquerons qu’un ruban serré
conire un cylindre qui se meut, suit le mouvement de ce cy-
lindre ; quand le cylindre a fait un tour il est sorti une lon=-
guear de ruban égale a la circonférence du cylindre; si le
cylindre fait 100 tours par minute, il sort par minute une
longueur de ruban égale a 100 fois la circonférence du cy—
lindre; par conséquent, le débit du cylindre, c’est-a-dire ce
qu’il en sort de ruban en une minute n’est pas autre chose
que le produitde sa circonference par sa vitesse.

Donc pour obtenir I'étirage, il faut multiplier chacune des
circonférences de I’étireur et du fournisseur par leur vitesse
et prendre le rappori entre ces deux produits.

On sait que dans la carde nous appelons étireurs les denx
eylindres qui saisissent la nappe d’étoupes au sortir du pei-
gneur; dans cette machine I’étirage ne se fait pas directe—-
ment entre les fournisseurs et les étireurs, mais ’effet ainsi
que la définition de 'étirage sont tout-a-fait indépendants
de cette condition. M. Choimet (Eléments de la filaturedu lin
¢t du chanore, 1841) ne veul pas considérer nos deux cylin-

h F"MM. 17
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dres &tirears comme des élireurs; c'est aum peigneur qu’il
décerne cet honueur et il se donne beaucoup de peine pour
en calculer le diamétre qui se complique de I'épaisseur da
cuir et de la demi-longueur des aiguilles : mais dans une ma-
chine ou la matiére passe entre une suite de paires de cylin—-
dres, c'est évidemment el natureliement la derniére paire
qu'il faut considérer pour le calcul de I'étirage. Le débit de
nos étireors est égal & celui du peigneur; et alors, puisque
P’étirage n’est qu’un rapport de de¢bits, pourquoi ne pas
choisir celui qu’on peut calculer facilement, ot c’est celui de
nos étireurs qui n’ont ni cuir ni aiguilles, Dans toutes nos
machives on pourrait méme prendre pour étireurs la paire
de cylindres qu’on nomme lamineurs, et si on ne le fait pas,
c’est qu’il n’y a aucun avantage de commodité & cela.

Maintenant, soit p le pignon de I’axe du grand tambour,
pignon qui par une suite d’autres pignons p’, p’/ et de roues
rr'r’’ (le nombre est indifférent), va donner le mouvement &
I'étireur (c’est toujours, comme nous I’avons déja dit, de I'é=
tireur de dessous qu'il est question), et qui par une suite de
pignons p™ piV et de roues r'”’riV rv vadoonerle mouvement
au fournisseur. Soit V"’ la vitesse du grand tambour qui mar-
che trés-bien avec 170 tours par minute, et & ce propos nous
remarquerons qu’il est convenable, aux cardes, de marcher
vite et de charger peu; alors Pétoupe est bien travaillée ,
mieux travaillée que lorsqu’elle est trop compacte, et de plus
cela ménage les dents de la carde, et la garniture d'une
carde est une chose excessivement chére. Pour en revenir &
notre calcul nous aurons d’abord pour la vitesse de 'éti-
reur,

v !)pp ’ pn
D M7

rer

comme on le trouverait facilement en calculant successive-
ment la vitesse de chacune des roues r,r’,r” (c’est 1a vitesse
de la derniére roue, de la roue r”’, qui est celle de I’étireur)
au moyen de la formule générale

Vp
.

& ==

que nous avons rappelée en commencant. Si D est le dia—
métre de I'étirenr et Q son débit, le debit étant égal & la
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circonférence par le diamatre, il 8’ensuit qu’on a

344DV’ pp’'p’
Q=
re e
Quant A la vitesse du fournisseur, on trouverait de méme
qu’elle est
V' pp™” p”
L LR A

Etsi sondiamétre est D’ (pour trouver ce diamétre, nous me-
surons tout simplement la distance entre les deux centres des
cylindres fournisseurs, puisque ces cylindres sont égaux de
diaméire et que leurs dents doivent étre tangentes les unes
anx autres) et que j'appelie Q' son débit, on aura :

344D’ V’p p™p~
Q' =

r” e
Si nous nommons E I'étirage cherché, qui doit 8tre égal an
rapport des deux débits, nous aurons en faisant les rédac-
tions convenables :

Q Dp' p”r’rv e
E=—rr=xmFT—
Q Dp'p"ff’f"

On voitqu’en se servant de cette formale, le calcul de Ié-
tirage est bien simplifi¢; il n’est besoin de calculer ni vi-
tesses, ni débits; il suffit de mettre dans cetle expression les
nombres de dents des engrenages ainsi que les diamétres de
Yétireur et du fournisseur, et I’on aura directement I’étirage.
Cette formule est une expression générale qui signifie que
pour avoir I'étirage, il faut faire lo produit des pignons da
mouvement de I’élireur, par les roues de celui du fournis-
_ seur, diviser ce produit par un autre qu’on obtient en mul-
tipliant les pignons du mouvement du fournisseur par les
roues de celui de I’dtireur et multiplier le quotient par lo
rapport des diamétres des cylindres étireur et fournisseur.
Quoique ’énoncé n’en soit pas court, en pratique 'usage de
cette formule abrége beaucoup le calcul.

Le pignon p qui est sur I’axe du tambour est variable ,
remplacable, ce qui ne fait pas varier I’étirage, mais simul-
tanément les vitesses de 1’étireur et du fournisseur, des tra-
vailleurs et du peigneur, car tous ces cylindres sont liés au
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- grand tambour sous le rapport de la vitesse par cette expres-

sion ginérale : XII’TIL.; P, étant un produit de pignons et
1

R, un produit de roues. Ce pignon p donne donc un moyen
de travailler plus ou moins I’étoupe. De plus, dans chacun
des mouvements de ces cylindres, on peut changer un engre—
nage, ce qui permet de varier I’étirage et de varier les rap—
ports de vilesse des autres cylindres,

L’étirage de cette carde doit &lre environ de 15 &
18.

Le diamétre de I'étireur est 0m.10 et sa vitesse de 30
4 40.

Calcul de la production en longueur de la carde.

A toute machine la production en longueur n’est rien
autre, puisque le ruban sort de I'étireur , que le débit de
V'étireur; et mous avous dit, en parlant de I'étirage de la
carde , comment on trouvait le débit d’un cylindre. Done en
une minute la production est 3,14DYV, en une heure elle
est 185,4 DV. Si I’on travaille & heures par jour, la produc-
tion théorique , par jour, sera :

188,4DV A

mais pour les mises en train et le netloyage il faut compter
perdre une demi-heure; la production pratique est donc
488,4 DV A ( h—1/;): en simplifiant nous aurons, pour ex-
pression de la production pratique en un jour :

94,2DV (2h — 1) mébtres.
Calcul de la produclion en poids.

Le poids d’étoupe qu’on étalesur la table qui est derriére,
varie avec le numéro qu’on veut faire, Il est convenable de
r(ri:ettre sur chacun des quatre compartiments des cuirs sans

n:

0k.130 jusques au n° 23,
0 110 den® 25 & no 30,
0 090 de n° 30 & n° 40,

' 0 070 pour n° 40 et au-dessus.

Appelons R le poids d’¢toupe qu’on étale sur les quatra
compartiments & la fois et e I'étirage de la carde; et rappe—
lons-nous que la longueur des cuirs sans fin est 4m.64.



.

FILAGE.DU LIN, 189

Nous avons une iongueur de 1.m64 d’étoupe qui pdse R ;
estte longueur devient au sortir de la carde, dont Pétirage
est ¢, 1,64 e métres, longueur qui pése encore R.

Si 1,64X ¢ métres dece ruban pésent R kilos, 1 métre pe-

R
1,64 X e
en un jour, est 488,4 DV &, donc le poids théorique en un

jour est:
188,4DVRA
1,646

Pour la pralique, il faut d’abord retrancher le poids qu’on
perd par la demi-heure d’arrét dont nous avons parls, ce qui

183,4DVR (h—1/,) 3
e P .

T6h6 Mais de
plus I’éloupe élant chargée de corps étrangers et de fibres
tout-a-fait menues, le travail de la carde fait tomber tout
cela avec un mélange de honnes fibres ; c’est ce qu’on
nomme Je déchet : le déchet n’est pas entidrement perdu, la
meilleure partie est repassée & la carde, le reste est vendu
comme déchel ; nous pouvons compter sur 7 p. 100 de dé-
chet & la carde briseuse; il y adonc7 p. 100 & retrancher du
Ppoids auquel nous sommes restés; retrancher 7 p. 100 re-
vient & multiplier par 0,93; en effectuant les calculs, on
trouverait pour la production pratique en un jour :

SSDVR(2h—1)
1,64 ¢ 1o8.

Si la carde fait deux rubans , chaque ruban produit par
jour aura en poids la moitié de cette expression,

§ 6. — Carde finisseuse.

La vitesse du grand tambour peut y &ire portée & 200
tours.

Le diamétre de P'étireur est ordinairement de 0™.10.

QOa fait varier I'étirage de 18 4 22.

La vitesse de l’étireur est habituellement de 22 tours.

Les calculssont lesmémes pourcette carde que pour I’autre,
exceplé pour la production en poids; ainsi on trouverait ,
en appelant loujours D et V le diamétre et la vitesse de I’é

. -

sera 3 or la production théorique en longueur et

rédait déja la formale &
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tireur et @ I'étirage, que la production pratique en lon=
. gueur est par jour et ruban (nous supposons deux rubans de
produits)
94,2DV (2 h—1) mélres.
Production en poids.

Si n est le nombre de rabans assemblés av sortir d’'une
carde briseuse, pour en faire un & notre carde finisseuse, et
que 1m, d’assemblage de ces n rubans pése R kilos, par
exemple, on raisonnera ainsi :

4m,_de cet assemblage devient, au sortir de la carde, e
mélres, puisque I'élirage est e. Ces e métros pésent en-

core R; donc au sortir de la carde 1m pése 5; or, il sort
e

par jour une longueur de 94,2 DV (2 h—1) métres, donc le
94,2 DV(2h—1) R
e

Mais on compte & celte carde sur un déchet de 3 pour 100,
ce qui revient A multiplier cette expression par 0,97 pour
avoir le poids réel ; en effectuant les calculs, on trouve enfin
pour le poids pratique en un jour et par ruban:

91 DVRe(2 P=1) Litos.

§ 7. Etaleuses.
Etaleuse d vis.

La poulie de travail est sur I'axe du cylindre étireur.

Le métier ne marche bien qu’en ne pas dépassant 80 tours
par minute pour la vitesse de ce cylindre; car & ce métier la
vitesse du fournisseur est limitée d’abord par celle des vis
comm» nous ’avons vu, et de plus par le travail du servant
de la machine qui ne pourrait nourrir ses deux cuirs a la fois
si le fournisseur dépassait une certaine vitesse; si I'on dé-
passait 80 tours & P’étireur, comme I’élirage ne doit varier
que de 40 & 60 pour avoir de bon ruban, il faudrait faire
marcher trop vite le fournisseur.

Le diamétre du cylindre étiraur est ordinairement 0®.125;
c’cst un grand diamétre qui a pour but de produire le plus
possible sans ‘marcher trop vite; ces grands diamétres sont
possibles aux machines & vis dont les gills approchent autant

poids sera d’abord
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qu’on vent des cylindres, mais aux machines & chaines les
gills seraient trop loin du centre des cylindres si ces cylindres

étaient grands.
Caleul de Vétirage.

C’est I'étirenr qui transmet le mouvemens au fourni.seur 3
I"étireur porte sur son axe un pignon { qui méne une roue r
‘ceue roue r est variable et permet de faire varier I’étirage ) :

'axe de cetle roue r traverse le métier; sur cet axe et da
€016 opposé & la roue r il y a un pignon p’; ce pignon méne
4 son tour une roue r’ ayantsur son axe un pignon p’’, le-
quel enfin méne laroue r’’ dont I'axe est celui du fournisseur,
et dont la vitesse sera donc celle du fournisseur,

Cela posé, pour avoir I'étirage nous savons qu’il faut
chercher le rapport entre les débits des cylindres étirear et
fournisseur ; cherchons donc d’aboerd la vitesse du fournisseur
en appelant V celle de V'étireur qui est celle de la poulie de
travail.

. v
La vitesse de la roue r est —r’: : celle de la roue r’ est

Voo " .
—: celle de la roue r’’ ou da cylindre fournisseur est
rr .
Vpp's”
roelr”
Soient D et D’ les diamdtres de V'étireur et du fournisseur;
appelons Q et Q’ leurs débits et E I'étirage cherchs,
Le débit de Pétireur est 3, 14 D V, celui du fournisseur
L4 ‘ D ’ ’ ’y .
est 5,1 V’I’JP P
re'r
Q re’e?D
dmge E = — = ——7=
Ea se servant de cette formule d’élirage on vait qu'il n'y
a besoin de calculer ni débit ni vitesse. Au reste cette for-
mule d’étirage est une expression générale d’étirage pour
tout le reste de nos machines qui toutes transmettent le mou-
vement de I’étireur au fournisseur; cette expression est in-
dépendante du nombre de roues et pignons quiservent ala
transmission de ce mouyement et peut se traduire ainsi: pour
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avoir 1'étirage , faites le produit 'une par 1’autre des roues
de la transmission du mouvement de l'étireur au fournisseur,
divisez ce produit par celui des pignons de la méme trans-
mission et multipliez le quotient obtenu par le rapport des
diamdtres des cylindres étireur et fournisseur.

Si l'on voulait changer l'étirage et avoir par exemple un
étirage E’ au lieu de V'étirage E qui emploie une roue r,
il faudrait chercher quelle roue doit remplacer la roue r
pour produire ce nouvel étirage E ’ : représentons cette rone
inconnue par &, alors on aurait I'expression

z r! "" D
Pe=——
pp'p” D
d’ou I'ow tirerait :
pp'p”"D'E’
T = T D
ce serait la le pignon & employer.
Calcul de la production en longueur,

C’est comme toujoursle débit de I’étireur ; en une minute
elle est donc 3, 14 D V.: en une heure 60 fois cette expres<
sion, ou 188,4 D V : en un jour, si I'on travaille & heures,
la production théorique est :

188, 4DV

Mais en pratique il faut retrancher le travail d’'une heure
qui est perdue par les mises en train, les nettoyages et les pe-
tits arréts de J’iﬂ'érenles natures ; donc la production prati-
que en un jour est :

188,4DV (h—1) métres.

Comme exemple, soient 80 la vitesse de I’étireur et Om,125
son diamétre ; soit 12 le nombre des heures de travail; on
obtiendra en remplacant les lettres par leur valeur dans ce cas
particulier : 188, 4 X 0,125 X 80 (12 — 1) ou bien 20724®,

Calcul de la production en poids.

En un jour nous faisons une longaeur de188,4 DV (h—1)
mélres.

Or, on combine I’étirage et la division des méches de ma-
niére  avoir pour les differents n°s et par pot un poids va-
riantde 3 & 7 k. Un pot contient une longueur fixe de 4000
yards, c’est-a-dire de 914™. ; donc, si R est lo poids qu’ona
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choisi_dans les limites de 3 & 7 k., 914™ pdsent R , Pp3r con-
séquent la production pratique gera en un jour, si I'on ef-
fectue les réductions :
0,2DVR (h—1).
Calcul du nombre de coups de sonnetle que donne la
machine dans une minute.

Le compleur est ainsi disposé : sur 'axe de ’étireur il ya
une vis sans fin, qui, faisant I'effet d’un pignon a use dent,
peut pour le calcul se représenter par 4 ; elle méne une roue
71V qui a sur son axe une autre vis sans fin 4, laquelle mene
Ja raue ¥ qui est la roue & sonnetie et qui porte sur sa jante
un et quelquefois deux taquels qui viennent frapper celte
sonnelie ; représentons le nombre de taquets par m.

. A\
La vitesse de la roue rv esl;l-'- : celle de laroue A ta-

. A
quets :la rouo A taquets fait dome Fvyv tours en

IV £V
une minute; et puisqu’elle posséde m taquets, en une mi-
m
nute elle donnera ——v- coups de sonnette.
v v

Caleul de la vitesse des gills.

Cherchons celle des vis : leur mouvement viewt de I’61i~
reur : le méme pignon qui sert au mouvement du fournis-
sear, le pignon p, méne la roue r du méme mouvement;
Paxe de cette roue, axe qui traverse la machine, porte de
ehaque cdLé un pignon d’angle pvi qui méne une roue d’angle
#v placée sur P'axe de eelle des deux vis superposées qui
méne l'aulre : on trouverait done facilement que la vitesse
dela vis est

A'2 ppn

. r rvi

Or, 1a vis & chaque tour qu’elle fait, fait avancer la nappe
formée par les barrettes porte-gills,, de la largeur d*une bar-
rette, car & chaque tour de vis il monte ct descend une bar-
retle; soit I la largeur des barrettes, il s’ensuit que, en une

Ip Wt
rp:l ; telle est

v
minute, les. barrettes font un chemin de
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leur vitesse. Ce chemin parcouru est tovjours un peu plus
grand que celui parcouru dans le méme temps par un point
placé sur le rouleau fournisseur.

Etaleuse a chatnes.

Dans les machines & chaines, ainsi quenous I’avons vu en
discutant les systénes & vis et & chaines, I'étireur peut mar-
cher plus vite que dans les machines systéme & vis; mais
Pétireur doit avoir un plas petit diamétre, crainte d’avoir
trop de distance entre les gills et le centre du cylindre.

Quant aux formules, elles sont les mémes ici que pour
Pétaleuse & vis, .

Nous remarquerons seulement que le nombre des pignons
el roues qui transmettent le mouvement de 1’étireur au four-
nisseur, n’est pas le méme pour I’étalense & vis et I’étaleuse
2 chaines, ce qui ne change rien aux formules : il faut re-
marquer aussi qu’a P’étaleuse & chaines, c’est le pignon de
I’axe de I’étireur qu’on fait varier pour varier ’élirage, dif=
férence motivée par la commodité.

Il 0’y a de particulier que la mani¢re d’obtenir la vitesse
des gills.

Calcul de la vitesse des gills.

Le mouvement des axes de la chaine qui méne les barret-
tes porte-gills vient de Pétireur, et cette transmission a ses
roues et pignons communs avec celle de I'étireur au fournis-
seur, hors une roue, et c’est la derniére. La vilesse des axes
de la chaine est

Vopp'

. P
Si V est la vilesse de Vétireur, et p, p’, r, r”’ les pignons et
roues de la transmission de l'élireur aux axes de la chaine;
ces axes portent des espéces de roues a quatre dents qui
engrénent avec les chaines, et chaque dent méne deux bar-
rettes dont la largeur est I; donc a chaque tour des axes de
la chaine, une barretle avance de buit fois une largeur de
barrette, ou de huit fois I; or, par minute, les axes font :

Vopp'

P

tours, donc les barretles feront en une mi-

nule un chemin de

r
8V '_‘:,',’__. : telle est la vitesse

des barrettes.
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La vitesse 1a plus grande qu’on donne & Pétireur est 120
tours en une minute. Le diamétre de I’étireur est ordinaire-
ment de 0™. 076, et I'étirage varie de 30 & 50. .

§ 8. Etirages et bancs & broches pour long-brin.
Systéme d vis: 1°r, 22, 3° et 48 élirage.

-Pour les élirages, les formules d’élirage et de production
en longueur se trouveraient comme pour I’étaleuse, ainsi la
production en longueur est par jour et roban ( ou par téte
sil’on fait un ruban par téte) :

188,4 DV (h-1)
Caleul de la production en poids par ruban.

Soit n le nombre de pots mis derriére I’étirage : soit R le
poids d’une longueur de 914.™ (1000 yards ) de I'un de ces
n robans, et soit ¢ I’étirage que la machine donne au ruban.
914.1m de I’assemblage des n rubans auront en poids n R :
au sortir du. métier, ces 914.™ gont devenus 914 ¢ mé-
tres , longueur qui pése encore .» R : un métre pésera

,et comme la machine fournit en un jour 188,4 DV

n
94 e
(h —1) métres, Ia production pratique sera en un jour :
1884 DV (A—1)n R
‘ 914 ¢ .
Ce poids est peut-étre un peu fort ainsi que celui que nous
trouverons pour le banc & broches, & cause d’'un peu de dé-
chet qu'il y a toujours & chaque machine.
L’étirage varie de 12 & 18 & ces machines : le diamétre
de Pétireur est 0™.102 d’ordinaire, et la vitesse de I'étireur
doit étre au grand maximum de 100 tours par minute.

Banc d broches.

Considérons d’abord le banc & broches out les broches sont
mues par un tambour an moyen de petites cordes; la poulie
detravail est sur ce tambour.

La vitesse de ce tambour, vitesse que nous représenterons
par V7, est ordinairement de 240 tours en maximum. Ce
tambour a sur son axe un pignon p’” qui méne une roue 7',
laquelle est placée sur V'étireur ( ce pignon p*”’ est variable
et sert & faire varier latorsion ). Or, puisque la vitesse de la
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roud "’ est en méme temps celle de I’étireur, il s’ensuit
que la vitesse V de I’étireur sera :
. 17" e
V= 'Y"' p"’
r

Le cylindre étireur a d’ordinaire 0™,64 pour diamétre et

fait de 100 & 120 tours en une miuute.
Calcul de l'étirage.

Le fournisseur recoit totjours son mouvement de Vétireur ;
de sorte que sip, p’, p” et r, r’, r” sont les pignons et les
roues de cettelransmission, et D et D’ les diamétres de 1'éti-
reur et du fournisseur, on a tovjours la formule

_re't’"'D
- pp'p"" DY

L’étirage varie peu au banc=broches : c’est presque tou-

jours 20, quelquefois 15 et rarement moins.
Calcul de la production en longucur,

On trouverait comme précédemment qu’elle est théorique-

ment et par jour:
183,4DVh

188,4D V (h — 1).
Calcul de i production em poids par broche,

Si R est le poids de 914.™ (1000 yards) des n” rubans
mis derriére unebroche et que I'étirage du banc soit ¢, on
trouverait par la mdmeé méthode que précédemment, que la
production pratique est par jour et broche :

188,4 DV (h—1) n'" R
914 e/’

Nous négligeons ici I'influence de 1a torsion qui est trés-
faible paree que lo torsion est elle-méme trés-faible.

Caloul de la torsion.

Nous avons, en parlant des principes généraux du fifage,
défini la torsion qui n’est pas antre chose que le nombre de
tours du fil par unité de longueur, d’odt il résulte que pour
calculer la torsion, il faut chercher le nombre de tours de la
broche en une minute, et diviser ce nombre de tours par la

et pratiquement :
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longueur de ruban qui sort dans le méme temps du cylindre
étireur.
Les broches recoivent, au moyen de cordes, leur mouve.-
ment du tambour; si D’ et d sont les diamétres du tambour
- et de la noix de la broche, la vitesse des broches sera :
vIrprr
d
Cette vitesse varie de 600 & 700 tours par minute.
Le débit de P'étireur est en ane minute :
3,14DV

ryprr
3,14DVd

«

donc la torsion sera : mais on a va que

v" p"l
V= ————; mettant cette valeur dans Pexpression de
r

la torsion , tous obtiendrons enfist pour son expression défi-
nitive : -
’ ,. LB}

344Ddp’”

P’ est variable; on voit par cette expression qu’en aug-
mentant ou dimineant le nombre de ses dents, on diminue
ou augmente la torsion,

La torsion &u bané¢ & broches est convenable quand elle
est de :

3 tours par décimtétry jusque no 35 ;
3, 5 tours —_— de n® 33 & no 50 ;
4, 5 tours —_ de no 50 et au-dessus.

Pour 1 banc & broches ok les broches sont mues par en-
grenages, les calcals sont les méimes; il y a entre les deux
genres de machines cette différence seulement, qu’au lieu
de tamboar il y a un atbte qui porte, pour chaque broche,
un pighon p’”’ qai méné wme roue £, placée sur les bro-
ches; si cel arbre a une vitesse V ", celle des broches sera :

v " "") "
f 2

Cette vitesse des broches est environ 450 tours en une
minute ; il ne faut guére aller au-dela crainte de casser sou-
vent ses engrenages,

Le Filateur. 18
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Le diamétre de I'étircur est de Om.03, et sa vitesse ne
dépasse pas 70 tours en une minute.

Systéme d chatnes.

Tout ce qu’il y a & dire de général sur le calcul des ma-
chines de ce systéme, nous I’avons dit & I'article de I'étaleuse
& chaines.

qer, 20, 30 et 4e élirage.

La vitesse de 1’étireur y est ordinairement de 130 tours en
une minule ; son diamétre de 0.0064, et l'éiirage varie de
12 418.

Banc d broches.

La vitesse du tambour est ordinairement de 240 tours en
une minute, et celle de ’étireur de 160 & 120 ; le diamétre
de Vétireur est de 0™m.064.

On se sert quelquefois pour ces bancs & broches d’un au-
tre modéle de métier ou la poulie de travail est sur I'étirear
qui communique alors le mouvement au tambour & cordes.

L’étirage est presque tonjours 20, quelquefois 15 et trés—
rarement moins. Nous avouns indiqué les torsions convena-
bles en parlant des bancs & vis. : .

Quant aux bancs & broches qui ont leurs broches mues
par engrenages , il est convenable, puisque ces bancs sont
destinés & faire de fins numéros, d’employer pour eux le
systéme h vis seulement.

8§ 9. Etirages et bancs d broches pour étoupe.
Systéme d vis. 1°r, 29, 30 ot 4° étirage.

Les calculs sont identiquement les mémes que coux &
faire pour les élirages a vis long-brin.

On donne habituellement & V’étireur une vitesse de 70 &
80; étirage varie de 6 a 8, et nous avons dit pourquoi pour
Véloupe on étirait moins ; le diamétre de I’étireur est ordi~
nairement (™.05.

Banc d broches.

b }':chore mémes calculs que pour les bancs A vis long=-
rin.

La vitesse du.umbour est ordinairement de 150 tours
par minute; le diaméiro de 1'étireur de 0m,032, et sa vitesse
de 70 & 100; I'étirage varie de 7 & 10; les broches ont une
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witesse de 500; la torsion est convenable lorsqu'elle est
de :
6, B tours par décimétre pour n°sde . . 304 40
Btours . . . . . . . . . . o 16030
4tours. . . . . . . . . au-dessous de 16
La torsion, comme on le voit, est plus forte pcur les ru-
bans d’étoupe, ce qui doil étre, puisque leur consistance est
moins grande,
Systéme circulaire.
Dans ce systéme les calculs sont les mémes que ceux faits
pour les machines & chaines long-brin, en exceptant toute=
fois le calcul de la vitesse des gills.

Vitesse des gills.

Le mouvement de I'arbre a gills vient de P’étireur par
"une suite de pignons p, p’ et de rouesr, r’’ qui sont com-
muns & celle transmission et & celle du fournisseur , hors la
derniére roue.

Les barrettes des gills passent au travers de plateaux cir-
culaires qui les entrainent dans leur mouvement et qui sont
placés sur 'arbre b gills; ces barrettes forment donc comme
un cylindre autour de Parbre & gills.

Soit D’ le dnméue de ce cylindre de gills, sa vitesse est
1a méme que celle de l'arbre a gills, ¢’est-a-dire v f L

» ’

donc une barrette en une minute fera un chemin de

314D"Vpp
re’’

s telle est la vitesse cherchée.

- /
qer 20, 30 of 4¢ dlirage.

La vitesse de l'étireur est ordinairement de 115 tours en
woe minute; son diaméire est de O™.051, et I’étirage varie
de44a6.

Banc @ broches.

Le tamboor fait habituellement 230 tours par minute, et
les broches 630 : la vitesse de I’étireur varie de 100 & 160,
son diaméire est 0m.051 ; I'étirage varie de 4 a 6.

Nous avons dit quelle ¢tait la torsion.

§ 10. Métier d filer.
Au métier & filer, la poulie de travail se trouve toujours
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sur un fambour faisant de 290 A 300 tours par minute et
conduisant avec des cordes les hroches qui font de 2000 &
2400 tours en une minule.

Vitesse de Vélireur,

Le tambour transmet le mouvement A I'élireur par denx
pignons p’’ et p'’’ (le pignon p’’’ est variable et sert &
varier la torsion) et des roues 7'’ v’’’,

Si on appelle comme toujeurs V'! et V les vilesses du
tambour et de I’étireur, on aura :

v“ pl’ plli
"’ r""
Calcyl de Vétirage.

C’est I'étireur qui donne le mogvemeny an fournjsseyr par
des pignons p, p’ el des roues r, r’; de sorle que si gous ap-
pelons D et D’ les diamétres de P'étireur et dy fournisseur,
nous trouverions facilement pour I'élirage :

E= M

- Dpp

en suivant une marche analogue & eelle gue nous avens
déja détaillée, V'étirage varie de 6 & 9.

~ Caleul de la production en longueur par broche.

Cette production est, comme toujours, le débit de Piti»
reur. C’est donc 5,14 DV par minute : en une heura ce sera
188, 4 DV; et en un jour, sil’on travaille b heures, la
production théorique sera :

188, 4DVA

Pour avoir la production pratique, nous remarquerons
qu’il faut retrancher sur un jour d’abord ume heure, pour
les mises en train et autre temps d’arrét, fils cassés et & rat-
tacher; de plus, les bobineaux doivent s’enlever quand ils
sont pleins, il faut en remeltre d’autres en place et rattacher
tous les fils; une opération de ce genre se renouveilo plus ou
moins souvent, suivant le numéro du fil, car la production
varie avec la vilesse du cylindre élireur, et celle-ci avec lo
numéro qu’on file; nous avons yu faire ces levées de bobi-
neaux en deux minutes, avec de bons contre—maitres ; mais
il faut compter sur cinq minutes, ce qu’on pourra obtenir

V=

-
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parioot. La filatare une fois bien organisée; dix levées, plus
ou moins, par jour, donnent environ une heure de chomage,
qu’il faudra encore retrancher du temps de production: par
conséquent, il y a & retrancher déja de notre expression
théorique, la production de deux heures; elle se réduit done
déja 21884 DV (h-2). Mais il y a ici une remarque a
faire, que ceux qui ont écrit sur le filage du lin ont négligée
enliérement : on sait que pour faire le fil il faut donner upe
torsion qui produise de la liaison et de la force, mais cetio
torsion diminue la longueur que débite le cylindre étireur;
il y a deux grandes classes de fils, le fil destiné au tissage et
celui destiné a faire le fil & coudre (le fil & coudre se com-
pose lvi-méme de la réunion de plusienrs de ces derniers
fils) :or, le fil & lisser demandant moins de force, demande
moins de torsion; par exemple, pour faire du numéro 25,
on donne 12 tours par pouce ariglais quand on travaille
pour le tissage, et 15 tours quand c’est pour le fil & coudre.

En pratique, a cause de la diminution de longueur due a
la torsion, il faut déduire 8 p. 100 quand on fait du fil &
tisser, et 10 p.100quand on faitdu fil destiné adufil a coudre.
Comme la fabrication du fil & tisser est la plus importante,
nous allons, dans nos formules, nous servir du chiffre de
8 p. 100; si I'on avait & fabriquer du fil a coudre, le chan-
gement serait facile a faire. :

Il faut donc retrancher 8 p. 100 de notre expression : or
retrancher 8 p. 100 revient & multiplier par 0,92, et en ef-
fectoant le calcul on trouve enfin pour la production pratique

d’un jour :
173DV (h—2).
Calcul de la production en poids par broche.

La prodaction en poids est indépendante de la torsion, car
si la longueur produite est diminuée , le poids est augments
daps la méme proportion, par I'effet de la torsion.

_En appelant R le poids de 1 mdtre de préparation, ¢’
Pétirage da mélier & filer ; et se rappelant que la formule de
prodaction de longueur est, abstraction faite de la torsion :

188,4DV (h—2)
on trouverait d’abord pour production en poids :
- 188,4DVR (b —2) :

O
4
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Mais au métier & filer ot il casse beaucoup de fils, on’
peut compter sur un déchet de 3 p. 100 : alors le poids pro-
duit sera. pour la méme production en longueur, plus pe—
tit de 3 p. 100 ; ce qui revient a le multiplier par 0,97; en
faisant ce calcul on trouve enfin pour la production pratique

en un jour :
183DVR (b —2)
e -
Calcul ds la forsion.

Nous connaissons la marche & suivre pour ce calcul.
Si donc V est la vitesse de 1'étireur §

D  son diamélre;

V”  la vitesse du tambour;

p” ot p” les pignons de la transmission du mou-
vement du tambour & I'étireur (p’”’ est
variable ) ;

r” et v’ les roues de Ja méme transmission ;

Le débit de I'étireur sera :
344V"D p" ,)"!
P

Si de plus D" est le diamétre du tambour et d celui de }a
noix des broches;
La vitesse des broches sera :
VII D” \

. . P
Divisons ce nomhre de tours pav e débit de I'étirenr; et

le quotient
DI g?! p187

514D dp'’ Pm
sera la torsion cherchée. :

Le pignon f’” est variable etsur chaque métier spéciale~
ment destiné a filer une certaine série de numéros, on a up
certain nombre de pignons de rechange afin d’avoir diverses
torsions. '

Mais quelle loi suivrons-nous pour les divers degrés de
torsion que I'on peut donner?

Et d’abord, plus le numéro est élevd, plus il faut don-
ncer detorsion, puisque la tersion donne la force; cela posé,
voicilaméthode employée dansles bonnes fabriques anglaises.
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On a reconnu par expérience qu’il était convenable que les
torsigns & donuer & deux numéros quelconques fussent entre
elles comme les racines carrées de ces numéros. Ainsi pour
deux numéros N et N’ dont lesnombres de tours par uniié de
lgngueur ou les torsions sont ¢ et t’, on doit avoir la relation :

VLY NLYN

11 suffit done de choigir la torsion pour un seul ngméro;
toutes les autres torsions s’en déduiront. Or, pour le fil a tis-
ser, on a reconnu que 12 tours par pouce anglais étaient
une torsion convenable pour le n® 25 et que pour le fil a
coudre, 1% tours gar pouce anglais étaient une {orsion con~
venable pour le n° 30.

Donc pour le fil & tisser , si je veux avoir la torsion pour
up numére queleonque N, j'appellerai & celte torsion incon-
nue et je poserai la proportion

z:12 /N 8
12 YN
b

En mettant & la place de N les différents numéros de fil, je
pourrai donc former une table de torsion pour ces différents
noméros.

Et #'il 4’agit de fil & coudre je poserai la proportion :

>3 YN V30

d’ou jetire & = M s etje pontl;aiégalementfot-
V30

Vaici deux tables donnant les torsions, c’est-h-dire les
nombres de tours par pauce anglais (0™.0254) pour un cer-
tain nombye de numéros. Nous remarquerens que pour le
fil & eoudre on n’emploie pas de numéros bas ; aussi ne som-
mes-neus partis que du n° 30,

d'od jo tive B =

=24 )N

mer une table,
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TABLE .

des nombres de tours par pouce anglais, d donner au Al de
trame ou chaine.

23 23 2 3 £ 3
2 2 3 e ®
§ 5 g § ;|5 = §a. =] § . : -
= sa . "] =3
HEREHEL H R EHEE
z s gl= E el =& E glz s 2
)] %y ) g
4 481 30 | 13,2 36 | 17,9 || 82 | 21,7
5 530 31 | 13,4 57 | 181 || 83 | 21,9
6 581 32 | 13,7 %8 | 18,2 | 84 | 22,0
7| 62| 33 |13.8] 39 | 18,5 | 85| 221
8 | 67 34 |139] 60 | 18,7 || 86 | 22,2
9 7,2 || 3% | 14,2 | 61 | 18,8 || 87 | 22,4
10 7,7 36 | 14,4 62 | 18,9 || 88 | 22,5
1 79 || 37 14,6 || 63 | 19.0 || 89 | 22,6
12 8,4 38 | 14,8 | 64 ] 19,2 | 90 | 22,8
13 8,6 [ 39 | 44,9 65 | 19,3 || 91 } 22,9
14 8,91 40 | 151 || 66 | 19,5 || 92 | 23,0
15 94| #41 18,4 | 67 19,6 || 93 § 23,1
r 16 9,6 || 42 15,6 68 | 49,8 || 94 | 23,3
17 98 |l 43 | 15,7 69 } 20,0 || 95 § 23,4
18 | 101 || 44 | 16,0 70 | 20,2 f 96 | 255
19 10,3 f| 45 | 16,1 [} 71 | 20.3 || 97 | 23,6
20 [40,8 ) 46 | 16,3 )] 72 | 20,4 || 98 | 23,7
21 [11,0 || 47 | 16,4 73 | 20,5 || 99 | 23,8
22 | 14,3 48 | 16,6 || 74 | 20,6 || 100 | 24,0
23 | 11,5 ) 49 | 16,8 || 75 | 20,8 || 110 ]| 25,2
24 | 11,8} 50 | 17,0} 76 | 20,9 {| 120 | 26,4
o5 |1200f 51 | 170§ 77 | 21,0 150 | 27,4
2 j12,2 1 52 | 17,3 || 78 | 21,2 1140 | 28,3
27 1125 53 | 17,3 || 719 | 21,3 || 150 | 29,3
28 |12,7| 54 | 17,6 | 80 | 21,4 (160 | 30,2
29 13,04 55 47,8 ) 81 | 21,6 '
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TABLE Jes nombres de lours par pouce anglais, @ donser
ou fil destiné d faire du fil d coudre.

NUMEROS ::‘::t: NUMEROS ::':::;
de fl. poucep::glnis. do il. ponc: :lglais.
w . 80 15,0 50 19,4
32 15,3 55 20,2
35 16,1 60 . 21,0
40 17,2 70 23,0
48 18,3 80 24,3

Maniére ds trouver le pignon de rechange & metire auw mélier
a filer pour un numéro donné.

Nous ayoas trouvé pour expression dela torsion :
DII 'II i

3,14Dd p'’ p'’’

C’est p’” qui esl le pignon variable qu’il s’agit de déter-
miner.

Supposons que nous ayons & faire un numére N.

Nous cherchons dans la table de torsion et nous trouvons
en regard du numéro N, un nombre que je suppoie élre
T, alors :

D” r’y rn)

3,44 Dd p’ p’”’ =T

d’out P'on tire :
D,’ r,' r!”
314 TDdp”

p"l
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Tout est connu dans cette expression de p’”; en rempla-
cant dans cette expression les lettres par leurs valeurs en
nombres, on trouvera pour p’’ un nombre qui sera celui
des dents convenables au pignon qu’on cherche.

Les calculs que nous avons donnés pour ce métier s’appli-
queraient également aux métiers eau chaude et aux métiers
eau froide.

ARTICLE 1V. — METHODE POUR ARRIVER A UN
SYSTEME DE FILAGE.

Il nous reste maintenant & parler de la méthode 3 suivre
pour combiner un systdme d’étirages et de doublages succes-
sifs, tel qu'on arrive par lui k faire un numéro donné. Cette
combinaison de doublages et étirages se nomme systéme de
filage.

§ 1. Systéme de filage pour long-brin.

Soit un n® N & produire.

A ['étaleuse on choisit un étirage tel, et on fait subir aux
méches une division telle, que pour les numéros élevés, les
pots de 1000 yards que produit cette étaleuse aient un faible
poids et qu’ils aient un poids plus fort pour les bas numé-
r06; mais toujours dans les limites de3 & 7k.

Ainsi a I'étaleuse rien qui embarrasse, et supposons le
choix fait.

Aprés P’étalevse , le premier point qui se présente et le
premier - qui arréte, c’est la détermination du nombre de
pots i porter derriére le premier étirage, ou plutot celle da
poids & mettre derridrs ce premier étirage pour une lon-
gueur de 1000 yards; ce qui revient au méme en définitive.

Nous allons supposer qu’on sit choisi des étirages et des
doublages convenables, etalors chercher quel doit étre le poids
par 1000 yards & metire derriére le premier étirage pour ob-
tenir le n® N, poids que je désignerai par .

Soit :

e lélirage du 1¢r étirage.

e . . . . 2egtirage.
e « « bane a broches.

% v
M

e” . . . . métier afiler.
n’  le nombre de pots & placer-derriére le 2¢ étirage,
"’ . . . .+ .+ . .. . . . banchdbroches
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Le nombre de pots & mettre derriéro le premier dlirage,
ou le doublage , dépend du poids que nous cherchons.

N’oublions pas d’observer que les nombres de pots dont
nous parlons sont toujours les nombres de pots destinés a
produire un seul ruban.

Or, derritre le premier étirage, d’aprés notre hypothése,
nous avons une longueur de 1000 yards pour notre poids x,
Devant le premier étirage qui a un élirage e, pour notre
poids z, nous sllons avoir une longueur ¢ fois plus grande ou
1000 e. Derritre lo deuxiéme étirage qui réunit n’ rubans ,
semblables & ceux qui ont unelonguenr 1000 ¢ pour un poids

1000 e
@, nous n’aurons plus que n/  pour notre poids , et

en continuant A raisonner ainsi, pour notre poids # nous au-
rons, au sortir du métier & filer, une longueur de fil de :
1000 e e’ e’ ¢!’
ol
abstraction faite de la torsion, Or, si c’est du fil de tissage
qu’on veut produire, alors, d’aprés ce que nous avonsdit pré-
cédemment, il faut retrancher 8 p. 100 de la longueur qu’on
vient de trouver; retrancher 8 p. 100, c’est multiplier par
0, 92 : donc nous aurons une longueur
0,92 %X 1000 ¢ ¢’ '’ o''!
PO
abatraction faite du déchet. Or il faut compter sur 10 p. 100
de déchet, résultatde I'accumulation des déchets des diffo-
rentes machines, et comme pour un méme poids z lalengueur
doit étre de 10 p. 100 plus grande que 8'il n’y avait pas eu de
déchet , attendu que le déchet affaiblitle ruban, il s'ensuit
qu’a ]a longueur que nous avons trouvée il faut ajouter 10 p-
400, c’est-a-dire la multiplier par 1,1; donc enfin nous au-~
rons une longueur
1,4 %X 0,92 X 1000 ¢ ¢’ e’ /'

n! nll

et en réduisant:
1012 e e’e” ¢
n'n”
longueur de fil qu'on aura pour le poids @ que nous cher-

yards
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chons et que nous allons déterminer par la condition de faire
du n° N.

Or, si P’ est le poids anglais d’un bundle ou de 60000
yards de n® N, nous dirons : puisqu’il s'agit de faire du
no N et que 60000 yards de ce numéro pésent P’, que doi-

1012¢¢’ 6’ e -

”r nn

vent peser nos yards? Cela revient & po-

1012¢e ¢ ¢ &
n'n"’

set la proportion : 60000 ; P’ ; | 'H

e 1012 P’ ¢’ e” € | .
d’ou l'ontire & = oo ww * ¢ est un poids an-
glais, en livres anglaises ; pour P'avoir en kilos, il faut mul-
tiplier par 0,453 puisque 1 livre anglaise =0 k.453 : cela
. o — 1012% 0,453 P’ ee’ e €™ Kilos : mais si
- 60000 n’ n” ’

j'appelle P le poids en kilos d’on bundle de n° N, on a

P
P =0,453P’, d’'oul’on tire P’ = -—0-;3- , et sil’on sub~
stitue cette valeur de P’ dans notre valeur de #, on aura
1012P ee’ e’ e’ .
enfin £ = 50000 W kilos.
P étant tiré de celle de nos tables qui donne lés poids des
bundles en kilos.

Notre méthode consiste & choisir pour étirages et doti~
blages, des nombres convenables, le doublage du premier
élirage restant inconnu; ce choix fait, la formule que nouns
venons de troaver nous donuera le poids qu'il faut mettre
derriére le premier étirage pour qu'avec les étirages et les
doublages choisis, on arrive 4 un n® N donné. Or, on a eu
soin de peser chaque pot sortant de I'étaleuse et de marquer
sur chacun d’eux, A la craie, leur poids qui n’est jamais
parfaitement identique; le poids & mettre derridre le pre-
mier étirage est connu, il ne reste donc plus qu’a réunir assez
de pots pour que leur assemblage donne ce poids.

Nous remarquerons que le poids que I’on peut mettre sans
inconvénient derriére le premier étirage a des limites, car
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trop charger une machine c’est la faire mal fonctionner : si
nous arrivons, pour la valear de ce poids, & un nombre trop
fort, en faisant le calcul que nous venons d’indiquer, il faudra
alors retoucher & un des étirages ou & un des doublages
qu’on a choisis.

Considérations générales pour la détermination des étirages
et doublages.

On voit que la plus grande difficulté pour la création d’un
numéro, c’est le choix des élirages et doublages; la pratique
ot le tact sont & peu prés les seuls guides pour ce choix, qui
est la pierre de touche d’un directeur de fabrication.

Il y a cependant des considérations générales qui peuvent
beaucoup aider.

Etd’abord, un étirage & vis ne doit pas marcher avecplus
de 45 kil. ( grand maximum ) vour poids ,et nous entendons
par la qu’il ne faut pas que I'assemn.age de rubans, placé
derriére I’étirage et réparti sur deux passages pour faire un
ruban, pése plus de 45 kil. pour une longueur de 1000
yards: un étirage & chaines ne doit pas marcher avec plus
de 36 kil. pour poids, les gills de ces étirages ayant les ai-
guilles plus courtes, afinde pouvoir approcher des cylindres.
Si 'on dépasse ces chiffres, les rubans obstruent les gills,
les cylindres s'échauffent et le lin est mal conduit : cette
considération influe en ce sens sur les étirages et doublages,
que si, avec notre méthode, nous tombons sur un poids trop
fort pour le premier élirage, il faudra changer un peu un
élirage ou un doublage. .

- On doit diminuer le poids & mettre derridre le premier
élirage & mesure que le n® de fil que 1’on désire va en s’éle~
vant. En effet, quand on charge peu, la machine marche
mieusx, les brins sont plus paraliéles, les cylindres s’échauf-
fent moins et le fil devient par conséquent plus beau; il faut
donc profiter de ce qu’on peut charger trés-pen la machine
pour les numéros élevés; pour les bas numéros qui emploient
des lins plus grossiers, car le lin est toujours assorli & I'es—
péce du n® que I’on fait, on ne peut pas charger aussi pen
qu’on le voudrait, car les fibres de ces gros lins ne font pas
naturellement ruban et n’ont pas de liant comme celles des
lins fins, et I'on n’aurait pas d’adhérence si on amincissait
trop ces cordons de gros lins. ;
Généralement, pour les machines dites étirages, il ne faut

Le Filateur. 19
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faire varier Iétirage que dans les limites de 124 18; cesont
des chiffres que I’expérience a reconnus hons; ils sont, avec
la charge de la machine, dans un rapport convenable pour
Ja consistance que doit avoir le ruban, et nous avoos dit
quelles étaient les limites de cctte charge: au reste, en géné-
ral, étirer beaucoup, c’est peu produire, car d’un cdlé 'on ne
peut, comme compensation, charger beaucoup la machine ,
nous avous vu que cela ne valait rien; de l'autre, il faut né-
cessairement, pour élirer beaucoup, ralentir le fournisseur,
ne pouvant faire aller I'étireur trés-vite crainte de 'échauffer
et coller le lin.

Au métier a filer, onne donne jamais que de faibles étira~
ges, 7,8 et 9 au plus : nousavonsdéja dit que c’était crainte
que la préparation, qui n’est pas soutenue et dont les fibres
sont disjointes, ne vienne h rompre sous un fort élirage.

Aun banc a broches, on élire presque constamment de 20,
et Von met tantot 2 et tantot 3 pots derriére le métier ; ce
sont encore des rapports d’expérience; loffice du banc &
broches, au reste, n’est pas spécialement de régulariser le
ruban par doublage, c’est la Toffice des étirages qui doi-
vent I’avoir rempli. Arrivé au banc & broches, il faut songer
sérieusement a amincir le roban, et on peut le faire au banc
et pas aux élirages ou leruban n’a pas encore acquis assez
de solidarits, de corps, pour étre étiré beaucoup ; maisiciily
aune remarque importante & faire : le banc & broches ne
peui cependant travailler un ruban trop fin, car le ruban
qui méne la bobine se laisserait étirer par elle 8'il était trop
faible et s’enroulerait inégalement; il ne faut donc pas que
1o ruban, au sortir du banc & broches, soit plus fin que ne le
serait du fil n® 8 environ; “cela demande grande attention ;
aussi pour faire un numéro élevé sur ces bancs-broches ou
1a bobine n’est pas menée séparément, pour faire no 70 ou 80
::r exemple, il faut porter 1'étirage du métier a filer aussi

ut qu'on le peut faire sans inconvénient, & 9 environ, de
facon qu’au banc & broches le ruban ne soit pas plus fin que
dun®8.

On étire ordinairement & deux machines élirages seule-
ment : quand le lin est rude, il est bon souvent d’en em-
ployer trois, afin de remplacer par plusieurs doublages suc-
cessifs de forts doublages sur deux machines seulement, forts
doublages qui sont souventimpossibles, sans trop remplir les
gills : pour les numéros trés-fins, on peut aussi employer
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trois el quelquefois quatre étirages, afin de bien régulariser
un fil auquel on tient beaucoup.
§ 2. Systéme de filage pour étoupe.

Soit toujours un n® N & produire.

Ici, c’est le poids de I’étoupe & répartir sur les quatre
compartiments des deux cuirs sans fin de la carde briseuse,
pour lequel, aprés avoir choisi des élirages et des doublages
convenables pour toute la série de nos métiers, nons allons
chercher une valeur telle gue nous arrivions au n® N : c’est
ce poids que nous appellerons 2 : par conséquent pour I'é-
toupe, nous n’aurons pas besoin de compteur.

Supposons qu’on ait choisi :

e pour élirage de la carde briseuse.

’

e e — finisseuse.
e/’ . . . dufer étirage.
errr 26 étirage.
ew . . . banchbroches. N
e' . . . mélier afler.,

n pour le nombre de rubans réunis sur une bobine der-
riére la finisseuse. -
n’ pour le nombre de pots de derriére le 1¢r étirage.
WL Lo 0 L o 0. . 2 étirage.
4 e « o « o« . .lebanca broches.
Nous supposons qae la carde briseuse nous donne un
ruban seulement, et la carde finisseuse deux.
Rappelons aussi que la longueur des cuirs sans fin, est
64.‘.;5 pouces anglais, ou 1,8 yard, puisque notre unilé est le
ard.
v Derriére la carde briseuse, pour notre poids x, nous
avons une longueur 4.8 d’aprés motre bypothése. Devant
celte carde, nous-avons une longueur 1.8 % e, abstraction
faite du déchet de 7 p. 100 de cetle carde; & cause de ce dé—
chet, la longueur est plus grande de 7 p. 100, ce qui revient
& multiplier par 1.07; donc la longueur est 1.07 X 1.8 e.
Derriére la carde finisseuse pour le poids z, nous n’avous
1,07 X 1,8 ¢ ’
—_— Devant cette carde pour

. 1.07 X 1.8 ee/
le poids z, nous avons une longueur Xn - 5 abse

plus qu'une longueur
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traction faite du déchet de 3 p. 100 de cette carde; & cause
de ce déchet, 1a longueur est plus grande de 3 p. 100, co
qui revient & la multiplier par 1.03, ce qui donne pour vé-
ritable longueur : :

4.03 %X 1.07 X 1.8 ¢e’
n

Derridre le premier étirage pour notre poids z, nous
avons une longueur : .

1.03 % 1.07 X 1.8 ee’
nr.’

et & partir de ce moment nous continuerons comme nous avons
fait pour le long-brin; en suivant la méme marche et effec~
tuant les réductions, on arrive & :

1.8Pes’ o/ e’ W ov
53793 nn'! n’’ n!’’
P étant le poids en kilos d’un bundle dun® N.

La valeur de 2 ne doit guére dépasser 0k.550 et doit aller
en diminuant pour les numéros élevés.

Considérations générales pour la déterminalion des élirages
et doublages.

Les considérations générales sont les mémes que celles
émises pour le long-brin, )

Pour I’étoupe, cependant, il arrive souvent de faire deux
rubans par t8ted’étirage; et souvent aussi d’avoir un dou-
blage aussi forl que I'étirage, parce que c’est surtout pour
Pétoupe que la régularisation du ruban est une chose impor-
tante; souvenl aussi on ne met qu’un pot derriére une bro-
che du banc a broches ; on met habituellement neuf ou dix
rubans réunis sur la bobine de derriére la finisseuse.

Pour I'étoupe, on fait souvent passer le ruban sur trois
btirages.

§ 3. Vérification au banc & broches du poids de la pré-
. paration.

On cougoit que souvent il se glisse des erreurs dans le
poids que devrait avoir le ruban, & cause d’une foule d’irré-~
gularités qu’on ne saurait prévoir. Il faut donc prendre une
bobine au banc & broches et vérifier si pour un poids p donné

kilos,

e
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- on a une longueur convenable; si elle n’est point conve-
nable, alors il faut changer un peu I’étirage du métier a filer
afin d’arriver bien exactement au numéro demandé.

Nous allons donner une formule au moyen de laquelle on
puisse trouver immédiatement la longueur qu’on doit avoir
pour un poids p. .

Soit toujours N le numéro que I'on veut avoir et P le
poids en kilos d’un bundle de ce numéro : appelons x la lon-
gueur cherchée et I la longueur de fil de numéro N qu’on
doit avoir pour un poids p.

Puisque 54840 ™ = 60000 yards, on a la proportion :

84840 p
P

P 54840 .. p . l; d’ou lon tirel=
Pour ce méme péidl p, nous aurons derriére le métier &
filer, c’est-a-dire au sortir du banc & broches, vue lon-

54840 p . . - .
gueur — e”’p si e’’’ est I’étirage @au metier & filer; mais

ce n’est la longueur qu’abstraction faite du déchet du métier
a filer, quiest 3 ps 100, et de la torsion qui fait gagner pour
un méme poids 8 p. 100 sur Ja longueur en allant de devant
le meétier & filer a son derri¢re; il faut donc introduire deux
nouveaux facteurs 0,97 et 4,08, ce qui revient & multiplier
sealement par 1,05; alors on trouve pour x :

__ 57582p

= e
Pe”’

8§ 4. Examen critique d’autres méthodes employées pour
arriver ¢ un systéme de filage.

1l y a beaucoup de filateurs qui mettent derritre le pre-
mier étirage un certain nombre de pote sans les peser, comp-
tant sur un poids constant au sortir de I'étaleuse, ce qu’il
est impossible d’obtenir; de fagon qu’ils arrivent, quand
Dieu le veut, & faire le numéro qu’ils ont en vue, Cela ne
peut guére s’appeler une méthode.

11 y a encore plusieurs maniéres plus ou moins absordes
ou embarrassées; nous ne parlerons sérieusement quede celle
que donne M. Choimet (Eléments de la Filature du lin et
dw chanvre, 1841), méthode qui est rationnelle , mais qui
ne nous semble pas & I’abri de la critique. M. Choimel ne
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laisse d’indéterminé que V'étirage du métier & filer; il part
d’un poids & meltre derriére le premier étirage, poids qu'il
se donne, et va de 1 toujours en se donnant les différents
étirages et doublages, jusqu’au métier & filer dont il déter-
mine alors P’élirage , de maniére a obtenir le numéro qu’il
a en vue; 8’il tombe sur un étirage peu convenable, il re-
vient sur ses pas et change-un étirage ou un doublage qu’il
avait choisi, ou bien encore il change le poids qu'il avait
choisi pour mettre derriére le premier étirage.

Evidemment, il y a A revenir sar ses pas plus souvent dans
cotte méthode que dans la nédtre, car Pélirage au métier a
filer est une chose délicate dont les limites sont trés-res—
treintes, plus que ne le sont celles du poids A mettre der-
riéro le premier étirage, et I’on sait que c’est ce poids qui,
dans notre méthode, est I'indéterminée, et que ¢’est ce poids
qui peut nous forcer a revenir sur nos pas.

CHAPITRE IIL.

FORMATION D'UN ASSORTIMENT; COMPTES DE REVIENT
ET DE RESULTAT , AVEC LES NOMBRES D'OUVRIERS
EMPLOYES ET LE PRIX DES JOURNEES.

ARTICLE Ief. — FORMATION D’CN ASSORTIMENT.

Nous entendons par la la détermination du nombre do mé-
tiers de chaque espéce a employer pour filer un poids donné
d’un numéro ou de numéros donnés.

8§ 1. Assortiment pour un seul numéro.

Supposons qu’on veuille filer par jour A kilogrammes
de fi! tant long-brin qu’étoupes, et que le numéro de long-
brin qu’on veut filer soit N, quel sera I’assortiment ?

Pour faire ce calcul, voici les données sur lesquelles il
faut s’appuyer :

- On compte habituellement que 100 kil. de lin brut don-
nent au peignage 60 kil. de long-brin et 35 kil. d’étoupe,
avec un déchet de 5 kil.

Les60Xkil.delong-brin donnent anfilage 10 p. 100 de déchet,
donc les 100 kil. de lin brut rendent b4 kil. de fil long-brin,

Les 35 kil, d’¢toupe donnent au filage, en réunissant le
" déchet des cardes et celui du reste des métiers, environ 20
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p. 100de déchet ; donc les 100 kil. de lin brut rendent 28 kil.
de fil d’¢toape.

Ces déchets sont un peu forts; cela tient & ce qu'habi-
tuellement les filateurs chargent trop leurs machines.

En résumé, 400 kil. de lin brut donnent 82 kil. de fil
dont 54 kil. long-brin et 28 kil. étonpe.

Cela posé, puisque nous voulons filer A kilos par jour, il

. 100 A
nous faudra d’abord peigner par jour T kilos.
Ea second lieu, puisque sur 82 kilos de fil, tantlong-brin
qu’étoupe et venant d’'un méme lio, il y a 54 kilos de long-
brin et 28 d’étoupe, il s’ensuit que nos A kilos nous don-

A 54
nent A filer T kilos de long-brin, nombre que je repré-

sente par A’ et que ces mémes A kilos nous donnent & filer

%E kilos d’étoupe, nombre que je représente par A ”; il

nous faudra faire des assortiments séparément pour le long-
brin et I’étoupe. Commencons par le long-brin. R

Calcul d’un assortiment pour A’ kilos de n0 N en long=
brin.

Noua commencerons par faire un choix d’élirages et de
doublages convenables pour le no N; nous mettrons ces éti-
rages et doublages dans la formule :

__1012Pee’e”e™

60000 n’n”
sui, comme on sait, nous donnera le poids & mettre derridre
le premier étirage; si la valeur qui en résultera pour z est
convenable aussi, alors nous garderons définitivement pour
étirages e, ¢, ¢”, 6" et pour doublages n ( c'est celui de
derriére le premier élirage el qui résulte du poids tiouvé
pour z), n’, n”. Alors nous pourrons facilement calculer la
production en longueur de nos différents métiers, d’ol se
déduira tout naturellement leur nombre.
Commengons par le métier a filer :
’

A’ kilos de fil de n° N ont en longueur -A—i;“i‘-q, nom-
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bre que je représente par L, et qui est tiré de la proportion
a ° A 54840 (60000 yards) | P.

C’est ce nombre de mdtres qu’il s’agit de produire par
jour ; or nous avons vu que la production par jour d’une bro-
che était 173 DV (h—2); donc en divisant L par cette pro-
duction par broche, nous obtiendrons le nombre de broches

: L
fi *ilnous faudra ; ce nombre sera : ——————
leuses qu'i H DV (h—2)

que je représente par Q.
Passons au banc & broches : cette longueur L devient der-

riore le métier a filer, T,I-:,—, abstraction faite de la torsion ;
mais cette longueur L est celle d'un fil tordu; il faut donc
augmonm'-—sgr de 8 p. 100 pour avoir la vérilable lon- ‘
gueur que doivent produire les banes a broches ; donc les

1,08 L .
LA

e’

bancs & broches devront faire par jour

Au banc & broches, chaque broche débite en un jour 188,4
DV (h—1); endivisant L’ par ce nombre, le quotient

aDvVe—1n ¢
sera le nombre de broches de préparation qu’il vous faudra.
Venons aux deuxiémes étirages : ils devront faire une lon-

L'n” ” - . .
gueur ——— = L”; or une téte de deuxiéme étirage dé-

bite en un jour 188,4 D V (h—1); donc en divisant L par
ce nombre, le quotient 3
L i ”
wADVe=D O
séra le nombre de tétes de deuxiéme étirage qu'il fandra.
Occupons-nous des premiers élirages : ils devront faire
” n,

en un jour uné longueur de o

= L’”; or le débit
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d'une téte de premier élirage est par jour 188,4DV (h—1),
donc en divisant L'’ par ce nombre, le quotient
L 2y - Q .
. 188,4 D V(h —1) :
sera le nombre de tétes de premier étirage qu’il nous faudra. -

Arrivons enfin aux étaleuses : elles devront faire en un
27

jour une longueur de = Liv; or, lo débit d’une éta-
leuse est par jour 188,4 DV (h—1), done en divisant
Lav par ce nombre, le quotient
v
Pr————————————— Ql'
1884DV (h—1)

sera le nombre d’étaleuses qu’il nous faudra.

Détermination des n°8 de fil d’étoupe que donne le Iin destiné
d faire du n° N long-brin.

Quant a I’étoupe, nous avons & en filer, comme on a vu,
A" kilos provenant du lin brut qui a fourni les A’ kilos de
long-brin; mais quels numéros filerons-nous avec cette
étoupe?

Un lin qui peut dooner du u® N en long-brin, donnera
généralemeant trois espéces d’'étoupe :

Etoupe de 47¢ qualité, qui pourra donner du numéro
N

N’ o= ——

1,6
Etoupe 2¢ qualité, qui pourra dooner du numéro
N
"o 1.
- N =35
- Etoupe 3¢ qualité, qui pourra donner du numéro

NIV o= =
’

Les n% N’ et N’/ consommeront la moitié de I'étoupe &

. - AN
produire, c’est-a-dire - et le no N'* consommera 1'au-
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. . Al
tre moitié, c’est-a -dire également -

Maintenant oa filera les n°s N’ et N”’ sur un assortiment

calculé pour leur numéro moyen, que je suppose éire N’
A

el pour un poids —3 due je représente par A, et I’on fi-

lera le n° N~ sur un assortiment calculé pour lui et pour un
poids de A’ kilos également.

Calcul d’un assortiment pour A'” Kilos d'un Al d'étoupe
de n° N,

Pour calculer cet assortiment, nous ferons un choix d’éti-
rages ol doublages convenables pour le n° N, choix que nous
1,8Pee’e”’e”e e

53795nn’ n” n’”’

porterons dans la formule x = ; co
quinous donnerale poids  mettre derritre la carde briseuse ;
et 8i ce poids est convenable, alors nous garderons définiti-
vement e, &’ €, &’”, e, ¢ pour élirages et nn’ ' n'”’ pour
doublages, d’ou I'on pourra calculer la production et consé-
quemment I’assortiment.

En faisant les mames raisonnements que pour le long-brin,
on trouverait que la longueur de fil & produire devaat les
méliers a filer est :

A’ 54840

d’oir 'on concluerait qu’il faudra
L
—_— hes fileuses.
DV (h—3) ¢ broches fileuses
1,08L
Les bancs & broches auront & faire par jonr ———=1’;
jour — H
donc il faudra
L’ '] h d . .
1882 D V(h—1) = ¢’ broches de préparation.
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Les deuxi¢émes étirages auront a faire, par jour, une lon-

20999

=L", donc il faudra

gueur

L”
188,4 DV (h—1)
Les premiers élirages auront & faire, par jour, une lon-

== L’”, done il faudra

== ¢’ t8tes d’étirage deuxiéme.

gueur

&
L
188,4DV(h—1)
tout cela en supposant un ruban de produit par tdte.
Nous voici arrivés aux cardes :

" Les cardes finisseuses onl  faire, par jour, une longueur
L 2”9 ”’
Pz
par jour de 954,2DV (24 —1); doncil faudra :

L
942DV (2 h—1)

=¢"” téles de premier élirage.

= L¥; or, la production d’un ruban de carde est

== ¢" rubans de carde finisseuse.

iv
Les cardes briseuses ont A faire, par jour, — = L;

or une carde briseuse produit par ruban 942DV (h—1),

donc il faudra :
Lr ’ .

W__—”' ==¢" rubans de carde briseuse.

Caleul d’un assortiment pour A’ kilos de fil d'dloupe de
a0 Nv, ’

En opérant identiquement, comme nous venons dele faire,
on trouverait qu'il faudra, pour les nombres de broches
fileuses, de broches de préparation, de tétes de deuxi¢me
élirage, de létes de premier étirage, de rubans de carde
finisseuse, etde rubans de carde briseuse, des quanlilés repré-
senlées par 8, &', §”, s, 87, 8",
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Calcul dw mombre de pe-’ynecm) fécessaire pour peigner
B kilos de lin par jour.

B représente ici le nombre 1(;—023‘- kilos de lin brut qu'il

nous faut peigner par jour afin de poavoir faire A kilos
de fil.

Si l’on se sert de la peigneuse Girard el qu’on ne fasse
passer le lin que sur une machine, le poids que cette pei—
gneuse consomme en un jour étant 21,18 (h—1/,), il s’en—

suit qu’il nous faudra 7 peigneuses, nom-
2

B
) 21,18 (h—
bre que je représente par K.
Résumé.
Ainsi done, pour filer A kilogrammes de fil par jour, le
numéro de fil long-brin étant N, il nous faudra I'assorti-
ment suivant :

4° Q-+ g - s broches fileuses.
I broches depréparation pour long-brin.

etg’4s. . . . . idem. . . . étoupe.

3 Q" tétes de 2° élirage, long-brin.
¢’4s”. . . . idem.. . étoupe.

40 Q- tétes de 1er étirage, long-brin.
¢’4&” . . . idem. . . é&toupe.

50 Qw étaleuses.
nv ‘N

go < -: cardes finisseuses (A 2 rubans par carde).
A v. '

70 q—-';-'- cardes briseuses (a 2 rubans par carde).

80 K peigneuses. : .

8 2. Assortiment pour plusieurs numéros.

Tl arrive toujours que I’on file plusieurs numéros dans la
méme filatare.

])pns ce cas, on divise ces numéros par séries de numéros
voisins et pouvant se traiter par mémes métiers. En connais-
sant d’avance le poids A total qu’on veut filer par jour, on
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le répartira sur toules les séries , ce qui donnera pour cha-
que série un poids a, je suppose.
‘Maintenant, je prends le n® moyen de chaque série.
Supposons que le n® n soit le n® moyen de 1’une des séries,
alors nous calculerons un assortiment pour a kilo.; len® de
fil long-brin étant » ; ce que nous savons faire.
Nous ferions de méme pour les autres séries, et en réunis-
sant ces assorliments partiels , on aurait l'assortiment total.
- Les séries sont ainsi disposées :

Nos de 14 a 20
de 20 a 30
de 30 d 40
de 40 a 350
de 50 & 80

AhTICLE I1. —COMPTRS DE REVIENT ET DE RESULTAT.

Nous emprantons 3 M. Choimet les comptes de rovient
et de résultat suivants. Les chiffres et résultais qu’on obtient
dépendant des prix de main-d’cuvre, des prix des lins et
fils, des prix des métiers, toutes choses variables, il faut

lutot considérer ces comptes comme indiquant la marche et
ﬂméthode A suivre que comme résultats abhsolus,

Dans ces comptes de revient on a supposé qu’on louait le
batiment et la machine & vapeur : c’est en effet ce qu’on peut
faire de mieux : on a supposé aussi que le peignage se faisait
a la main, il serait facile de remplacer le peignage & la main
par le peignage par peigneuse Girard, en remarquant qu’une
peigneuse Girard demande : .

2 servants pour les pinces;
2 peigneurs de bouts;
1 affineur

pour chaque peigneuse, et de pihs: )
4 leveur d’étoupes pour toutes les peigneuses réunies.

Le Filateur, 20
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'SECTION TROISIEME.

CHANYRE. '
CULTCRE. = FILAGE. — PROPRIETES.

L ol

Le filage da chanvre différe trés-peu de celui du lin : nous
ne reviendrons pas sur ce qui est commun aux deux filages.

CHAPITRE PREMIER.
CULTURE. — PROPRIETES, — CLASSEMENT.
ARTICLE ]ér., — CULTURE DU CHANVRE.

Le chanvre est une plante originaire, comme le lin, de.
P Asie.

Sa hauteur dépasse souvent deux métres.

On le cultive principalement en France, en Russie et en
Italie.

Il y a peu de produits du sol dont on puisse retirer au=
tant d’avantages : les fibres qui composent la tige servent &
fabriquer des fils & coudre, des toiles, des ficelles et corda—
ges; la graine donne de bonne huile, et les résidus de celle
. fabrication font des tourteaux excellents pour la nourriture
des bestiaux.

8§ 1. Choiz du terrain.

Le chanvre demande un terrain riche et un peu humide,
comme le lin.

§ 2. Préparation des terres, semage et récolle.

Le chanvre exige, comme le lin, un terrain trés-ameubli:
il faut donc bien labourer. fumer et sarcler les terres desti-
nées & sa culture; cependant le chanvre demande moins de
soins que le lin et des sarclages moins répélés, c’est uno
plante plus vigoureuse que le lin.

Le chanvre se séme en printemps, depuis mars jusqu’a la
mi-juin, ce qui permet de renouveler les semailles qui au-
raient mal réussi.

N
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Le semage so fait & la volée, et lorsqu’il est terminé on
herse avec un fagot d’¢pines.

11 est nécessaire de semer un pen épais, 50 kilogrammes
de graine par hectare, afin d’avoir du chanvre fin et de belle
qualité.

Le chanvre commence h lever aussitot aprés les premidres
pluies et se divise en male et femelle.

Le chanvre male est mr vers la mi-juin quand on le séme
en mars; le chanvre fomelle ne marit que six semaines plus
tard : nous I’avons dit pour le lin et nous le répétons pour
le chanvre, il faut arracher la plante avant la maturité com-
pléte, si I'on ne veat pas avoir un produit rude et grossier. Il
faut prendre le soin de récolter le chanvre méle avantle chan-
vre femelle.

Lorsque le chanvre est arraché, on le fait sécher, par pe-
tites bottes, pendant quelques jours, et quand 'opération est
terminée on enléve la graine et I’on soumet la plante & une
suite d’opérations que les agriculteurs font eux-mémes, et
que nous appellerons : préparation agricole dw chanvre.

ARTICLE II. — PREPARATION AGRICOLE DU
CHANVEB.

$ 1. Rouissage.

Le chanvre se compose d’une partie ligneuse, fort tendre,
que I’on nomme chenevotée; cetle partie ligneuse est recou -
verte d’une écorce qui est la partie manufacturidre du chan-
vre; celte écorce est formée de fibres ayant ea longueur
celle de la plante : ces fibres sont réunies par un lissu pa-
renchymateux dont ’'adhérence est due A une matiére gom=

mo-résinense qu'il s’agit de détruire au moyen du rouissage :
" le but du rouissage est donc la séparation des fibres.

Les fibres de chanvre sont , comme celles de lins, décom-
posables en fibres plus petites, en fibrilles, qui sont éche~
lonnées sur toute la longueur des fibres el retenues entre
elles par une sorte de gomme qu’il faudra détruire plus
tard, comme pour le lin, si I'on veut arriver & un fil de
chanvre trés-régulier.

Le rouissage du chanvre se fait comme celuidu lin : seule-
ment, et nous le disons une fois pour toutes, toutes les opé-
rations qu’'on fail subir au chsnvre, demandent moins de
soins et de précautions que n’en exige le lin,
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§ 2. Teillage. — Broyage.

Quand le chanvre est roai, c’est-a-dire quand 12 matidre
gommo-résineuse qui retient les fibres attachées 'une a
Yautre, est détruite, on le fait sécher, puis on le soumet,
comme le lin, soit au teillage, soil au broyage, suivant qu’on
a affaire avec du chanvre fin ou du chanvre plus grossier.

§ 3. Etstage.

Aprés avoir teillé on broyé le chanvre, la plupart des cul-
tivateurs le peignent sur un gros peigne, dans le but de dé-
barrasser la plante et sortoul la racine de la chenevotte qui
peut 8tre restée: c’est ce qu’on nomme éféler.

Quand cette opération est terminée, le chanvre prend le
nomde chanvredrut, etles opérations agricoles sont terminées.

ARTICLE III. — CLASSEMENT DES CHANVRES BRUTS,

Ce que nous avons dit des qualités qu’un lin doit avoir

- pour 8tre réputé bon, peut se répéter pour le chanvre; Pem-

magasinage doil étre leméme aussi; nous allons donc passer
de suite au classement des chaavres suivant les pays.

Chanores de France.

La'France en fournit en grande quantité, et ¢’est un motif
puissant pour conseiller le développement du filage méca-
nique du chanvre dans notre pays. Les chanvres que I'on
Ppeut citer en France sont les : :

Chanvres du Masine et de Normandic: ces deux contrées
fournissent beaucoupde chanvre capable de faire du fil i toile ;

Chanvres de Champagne : ce sont des chanvres fins ot
bons que V'on distingue en : chanvre fin femelle, demi-fin,
premier moyen, deuziéme moyen, marin ;

Chanvres d'dlsace : I'Alsace, ainsi que la Lorraine qui
est voisine, fournissent beaucoup de chanvres propres a la
toile; on emploie volontiers aussi ces chanvres pour les fi-
lets & péche, parce qu’ils se conserveal bien a I’cau ;

Chanvres de Picardie : la Picardie fournit des chanvres
fins mais peu forts. . :

Chanvres d’Anjou : I’Anjou fournit de bons chanvres,
mais un peu grossiers et servant i la marine. -

Chanvres d’ltalie.

L’Italie renferme de beaux chanvres quant & la couleur ef
& la finesse ; ceux de Bologne sont les plus estimés,
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Chantres de Russie,

La Russie, qui fournit de bons lins, produit également de
hons chanvres. Iis se distinguent en chanvres dc St-Pélers—
bourg, que l'on subdivise en deux qualités : la premiére, ap-
pelée chanvre net, et la deuxicme auschuss. Il'y a encore les
chanvres dc Riga, de Memel et de Kawnigsberg,

CHAPITRE 1II.
FILAGE DU CHANVRE.

ARTICLE I. — METHODE GENERALE DU FILAGE DU
CHANVRE,

Le chanvre arrive & la filature & I'état de chanrre brut et
sous forme de bottes. On fait subir & ce chanvre brut la
méme série d'opérations qu’au lin brut; seulement il y a
quelques modifications nécessitées par la ditference de na-
ture desdeux plantes. A

Quand on a du lin brut & traiter, nous avons vu que 'on
commencait par le peiguer; mais le chanvre est moins sou-
ple et plus dur que le lin, les fibres sont plus fortement ad-
hérentes 'une & 1'autre; d’un autre cdté, il y a un plus grand
nombre de fibres adhérentes, parce que la matiére gommo-
résineuse qui les lie I’'une & I'autre, offre plus de résistance.
Aussi dans le lilage du chanvre on commence par assouplir,
amollir le chanvre par une opération qu'on nomme battage,
el qui consiste & échauffer le chanvre en le froppant.

Maisavant encore d’en venirau peignage, il faut faire subir
au chanvre une nouvelle opération préiiminaire quiconsiste a
couper le chanvre en deux ou trois parties, suivant’sa lon-
gueur ; c’est I'opération que I’on nomme coupage. Cetie opé-
ration est motivée par 1a grande longueur des fibres du chaa-
vre, longueur qui nécessiterait, si on la laissait entiére, des
appareils ¢normes; car il faut observer que dans les ma-
chines & chanvre qui sont toutes de méme systéme que celles
a lin, l'intervalle entre les cylindres fournisseurs et les cy-
lindres étireurs, est égal 4 la longucur des fibres,

Quand le chanvre est coupé on le livre au peignage qui
s’exécute comme pour lelin : cette opération terminée, on étire,
on double et on tord le chanvre sur une suite de machines
identiques & celles du lin; puis on séche et on ploie le fil ob-
tenu, et le numérotage est le méme encore que celui du lin,

L
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ARTICLE II. — DESCRIPTION DES OPERATIONS DU
FILAGE DU CHANVRE ET DES MACHINES QUI
SERVENT A CE FILAGE. .

8§ 1. Battage.

Le battage a pour but d’assouplir le chanvre et de per-
mettre le peignage, c’est-a-direladivision compléle des fibres,

Le battage s'exécate de differentes maniéres : -

Tantot on place le chanvre en toute longueur dans un
auget et oo le fait frapper par des pilons. .

Tantot on tresse les méches de chanvre, et aprés en avoi
entassé une certaine quanlité I'une sur 'autre, on fait bat-
tre la masse par des marleaux & cames : aprés un certain
temps, on refait les tresses daus un autre sens, ston bat de
nouveau afin de bien élaborer toutes les parties.

Tandt eofin on se sert d’an battoir inventé par M. De-
coster, qui frotte le chanvre au lieu de le batire, machine
qui fait beaucoup detravail.

Quel que soit le mode employé, le résultatest toujours d’é- °
chauffer le chanvre et de lui donner une légére humidité.

Pour acriver & ce résultat, on s’est quelquefois servi d’un
mode tout différent et qui a en du succés avec des chanvres
tendres. Ce mode consiste & placer le chanvre dans une cham-
bre dont le plancher est percé de trous : ces trous laissent
passer la chaleur qui vient d’une chambre placée en dessous;
cette chaleur amollit le chanvre.

Il est inutile d’ajouter qu’on bat les chanvres plus on
moins, selon leur souplesse naturelle.

. § 2. Coupage.

Lé coupage se fait avec une machine analogue & celle em=
ployée pour couper le lin : nne roue garnie de deux rangs de
dents plates et ovales, quiagit sur des méches de chanvre qui
loi sont présentées horizontal t ce coupage est plutot
un déchirement et s’exécute ainsi dans le but d’avoir des
méches qui ne se terminent pas carrément : nous avons vu
en effet, en parlant du lin, que des méches ainsi terminées
seraient dans des conditions trés-désavantageuses pour I'éli-
rage qu’elles ont & subir ala table a étaler.

Oa réduait par le coupage la longueur des fibres du chanvre
a 0m.70, jusques 0™,80. Cette grandeur est convenable pour
les métiers. :

Ls Filateur. 23
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1! faut avoir soin, quand on coupe le chanvre en trois, de
traiter séparément les trois espéces de chanvre que cela four-
nit : ici de méme que pour le lin, le milieu est de qualité su-
périeure & celles des deux extrémités.

§ 3. Peignage.

Quand ou a coupé le chanvre, on le livre au peignage qui
s'exécute comme pour le lin et sur des méches de méme
oids. .
P 1l faut observer seulement que les peignes dont on se sert
sont moins fins : pour les chanvres destinés & faire la toile &
voile, on ne passe les méches que sur deux peignes, quand
on peigne A la main.

§ 4. Tables d élaler, élirages, bancs d broches et cardes.

En sortant du peignage, le chanvre passe par une série de
machines analogues a celle que rencontre le lin quand il a
é1é peigné. Ces machines different seulement de celles dalin,
en ce que les giils sont plus forts, ainsi que les garnitures de
cardes, d’un ou deux numnéros, suivant la dureté du chanvre :
les pressions sont généralement plus forles aussi.

8§ B. Métiers d filer.

En France, on ne dépasse guére le n® 40 pour le chan-
vre.

Jusqu’au n° 10 & 12, on se sert avec avantage du métier &
écarlement mobile, pouvant filer a sec, demi-sec ou mouillé :

les chanvres trés-durs de cette série exigent seuls 'emploi

d’un filage mouillé. On y étire de 8 & 12.

Au-dessus de ces numéros, on emploie le métier d eau
chaude, qui sert également au lin.

Les chanvres doivent &tre chauffés de 80 & 90 degrés cen-
tigrades.

On a essayé avec succés de meltre du savon gris ou cer-
tains alcalis dans les auges que traversent les préparalions
aumétier & filer; cela aide beaucoup & la décomposition.

Nous terminerons en faisant observer que I’écartement en-
tre I'étireur et lo fournisseor est plus grand pour le chanvre
que pour le lin, patce que le chanvre a ges fibrilles constic
tuantes plus grandes que celles du lin.
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roi, .
! fm CHAPITRE I

te s
COMPTE DE REVIENT ET DE RESULTAT.

Nous ferons observer, comme nous 1’avons fait & proposdu
e lin, que ce compte de revient et résultat doit plutot étre re-
wnt gardé comme indiquant la marche et méthode que comme ré-
résullat absolu, & cause de la variation des prix.
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DEUXIEME PARTIE,

FILATURE DES MATIERES ANIMALES, FILAMENTEUSRS
ET TEXTILES.

LAINE., — SOIE.
L L e

SECTION PREMIKRE.

LAINE.

INTRODUCTION.

La laine, en anglais, wool; en allemand, wolle ; en hol-
landais, wol ; en italien, en espagnol et en lalin, lana; em
* portugais, laa; en danois, uld; en suédois, uli; en polo=~
nais, welna ; en russe, wolna , scherst ; est ume substance fi-
lamenteuse qui couvre la peav des moutons et d'eutres ani-
maux, tels que le castor, V'autruche, le ilama, les chévres du
Thibet, de Cachemire, etc. Ces différentes laines servent &
fabriquer les diverses étoffes et tissus employés pour vétements
et & d’autres vsages, sous les noms de draps, casimirs, serges,
flanelles, étoffe de laine rase, mérinos, castorines, vigou=
tines , cachemires, etc. La laine de mouton seule posséde la
propri¢té de pouvoir &tre foulée ou feutrée.

L’application de la laine 4 la fabrication des vdtements de
I’homme remonte aux temps les plus reculés. Pourtant on ne
connait presque rien sur les manufactures de laine des Egyp-
tiens, des Grecs ou des Romains; mais il est présumable que
ces derniers avaient porté cet art important & un haut degré
de perfection, si 'on en juge par les soins extraordinaires
qu’ils donnérent & Pamélioration des races de moutons, ainsi
que par les prix élevés des animaux a riches toisons, et les
amples approvisionnements d’habillements qu’ils envoyaient
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a leursarmées. Les vdlements de laine formaient presque ex-
clusivement la paruredes Romains desdeux sexes ¢t de tous les
rangs. Aprés la chute de 'empire, la fabrication du drap,
qui avait été enveloppée avec tous les arts civilisés dans une
ruine passagere , commenca a revivre vers le milieu du dixiéme
siécle, dans les Pays-Bas, ou elle reprit vne grande faveur,
et procura au peuple, pendant plusieurs siccles, le travail
et le bien-étre.

Dans le moyen-4ge, I'Espagne a produil abondamment des

moulons & laine fine de la race tarentine, qu’elle tenait ori-
g'nairement des Romains, ses anciens maitres. En 1243, le
drap de Barcelonne et de Lérida était en grande réputation ,
et trés—estimé & la cour brillante de Séville, sous le régne
de Pierre-le-Cruel. Des troupeaux innombrables existaient
en Espagne sons Charles-Quint; un seul berger en possé-
dait trente mille qui fournissaient aux nations éirangéres les
laines les plus fines. L’exportation de celles des Etats d’Italie
montaient annuellement & plusieurs milliers de sacs, dont
chacua valait de quarante & cinquante ducatsd’or. Les Pays-
Bas exportaieot de plus grosses laines. Les Frangais suivaient
de prés les Italiens dans la fabrication du drap fin.
_ D’aprés Camder, Winchester était le siége d’'une manufac-
ture de drap, sous la domination des Romains, dans la
Grande-Bretagne. Mais, aprés leur départ, les arts dispa-
rurent, et les Anglais n’eurent plus d’autres vétements que
des peaux pendant plus de mille ans. George Fox, fon-
dateur des quakers, sous le régne méme de Charles Ier , par-
courut tout le royaume , boutonné jusqu'au cou daus un
pourpoint de cuir. L'histoire n’offre presque aucun renseigne-
ment sur les manufsctures de laine en Angleterre, avant le
régne d'Edouard III. Ce prince leur donna une nouvelle
impulsion, en accordani une générense protection aux négo-
ciants et aux artisans étrangers, persécutés par des régle-
ments absurdes. La persécution du duc d'Alva contre les
protestants, fit passer des Pays-Bas en Angleterre, un grand
nowbre de fabricants qui furent généreusement accueillis par
la reine Elisabelh , et contribuérent beaucoup & perfectionner
les manufactures d’estame et de laine legére.

L’extréme modicité de prix, & laquelle ’emploi des ma-
chines a fait baisser les étoffes de coton, semblait devoir porter
longlemps préjudice au commerce de la laine; mais, grace au
genie invenlif des manufacturiers d’Europe, la laine en est
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arrivée A soutenir avantageusement la concurrence avec le
coton. Reims, Roubaix, Amiens, produisent des étoffes de
laine qui ont toute la légéreté de celles de coton, et qui présen-
tent en méme temps plus de solidité & 'emploi, plus de ri-
chesseet de brillant dansles couleurs. L’Espagneet I’Amérique
ont reconnu I’avantage de ces étoffes Iégéres et nous en achétent
de grandes quantités qui iront loujours croissant & mesure
que le peignage et la filature de la laine feront de nouveaux
progrés.

Le commerce des laines en France a été de tout temps
une des branches les plus importantes de notre industrie
agricole et manufacturiére ; et pourtant pos manufactures
de draps furent longtemps tributaires de I'étranger, tandis
que nos laines indigénes ne servaient qu’a la draperie et aux
éloffes les plus grossiéres.

En 1757, M. le Président de la Tour-d’Aigues voulut
faire en Provence ce que Varon, oncle de Columelle, avait
fait en Espagne. Il se procura un bélier d’Afrique pour
opérer des croisements avec les races indigénes de nos pro-
vinces méridionales.

Ces premiers essais n’eurent pas un heureux résultat. Alors
le président fit acheter des béliers en Espagne, et c’est au
moyen des croisements qu'il opéra alors, qu’il réussit &
donner & son troupeau le dezré de finesse qu'il cherchait (1).

En 17176, le roi Louis XVI obtint du roi d’Espagne 200
brebis et béliers de race pure, de Léon et de Segovie. Ce
pelit troupeau fat confié aux soins du naturaliste Daubanton,
qui, depuis 1766, s’occupait avec ardeur de l'amélioration
de nos races indigines, par le croisement des béliers et bre-
bis du Roussillon, de la Flandre, de I’Angleterre ainsi que
d’Espagne, de Maroc et du Thibet, croisements qui ve I'a~
vaient amen¢ & aucun résultat satisfaisant.

En 1786, par un autre traité, 'Espagne concéda & la
France 367 brebis des plus beaux troupeaux de Léon et de
Ségovie; c’est la souche du troupeau de Rambouillet.

En 1799, la Fraoce, par le traité de Bale, recevait du
gouvernement Espagrol 5,500 brebis et béliers choisis dans

. les plus heaux troupcaux de la Castille. A vec cette quantilé,
on forma six élablissemenis modéles, & I'instar de celui de

(1) Voir le Mémoite adressé & la Société royale d’agriculture de
Paris, par M. le président de la Tour-d’Aigues, en 1787,
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Rambouillet. Le surplus fut distribué & des propriétaires,
et cotle régénération ful suivie avec lant de soins que, dés
1808, nos manufactures n’eurent plus autant recours aux
laines d'Espagne.

Plus tard, sous Napoléon, un grand nombre de mérinos
fureat introduits en France, et l'on vil s’¢lever soixante
succursales de Rambouillet, ol 'on pouvait gratis se pro~
curer des béliers espagnols. On obligea méme, par un-dé=
cret rendu en 1811, les propriétaires de troupeaux de race
pure, & fournir aux succursales les béliers dont ils pouvaient
se passer.

Tel était 1’stat des choses, lorsque nos désastres en Espa-
gne, et ceux qui amentrent la guerre en France, portérent
un coup fuveste ala régénération de nos races indigénes. La
plupart de pos jeunes mérinos furent envoyés & la bouche-
rie pour le besoin des armées , et beaucoup de nos bergeries
furent dépeuplées au profit de I’Allemagne.

Heureusement, la paix vint bientdt donner un nouvel
¢lan a Pagriculture pour 'amélioration de nos races indigé-
pes. En 1814, le gouvernement autorisa la libre exporta-
tion des béles & laine, el cette mesare ne tarda pas a faire
rechercher nos laines par I’Allemagne, la Belgique et I' An-
gleterre. Dans les trois années qui ont suivi 1815 , nos ma-
nufactures ont certainement produit plus de tissus en tous
genres que dans les dix années qui avaient précédé.

CHAPITRE PREMIER.
NATURE ET PROPRIETES DE LA LAINE, (1)
Le brin et son développement.

Le brin de la laine est un filet de substance solide , espéce
de mucus durci auquel 8’unit une matiére huilense ou savon-
. meuse. La partie solide n’est soluble ni dans I'eau froide ni
dans I’ean chaude, & quelque degré que ce soit; mais cette
solution peut éire opérée par des baians corrosifs. La maliére
huileuse existe dans P'intérieur et & Vextérieur du brin.
Daos Vintérieur , elle forme la moclle, ou, si I'on veut, la

(1) Nous empruntons en grande partie ce qui suit d’un ouvrage fort

intéressant, de MM. Perrault de Jotemps et Girod de V'Ain. V.
Husard, libraice, 1824, ps et G \in. Veuve

—~—— .

.
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séve; & Vextérieur, elle constitue co qu’on nomme suint et
surge.

Le suint est soluble dans I’eau froide.

Le surge ne disparait qu’al’eau chaude, encore cette opé-
ration exige-t-elle le mélange d’autres substances, et no-
tamment du suint méme.

Quant & la partie médullaire de P'iptérieur du brin, il est
naturel de lui supposer beaucoup d’analogie avec les préce-
dentes, el I’on ne peut-gud-e attribuer qu'a son enveloppe
seule sa faculté de résister aux agents qui opérent la dissolu-
tion du surge et du suint. C'est cetle substance intérieure
qui rend impoasible le dégraissage complet de la laine, im-
possibilité dont on s’'apergoil par une réapparition de gras,
aprés un cerlain temps.

Du développement du brin.

Le brin de la laine prend naissance dans le tissu cellu-
laire qui se trouve sous la peau. Son bercean est une
bulbe , tantdt ronde, tacldt ovale, que la circulation remplit
d’une humeur visqueuse qui lui sert de nourriture. Cette
bulbe est composée de deux membranes, I'une externe,
Pautre interne, qui enveloppent imme:diatement la racine
du brin. Celte racine s’avaunce vers ouverture de la peau
qui doit servir de passage d ce brin, et se sépare alors de
la membrane extéricure de la bulbe. Le brin arrivé A 1'épi-
derme le souléve sans le percer, et s’en fait une gaine qui
s’unit étroitemeont & l'enveloppe que lui avait fournie la mem-
brane intérieure de la bulbe.

Au dire de certains naturalistes, le poil est fin, lisse, on-
dulé, etc., suivant quele pore est étroit, droit ou tortueux.

Propriétés de la laine.

Dans le brin pris isolément, on doit considérer : 10 son
caractére; 20 sa finesse; 50 sa longueur; 40 sa souplesse;
50 sa force proprement dite; 6° ses différents modes d’élas—
ticité; 7° sa douceur; 89 enfin, les facultés qu’a son tissu
dese contracter, de se dilater, d'absorber ou d’exhaler les
propriéiés du brin isolé, se retrouvent nécessairement dans
la réunion des brins en masse.

Du caractére.

On entend par cette dénomination, les diverses formes
sous lesquelles le brin de laine se présente. On dit que le
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brin est frisé ou ondulé, 8'il oifre plusicurs sinuosités plus
ou moins régulicres; il sera vrillé, sices sinuosités se déve-
loppent en spirale; il sera cropu si, sans ¢tre ondulé, il dé-
erit une courbe unique ou un Irés-petit nombre de courhes
irrdguliéres; enfin, il sera plat, uni ou lisse, s'il ne pri-
sente aucune frisure ou ondulation.

De la finesse.

Le degré de fincsse du brin n’est autre chose que la me-
sure de son diametre. Quoique la forme du brio soit ronde,
il ne s’ensuit pas qu’il soit un cylindre parlait. Cette éga-
lité compléte se rencontre fort rarement : le brin est d’ordi-
nairu plus lin & sa racine qu’il ne l'est & son extrémité, ex-
cepté toutefois dans la premiére laine que 'agneau porte
en naissant; car , dans celle-ci , 'extremité du brin s’eflile
en pointe,

1l faut une grande habitude pour juger du degré de finesse
de la laine; cependant il existe des instruments destinés &
celle mensuration.

De la longueur.

La longueur du brin est ou apparente ou réelle. La pre-
miére est celle que présente le brin sous son caractére na-
turel, c’est-a-dire sans qu’il soit étendu, §'il est frisé, vrilld
ou crépu;la seconde est celle qu'il acquiert lorsqu’il est dé-
veloppé ou élendu sans éére ¢tiré. Dans le brin compléte~
ment lisse et plaé, la longueur apparente ne dilfére pas de
la longueur reéelle.

De la souplesse,

Lasouplesse du brin n'estantre chose que sa flexibilité, et
il ne faut pas, comme on le fait quelquefois, la confoudre
avecla douceur dont elle n’est qu'uue des conditions.

De la force.

La force du brin, proprement dite, est la mesure de la
résistance qu'il oppose a l'action qui tend & le rompre; elle
cousiste dans le plus ou moins de cobérence entre lcs par-
ties qui le composent.

~ De Uélasticité et de ses différents modes.

L’élasticité est en général la propriété au moyen de la-
quelle les corps naturels se rétablissent dansla figure et I’é-
tendue que quelque cause extéricure Jeur avait fait perdre.
Noas distinguerons dans le brin de laine plusicurs modes
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d’élasticitd, attendu que cette propri¢té se manifeste avec
des caractéres differents dans telle ou telle espéce de laine ,
et que chacun de ces caraciéres a des conséquences diverses
dans la fabrication. Nous nommerons : '

40 Elasticité du frisé, cette espéce de report au moyen da-
quel un brin frisé ou ondulé reprend sa premiére forme et
sa premiére longucur, lorsque la force extensive qui le maio—
tenait dans la ligne droite cesse d’agir. Toutes les laines ne
sont pas susceptibles de cette espéce d’élasticité, et notam-
ment la laine lisse el droite, qui ne peut s’étendre davan-
tage sans s’étirer, puisque sa longueur réelle est égale & sa
longueur apparente ; .

20 Elasticité de redressement, la puissance que développe
un brin de laine pour reprendre sa direction el sa forme, si
on I’a courbé en un ou plusieurs sens; le brin [risé et le
brin lisse sont I'an et I’autre plus ou moins susceplibles de
cetle élasticité de redressement ; '

3© Elasticité de retirement , ’effort du brin pour revenir
& sa longueur réelle ou apparente, lorsqu’on P'a étiré au-
dela de celte premiére longueur;

40 Enfin, Elasticité de crispation, Veffet qui se manifeste
dans la partie du brin voisine de la rupture, si on I'a cassé
en I’étirant,

De la douceur,

La douceur s’apprécie au toucher ; le brin. de lsine sera
d’autant plus doux que sa surface sera plus unie, plus pleine,
plus exemple d’aspérités, et qu’il sera plus flexible ; sa dow-
ceur dépendra donc tiellement de sa forme et de sa
souplesse. .

De la couleur,

I1 est encore une autre propriété de la laine, que nons ne
Ppasserons point sous silence, c'est sa couleur. Sans chercher
les causes physiologiques auxquelles on doit attribuer les
nuances qui se manifestent dans les differentes espéces de
poils, laines ou cheveux, nous ferons observer qu’il est des
laines naturellement teintes de diverses couleurs (noire,
brune, jaune, rovsse, grise), qui résistent au lavage et an
dégraissage , et d’autres qui sont blanches. Ces derniéres
presentent presque loutes des nuances variées avant le dé-
graissage; mais cefle opération les raméne en général & la
méme. On congoit dés-lors que la laine hlanche soit la plus
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appréciée, puisqu’elle est susceptible de prendre toutes sor-
tes de teintures, et de les prendro également, tandis qu’il
n’en est pas ainsi des autres laives.

Rapport des propriétés de la laine entre elles.

Les différents rapports qui lient entre elles les propriétés
de la laine ne sont pas sans intérét dans la pratique.

La finesse du brin est liée avec son caraclire, sa sou-
plesse, sa force proprement dite, sa douceur, sa longueur et
ses dilferentes verlus élastiques.

Rapport de la finesse avec le earactére du brin.

Le frisé régulier est généralement suivi de la finesse. On
peut rencontrer quelques exceptions dans les laines presque
lisses, mais ¢’est toujours avec le frisé que nous avons trouvé
la plus haute finesse. Quelques observateurs anglais et alle-
mands ont poussé trés-loin I'examen de la laine sous ce rap-
port, et ils en sont venus & se créer & ce sujet un véritable
systéme.

Suivant eux, lafinesse du brin est en rapport direct avec
le nombre et la forme de ses ondulations, sauf néanmoins
I’exception relative aux laines lisses que nous venons de si-
gnaler, et dont ils conviennent eux -mémes. Ils trouvent :

1° Que le nombre des petits arcs de cercle gui composent
le frisé varie dans la longueur de 27 millim., selon la finesse
el I'égali'é de cette finesse dans toutes les parties du brin,
depuis 8 jusqu’a 56, et mc¢me au-dela;

20 Qu’a nombre égal de ces arcs, dans une longueur de
brins donnée, celui-la sera le plus fin dont les ondulations
seront plus pelites, plus verticales, plus réguli¢res, et sui-
vront une ligne plus directe;

30 Que le brin le plus égal pour sa finesse, dans sa lon-
gueur, sera celui dont les ondulations se trouveront dans
toute la régularité désirable, depuis I'une de ses extrémités
jusqu’a Pautre. .

La finesse des brins est en rapport direct avec la sou-
plesse, cette qualité si précicuse de la laine. Le brin le plus
fin, pris isolément, est certainement le moins fort; mais,
dans les opérations du lavage et de la filature, cette diffé-
rence de force du brin isolé disparait entiérement.

De deux fils & diamcire égal, celui qui offrira le plus de
résistance sera celui qui sera composé des brins de la laine
la plus fine. Cela s’explique par I'effet de la souplesse , qui
est toujours en liaison intime avec la finesse.

v
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La finesse est en rapport avec la douceur, parce que la
laine la plus fine est habitucllement la pius souple, et qu’en-
tre la souplesse et la douceur, il ¥ a une liaison certaine.
Mais, pour bien juger de cette douceur, il faut que la laine
ait subi les opérations du lavage et du dégraissage; les deux
espéces de gras qui environnent le brin pouvant fort bien,
eu égard aux corps étrangers qu'ils renferment, en modifier
la forme extérieure, et surtout le poli.

Enlfin, la linesse est en rapport intime avec les divers modes
d’élasticite.

CHAPITRE II.
DPIFFERENTES ESPECES DE LAINE.

La laine de mouton subit de grandes modifications par
Péducation de Fanimal. Eu effet, sur le mouton sauvage,
genre de mammilére auquel e rapportent toutes les varietés
du mouton domestique, ce n’est qu’une subslance grossiére
de la nature du crin, mclée & un léger duvet tout pres de la
peau. Lorsque ces animaux et aulres du méme poil vivent
dans un climat tempéré sous la surveillance éclairée de
Yhomme, ils perdent leurs poils longs et rudes, et ne conser-
vent que la laine légére. Depuis longlemps on 8’est occupé
avec soin de la cultare de la laine fie dans divers pays, et
on en a oblenu l'espéce si estimée des mérivos. On a oh-
servée que la femelle a plus d'influence que le mile sur la
forme corporelle de I'animal; mais que le mile, surtout le
bélier , donne & la toison son caractére particulier, Le pro-
duit d’une race provenant d’une brebis & grosse laine, et
d’un bélier a laine fise, donune une toison qui tient moitié
de celle du mile, et moitié de celle de la femelle; et une
race provenant de cetle derniére progéniture et d’un bétier
4 laine fine, produit une toison qui ne differe que d’'un
quart de celle du pére. Si I'on procede en raison inverse, la
laine reprend rapidement sa rudesse primitive. 11 fauat
donc avoir grand soin d’écarter d’un troupeau de béliers
toute variélé accidentelle de ces animaux & grosse laine.

Nouscomprendrons la généralité deslaines en trois grandes
classes, savoir :

Les laines communes,

Les laines métis,

Les laines mérinos,
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Des laines communes.

Les laines communes offrent comme les autres espices de
laines, des nuances de caractére assez distinctes ; ainsi, onen
trouve de plus ou moins frisées ou ondulées; toutefois leur
caractére est plus habituellement lisse ou crépu.

Il est & remarquer que parmi les différentes espices de
laine commune , celles qui présentent le plus de finesse, de
douceur et de souplesse, sont précisément (sauf quelques ex-
ceplions assez rares) celles qui se rapprochent le plus du
caracidre frisé ou ondulé, et dont les ondulations se montrent
les plus régulidres. On peut s’en convaincre aisément en
soumettant & un examen altentif certaines laines communes
de Normandie, de Picardie et de plusieurs autres contrées
de France, et particuliérement celles du Berry et du Rous-
sillon, qui sont les plus fines de toules.

Les laines communes, frisées ou ondulées, sont en gé-
néral courtes; les plus longues paraissent, dans leur lon-
gueur réelle, ne pas dépasser 122 millimétres (4 pouces
172); toutefois, les plus courtes n’ont pas moins de 81 mil-
limétres (3 pouces). Ce qui les distingue surtout, c’est le
degré de susceptibilité d’extension dont elles sont pourvues.
De toutes les races communes, ce soot celles qui portent
cette espéce de laine, qui sont les plus faciles & améliorer, au
moyen d’étalons mériunos. )

Les laines communes, plates ou lisses, sonten général trés-
grossiéres et peu susceplibles de différents modes d’élasti~
cité favorables au foulage; mais elles ne sont pas dépour—
vaes de cette espéce de douceur qui résulte de wni du brin;
leurs méches sont assez égales et d’une crue assez réguliére.
Leur longueur varie de'81 3 271 millimétres (3 & 10 pouces);
les laines de Rio de la Plata, qui atteignent cette derniére
longueur, et dont quelques manufacturiers se servent pour
lisiére, nous ont paru, de toutes, les plus longues et les plus
grossiéres; elles ressemblent & du crin de cheval. C’est en
Souabe qu'on voit la laine lifse la plus courte; cette laine
qui n’a que 81 millimétres (3 pouces) de longueur, est trés-
grossiére et trés-seche. - .

Les laines communes, dont le caractére est crépu, offrent
en général une crue trés-embrouillée et des brius fort iné-
gaux entre eux; elies ont peu de douceur, et ne sont guére
plus souples que les laines lisses. On trouve sur quelques




DIFFERENTES ESPECES DE LAINE, 281

mérinos de race suspecte, une espice de laine grossiére,
crépue et qui dépasse par sa longueur la surface de la toi-
son. Cette laine quon appelle tantot bizotte, tantdt poil de
chévre ou poilde culotle,adel’analogie avec la laine commune
erépue. C'est un indice de médiocre finesse pour I’animal qui
le porte.

Le jarre, dont la présence est si redoulée des acheteurs
de laine, n’est point proprement une laing, mais une espece
de poil, sans élasticité, et quise termine en pointe.

Laines mélis.

Le classement des laines mélis, en ne comprenant méme
sous ce titre que les laines provenant des croisements entre
des béliers mérinos et des brebis de race commune, est évi—
demment impossible, attendu leurs innombrables variétés.
Nous ne nous occaperons done que fort peu ici de cette espéce
de laine. Le métissage a obtenu en plusieurs lienx un succés
complet, et il existe (surtout en Saxe) des laines dont la
perfection ne permet plus qu’on les distingue des hines mé-
rinos, méme de finesse supérieure. Tout'ce que nous allons
dire de ces dernidres leur sera donc applicable. Quant &
celles qui n’ont pas atteint ce degré d’amélioration, il sera
toujours facile de les reconnaitre a I'inégalité de finesse de
leurs brins et & I'irrégularité de leur crue.

Laines mérinos.

Nous diviserons les laines mérinos en quatre classes, ainsi
qu’il suit : :

4re classe. Laines de haute finesse.

26 — Laines de belle finesse.

3¢ = Laines do finesse médiocre,

42—  Laines de finesse inférieure.

Yoici maintenant la dimension du diamétre du brin yu’on
peut attribuer & chaque espéee de laine.

47e classe. Diamétre du brin : 1/,,,a 1/,, de ligne.

2 — i Yo & Yo 4.
30— dd. Ys & Vo dd.
£ — Yo & Yes s

Les indications les plus faciles, les plus & la portée di»
Peil de chaque observalteur, et les moins sujettes & erreurs,
sont : 1° La forme et le caractére de Ja méche ; 20 le carag -

Le Filateur. 25
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tére individuel des brins qui la composent; 3° certains rap-
ports qui s'établissent entre ceux-ci.

PREMIERE CLASSE.

Si I'on tond sur le corps d’un mérinos de premicre finesse
un espace de sa loison, grand, par exemple, comme une
pléce de 5 fr., et qu'on enléve cetle laine avec précaution,
on reconnaitra d’abord qu’elle est presque entliérement com-
posée de petites agglomérations de brins, grosses & peu prés
comme des épingles, quelquefois un peu plus. Les plus pe-
tiles d’entre elles peuvent conlenir quinze & vingt brins, et
les moins petites de trente & trente-cinq. Les brins sont
tellement égaux entre eux dans leur parallélisme, leurs on-
dulations sont si uniformes et quelquefois si étroitement en-
chassées les unes dans les autres, %u’ils paraissent alors ne
former qu'un seul filameot, bien distinclement et réguli¢-
yement ondulé dans toute sa longueur. N’oublions pas de
faire remarquer qne si I'on arrachait 1a laine au lieu de la
couper , soi caractére en serait altéré, et cette altération
pourrait dooner fieu 4 de fausses observations.  °

Si 'on compte maintenant sur un brin de cette laine, ou
pour plus de facilité, sur les’ petites agglomérations elles-
Mames, le nombre dondulations que présentent 27 millim.
de longueur, on en trouvera de 28 & 38, et quelquefois au-
dela : 28 est le minimum que nous admettons pour la pre-

iere classe. Il faut encore avoir soin de ne compter ces ondu-
ﬂliono qu’aprés avoir pris Loutes les précautions nécessaires
pour que le brin ne soit ni plus ni moins étendu qu’il I'étais
naturellement dans la toison. : ’

Quant A la longueur moyenne des laines de hante finesse,
elle est d’environ B4 millim., quelquefois un peu moins, quel-

uefois un peu plus : bien entendu qu’il s’agit de la'longueur
‘de’la ‘méche dans son ensembls, et mon du brin isolé et
étendu. )

C’edt a Pétat de suint que doivent avoir lieu toutes les ob-
servations, sauf cependant ’épreuve que I’on ferait de I’élas-
ticité deda laine; car il importerait alors de dépouiller la laine
des corps gras qui Penvironnent. :

DEUXIEME CLASSE.

Les agglomérations de brins qui composent presque en en-
tier I'échantillon de haute finiesse, so tenconttent encore d’une

—— e
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manidre trés-frappante dans celui des laines de belle Anesse,
Cependant Péchantillon, avec quelque ménagement qu'’ik
ait é16 enlevé de la toison, ne se trouve presque jamais formé
ea entier par ces agglomérations, et une partie des brins ont
ord isoloment sans étre réunis aux brins voising. Les mémes
agglomérations paraissent également plus grossiéres, ou du
moins pluos aplaties, et I’on voil que la plupart d’entre elles
sont composées de divers filaments, tandis que, daos les lai-
nes de baute finesse, tous les filaments semblemt ne faire sou~
vent qu’'an méme corps, tant V'uniformité de leurs gndula=
tions est grande. L’échantillon offre encore de I’égalité dans
son volume, a sa base et & son exlrémilé; cependant les pe~
tites pointes individuelles qui le terminent sont déja plug
grosses, puisqu’elles résultent de la réunion d’un plus grand
nombre d’agglomeérations de brins. Sa longueur varie & pen
prés dans la méme latitude que celle de la laine de premiere
classe. Le nombre des ondulations sera de 24 & 27 par 27
millim., et elles paraitront tout aussi régulieres, mais na-
:wellement plus grandes que dans celles des laines de haute
nesse.

TROISIEME CLASSE.

On voit encore quelques agglomératiods de bridy daits ley'
laines de troisidme classe, mais elles sont déjh rares, et I’on
dirait que la surabondance seule du suint les a formées, tant
élles paraissent collées ensenible par cetté matidre. /sl
leurs, hors de ces agglomérations, Ia crie de la laine ést vi-
siblement irrégulidre, c'est-b-dire que les brins tintot sui-
vent uue direction parallélé et tantdt s jetlénl les uns’
au travers des autres; d’ou il résulte qu’élant tous naturel-
lemeant disposés & atleindre une méme longuear, ceus qui
affectent les plus longs détouts avant d’arriver & la sdrface’
de la toison, restent en arriére, et qu’ainsi lés méchesde cotte’
toison, au lieu d’dtre carrées ou cylindriques, commé dans
les laines de premidre et de deuxiéme classe, prennént uné’
forme plus ou moins pointue. i

Un des traits caractéristiques des laines de finesse médio-
¢re est donc de se former en méches assez distinctes, plus oot
moins grosses & lear base, mais toujours plus pointues & leur
extrémite. )

Déja, dans cette espéce de laine, les brins sont sensible-
meot inégaux entre eux pour le caractdre, et I'il exercd voit
la différence de finesse qui en résulte. Les uns, particaliére-
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ment ceux qui ont crd parallélement, et qui sont contenus dans
le peu d’agglomérations qui existent, présentent des ondula
tions assez réguliéres et continuées dans toute la longueur; on
en comple par 27 millim. (par pouce) jusqu’a 22 et méme 24;
les autres en offrent de 16 & 20; la latitude moyenne est de
16 & 23. Les ondulations qui ont pris naissance hors de ces
agglomérations ne suivent plus une ligne droite, et ne somt

lus aussi réguliéres dans leurs formes. Les unes sont gran-

es ot hautes, les autres petites etbasses; dans une partie des
brins, elles ne vont pas jusqu’a leur extrémité, ou du moins
deviennent-elles plus rares et plus évasées en s’en appro—
chant. Dés-lors cette extrémité ne sera plus en général aussi
fiue que les autres parties du brin.

Enfin, pour ce qui concerne la laine de finesse médiocre,
elle varie dans une beaucoup plus grande latitade que les
précédentes. En effet, pendant que nous trouvons dans cette
classe des méches de %4 millimétres (2 pouces ) environ,
nous en rencontrons aussi quiont 81 et 93 millimdtres (3 et
3 pouces */,), notamment dans la classe des laines appelées
en Espagne largos mechas. Quant & leur longuenr réelle,
cemme le brin est moins frisé , elle n’arrive guére qu’a 108
¢ 122 millimétres (4 et 4 pouces 1/, ).

QUATRIEME CLASSE.

Dans la quatridme classe, la méche est plus pointue encore
que dans la laine de finesse médiocre, parce que la crue est
plas embrouiliée. On n’y voit presque point d’aggloméra—
tions : les brins de cette méche ont une grande inégalité
de finesse, soit entre eux, soit en eux-mémes. Dans son
aspect général, elle ressemble ou aux meilleures laines com-
munes, ou quelquefois & une méche de chanvre peigné. Nous
fixerons du reste & quinze ondulations par 27 millimétres
(1 pouce) le maximum auquel elle peut atteindre, Quant &
la longueur, elle varie dans la méme latitude que celle des
laines de finesse médiocre.

Tels sont les principes d’apris lesquels on peut classer les
mérinos : les filaments de la laine, lrempés dans le baume
du Canada étendu dans ’huile de térébenthine, vus dans un
puissant microscope achromatique, ressemblent en quelque
sorte & une couleuvre, avec les bords de ses écailles un peu
recourbés en dchors, de maniére & rendre I’aréte des cotés
semblable A une scie trés-fine, dont les dents seraient jne
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dlinges vers la pointe. Chaque fibre de laine parait former
des anneaux serrulés imbriqués les uns sur les antres comme
les jointures de laplante nommeée queue de cheval. Les dents
différent en grosseur el en proé¢minence selon Vespéce de
laine, ainsi que les espaces annulaires qui les séparent ; ces
derniers sont en général de {/5000 & /5000 de pouce, tandis
que le diamétre du filament méme varie de !/,500 & 1/,400- Les
lignes transversaies ressemblent un peu auxrides d'un ver
de terre, mais le cours en est moins régulier. Un certain
pnombre de dés & coudre, dont les bords seraient inégaux,
emboilés les uns dans les autres, formeraient um cylindre
assez semblable, pour le contour, au filament de la laine de
mérinosd’Espagne: car c’estdans cette espéce de laine que la
texture du filameat se développe le mieux. Dans la plus fine
laine de Saxe, on distingue aussi les articulations, et par
conséquent le profil serrulé des extrémités. Ces caractéres
sont également biecn marqués dans lafongne laine de pre-
miére qualité de M. Mac- Arthur. Dauns la longue laine du
Leicestershire, les dentelures sont trés-ténues, et les mar-
ques Lransversales insensibles, . }

Lorsqu’on examine le filament de laine dans un état sec
sous un bon microscope (Pl. I, fig. 18), on y apergoit quel-
quefois des excroissances tuberculeuses , mais point de
texture articulée, & cause de la réfraction et de la diffraction
de 14 lumiére ; mais lorsqu’on le plonge dans une Yégére cou-
che de térébenthine, de vernis, ou d’huile, on distingue
parfaitement les mémes dentelures, mais les tubercules dis-
paraissent vers le milieu.

Cet examen ne peut pas bien se faire, méme A I'aide d’un
bon miscroscope double, de construction ordinaire. Pour
que I’examen soit complet, il faut on instrument achroma-
tique qui grossisse les objets prés de trois cents fois,, comme
celui avec lequel ces diffrentes observations ont été faites.

Voici maintenant, d’aprés le Traité de productions na-
turelles par les courtiers de commerce de Paris, rédigé par
Delanoye, les diverses espéces de laine d’aprés leur classe=
ment commercial.

Laines fines de France, en suint.

Les laines fines do France peuvent éire divisées en deux
sortes, les mérinos et les métis. Ces laines so récoltent dans
toate la France, mals plus particulidrement aux environs de
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Paris dans uu rayon de 15 myriamétres (30 liemes). Les
laines diles mérinos proviennent des plus belles races espa-
gnoles; elles ont été conservées pures en France, o on lesa
méme améliorées. Les laines mélis provienneot du croisement
des béliers espagnols avec les brebis indigénes. Les caractéres
spéciaux de la laine fine de France sont, sauf les variations
nécessitées par les difterences do finesse, de la douceur, de la
souplesse et du nerf. Les laines ne présentent cependant
pas toutes les mémes caractéres; on distingue dans le com-
merce ceiles de Brie, qui possédent au plas haut degré les
qualilés nécessaires pour faire de belles draperies; les laines
fines de Berry ot celles de quelques provinces du Midi sont
maigres, et se prétent difficilement aux appréts. Ces laines,
en cet état, n’ont pas d’emploi. Elles se livrent & la vente
telles qu’elles se récoltent sur le mouton; toison par toison,
ordinairement li¢es avec des ficelles, de la paille ou de I'é6-
corce de tilleul.
Laines intermédiaires surges.

Nous entendons par laines intermédiaires, celles qui tien-
nent le milieu entre les mélis et les laines commaunes ; nous
désignerons particuliérement sous celle dénominelion celles
que fournissent les provinces de Roussillon, de Berry, du
Poitou et de Provence, qui occupaient le premier rang par-
mi les anciennes races. Corume ces laines ne sont point, en
général , livrées en suint au commerce de Paris, nous les
traiterons a I’article laines intermédiaires , lavées.

Laines communes surges.

Produit des anciennes races de moutons indigénes, non
Métisss, qui se récolte par toute la France. Ces laines sont
grossiéres et généralement hautes de méches ; elles différent
cependant entre elles par des caractéres que nous décrirons
a larticle laines lavé . Elles ont le méme emploi
que les mérinos et métis. Ces laines s’emballent comme les
mérinos , mélis et communs,

Agneaux surges.

Caractéres. — En général, les agneaux surges participent
des qualités des troupeaux auxquels ils appartiennent. lls
ent chacon , dans leur classe, plus de doucear, plus de sou-
plesse que la mére-laine, et se filent plus fin. Méme em-
ploi que la mére-laine. Ils se vendent tels qu'’ils se récolteat.

e e ——
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Lasnes lavées a dos.

Ces laines sont, ainsi que leur nom I'indique, lavées sur
le dos de I’animal avant la tonte. Plusieurs provinces de Fran-
ce, la Bourgogne, le Soissonnais, la Champagne, le pays
de Caux, la Picardie, préparent de cette maniére la plus
grande partie de lears laines. Ces laines, comme celles en
suint, différent de qualité suivant les provenances; celles de
Bourgogne sont les plus fines et les meilleures; celles du
Soissonnais ont plus de hauteur dans la méche, etsont re-
connues comme étant les plus propres & la fabrication des
étoffcs dites mérinos. En général, celles de Champagne man-
quent de nerf, sont maigres et irréguliéres dans leur fines-
se; celles du pays de Caux sont mal lavées, el présentent des
extrémités chargées d’ordures; enfin , celles de Picardie sont,
pour la plupart, communes. On choisit dans celte espéce les
laines les plus hautes et les plus nerveuses, et on les destine
au peigne. Le surplus a le méme emploi que les métis et les
laines commaunes lavées : celles de Picardie s’emploient plus
particuliérement pour lisiéres, matelas et bonoeterie. Les
laines lavées a dos se vendent en toison, comme les laines en
suint; celles de Bourgogne sans liens, les auntres avec des
liens de ficelle ou de paille.

Agneauzx lavés & dos.

Comme les agneaux surges, les agneaux lavés & dos parti-
cipent des qualités des troupeaux dont ils tirent leur origine,
et ont de la douceur, peu de hauteur, et se filent bien. Ils
se vendent comme ils se récoltent.

Laines mérinos et métis (dites blanches).

Ces laines sont le produit da lavage des laines surges,
classées et assorties par qualités et finesse, suivant le mode
adopté par le laveur. Ce mode est loin d’dtre uniforme ; ce-
pendanton peut calculer qu’on fait généralement de troisasept
qualités de laines dites méres-laines , provenant des parties
de la toison qui couvraient les épaules, les flancs et les reing
de V'animal. Ces qualités se désignent par prime, premiére,
seconde, troisiéme , etc. Les jaunes, qui sont prises sur les
extrémités de la toison et principalement sousle ventre; les
pailleuses, qui proviennent du cou, se divisent de méme en
deux ou trois qualités. Le degré de lavage n’est pas plus uni-
forme que le triage. Chaque lavear épure plus ou moins, de
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sorte qu’une laine ne perdra en dégraissage chez le fabricant "
que a5 p. 100, et une autreperdrai0,15 et méme 20 p. 100.
. Les laines, conscrvent aprés le lavage les bonpes ou mau-
vaises qualités qu'elles avaient en suint. L’habitude seule peut
faire reconnailre les qualités ondéfauts. Leprincipal méritede
celles dont nous nous occupons ici, est de réunir au nerf des
laines d’Espagne, la douceur de celles d’Allemagne. La ma-
jeure partie de ces laines est employée & la fabrication des
raps. Elles s’emballent dans de la toile de Picardie , en balles
longues et rondes de 100 & 120 kil.

Laines intermédiaires lavées.

Nous avons dit, & propos des laines intermédiasres en
suint, qu'il était facile de distinguer celles de Roussillon, du
Berry, de Poitou et de Provence. Ajoutons que, dans tous
les troupeaux de laine fine, il se trouve une plus ou moins
grande quantité de toisons, qui, pour la finesse, ne valent
pes plus que celles des provenances ci-dessus. Les toisons
méme superfines doot on tire de la prime produisent aussi
des qualités inférieures, qui valent quatre ou cing fois
moing que ceite prime. Les laines intermédiaires extraites
de nos troupeanx fins, n’étant qu’en petite quantité et trés-
subdivisées. Les laines de Roussillon ont de la finesse, de la
douceur, du nerf, et se prétent {acilement aux appréts. Elles
sonten général achetées par les fabricants du pays, et classées
par eux suivant leurs besoins. Celles du Berry se vendent
aux fabricants et aux laveurs du pays. Ces derniers les tra-
vaillent et les divisent en deux classes : le berry fin, qui est
reparli par qualité, et le berry courant, que I’on conserve
en toison. Ces laines sont dures, séches, et se prétent diffi-
cilement gux appréts. Les laines de Poitow sont généra-
lement lavées en toison par les propriétaires ¢ux-mémes;
elles se prétent fort bien aux appréis, sont trés-blanches,
douces et soycuses. Enfin celies de Provence, livrées & des
laveurs qui les classent en deux qualités connues, sous les
noms de fin et de refin, sont plus communes et plus rudes
que celles de Roussillon, et pourtant se prétent encore aux
appréts. Ces quatre sories se vendent en balles et ballots de
50 4 100 kilog.

Laines communes lavées.

Les laines communes lavées sont le produit da lavage des

laines communes surges, On distingue plug particuliérement
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dans le commerce de Paris celles connues sous les noms de
bauceronnes, de picardes, sologne, médoc, béarnaiscs et
bayonnaises. Ces laines sont généralement lavées en triage
el conservées en toison. Elles conservent, aprés le la-
vage, les mémes caractéres qu’elles avaient en suint. Les
laines de Beauce, de Picardie et de Sologne se vendent en
tas et & découvert. Celles de Médoc, de Béarn et les bayon-
naises, en balles cordées de 100 a 150 kilog.

Agneauzx lavés (dits dlancs.)

Les agneaux blancs proviennent du lavage des agneaux
en suint ou lavés & dos, classés par qualités et lavés. Cette
sorte conserve, aprés le lavage, les caractéres distinclifs

u'elle avait auparavant, c’est-h-dire plus ou moins de

nesse, de douceur, de moélleux, suivant la nature et la fi-
nesse des troupeaux, et selon qu’elle provient de tel ou tel
canton. Ces laines s’emballent dans des toiles de Picardie,
en balles longues de 100 a 120 kilog.

Pelure.

On nomme ainsi la laine abattue ou détachée des peaux
par le moyen de la chaux. Les peaux qui la fournissent se
divisent en deux classes, celles dites de course, et celles dites
de boucherie ; les premiéres proviennent d’animaux tués dans
les fermes, et les secondes d’animaux nourris podr la bou-
cherie. Suivant la finesse du brin, on donne aux pelures les
noms de métis, bas-fins, haut-fins et communes. Ces laines
sont, les unes en morceaux, et s’appellent pelures en grap—
pes; les autres en loisons, enliéres, et se nomment pelures
en avalies. Ces laines n’étant pas arrivées & leur matorité,
et en outre se trouvant énervées et allérées par la chaox,
sont plas tendres que les méres-laines. Elles so vendent au
tas, et sans éire emballées.

Ecouatlles.

On donne ce nom au produit des pelures que les laveurs
assortissent par qualités pour les épurer par le lavage. Les
écouailles ont la propriété de se filer fin, et conservent
d’aillenrs tous les caractéres de la pelure, On les emballe en
ballots de toile de 80 a 100 kilog.

Laine de peau.

La laine do peau, connue aussi sous le nom d’écouasile
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au procédé, provient, comme la pelure, de la déponille des
peaux de moaton, et en difféere en ce qu’vlle est abattue en
suint. Elle se travaille et se classe par qualités, comme les
mérinos et métis surges. Cette laine, n’élant point arrivée &
maturité, est plus tendre quo la laine-mére, et, n'ayant point
&té altérée par la chaux, a plus de souplesse, de douceur et
de nerf que I'écouaille. Elle se met daus de la toile de Pi-
- cardie, par balles de 100 4 120 kilog.
Pelade de Provence et du Midi.

Cette laine, qui provient des peaux de mouton, est abat-
tue par le moyen d’une eau de chaux, et lavée avant d’en=
trer dans la consommation. La pelade est dure, séche, et
fortement altéiée par la chaux. Oa en fait de petites balles
de 50 kilog.

Laines étrangéres.

Les laines fines étrangéres, qui sont imporiées en France,
sont : celles d’Allemagne, d’Espagne et de Russie.

§ 1. Laines d’Allemagne.

.. On distingue particuliérement, parmi ces laines, celles de
Saxe, de Moravie, de Hongrie, de Silésie, de Bohéme, de Ba-
viére,de Wurtemberg et de Prusse. Toutes sont lavées a dos,
quelques-unes baltues sur la claie,et pelotées en manchons for-
més de plusieurs toisons. Toules ces laines sont en général
douces, soyeuses; quelques-unes sont méme trop molles,
Celles de Saxe, dites électorales, sont les plus fines et los
meilleures laines connues. Elles nous arrivent, celles de Saxe,
dans de la double toile fine; les autres dans de la simple
toile, par balles de 150 & 180 kil.

8 2. Laines d’Espagne.

Ces laines diférent entre elles poar la finesse, suivant les
contrées qui les produisent. Les plus généralement connues
sont : les léonaises, les ségoviennes el les sorianes. Il y en a
d’autres moins répandues dans le commerce : ce sont les mos
lines et les fines de Navarre. Chacune de ces laines est divi<
sée communément en trois qualités : la premidre, désignée
par R, provient des flancs, des épaules et des reins de V'ani-
mal; la seconde désignée par F, et la troisiéme par O, sont
formées du ventre et des déhordages de toison. On forme des
débris , deux basses qualités marquées par K et T. Les
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agneaux sont désignés par A. Ces laines sont généralement
fortes, nerveuses et souvent trop dures. Elles nous arrivent
en balles de grosse toile de 50 a 120 kil,

§ 3. Laines de Russie.

Celles-ci viennent particuliérement de la Russie méridio-
nale. Elles sont lavées sur les lieux par des maisons d'Q-
dessa ou par les propriélaires eux-mémes. Les primes
qu’elles fournissent peuvent étre assimilées pour la finesse &
celles de France, dont elles ne possédent point d’ailleurs
toutes les autres qualités. Ces laines sont maigres et ten-
dres.On les exptdie dans des balles carrées faites & la presse,
pesant 150 & 200 kil., quelquefois recouvertes d’une natte
en écorce de bouleau. .

Quant aux laines intermédiaires étrangéres, on peut
feur appliquer ce que nous avons dit des laines inlermédiai-
res de France. -

" Les laines communes étrangéres présentent entre elles,
comme les laines communes de France, différentes nuances
et qualités, suivantla nature du sol et les progrés de P’agri-
culture dans chaque contrée. i C ]

' Lasines d’Afrique.

Ces laines sont en général plus ou moins chargées d’un
sable trés-fin, jaune ou rougeatre, défaut provenant de la
natare du sol, et dont le lavage, aprés lequel elles conser=
vent une teinte jaunatre, ne les dépouille jamais entiére-
ment. )

Elles arrivent en suint A Marseille, ou elles sont la-
vées & chaud, aprés avoir é1é classées en refin, fin, secon-ies,
exord, grises et noires. Celles de quelques contrées, notam-
ment des Etats de Maroc, Fezet, Tunis, sont fortes et ner-
veuses, mais plas ou moins chargées de chardons, suivant
les années. Celles d’Alger sontmoins fortes, plus jarreuses et
& peu prés sans chardons. Celles d’Oran sont moins bonnes
que celles d’Alger. Ces laines nous vienuent en balles de
toile d’ortie de 100 kilogrammes environ.

Lasines des Echelles-du-Levant.

Aprés le lavage, ces laines sont d’un blanc laiteux, et res-
tent plus ou moins chargées d’un sable grisatre A grains iné-
gaux. Celles de Smyrne et du littoral sont molles, douces, jar-
veuses et gplenses. Gelles de Taganrock et du littoral de Ia
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Crimée offrent les mémes caractéres, et sont plus grossiéres
et plus mécheuses. Celles de Constantinople, Andrinople,
Para, etc., sont plus nerveuses, plus nourries et moins jar-
reuses que les précédentes. Celles de Salonique ont les
mémes caractéres que ces trois derni¢res, quoique plus fines.
Toutes ces laines qui viennent par Marseille sont expédices
en grande partie en balles de jarre, de chévre ou de cha-
meau, du poids de 60 & 160 kilogrammes.

Laines des Principaulés.

Les laines de Galatz et de Valachie ont les mémes carac-
téres que celles d’Andrinople, mais elles sont un pen plus
nourries. Celles de Transylvanie ont les mémes caractéres
que les précédentes, mais elles sont plus nourries. Ces laines
nous arrivent par Marseille et par les Etats autrichiens, en
suint ou lavées & froid, en balles de toile de 100 & 500 kilo~
grammes.

Nous cilerons encore les laines de Hongrie, de Pologne et
du Mecklemboarg , qui nous viennent lavées & dos, et sont
fories, feutrées, mécheuses, galeuses, et d’une teinte grisatre.

Celles de Franconie et deI’Allemagne intérieure, qui équi-
valent aux bonnes laines communes de France.

Celles dites de Bréme. Les moutons qui produisent ces
laines sont lavés deux fois par an.. La moyenne partie de ces
laines est grise et noiratre. Toutes sont lavées & dos.

Les laines danoises qui ont une teinte ardoisée, sont peu
méch , trés-d , et se feutrent facilement.

Eotin, les laines de Buénos -Ayres. Sous ce nom on com-
prend les laines de Buénos-Ayres, de Monté-Vidéo et de
Rio-Janeiro. Elles viennent en suiot ou lavées, en balles de
cuir de 150 a 250 kilogrammes.

Terminons ce chapitre en disant que la France produit en
laines lavées et propres & éire manufacturées 40,373,850 k.
delaines de diversesespéces, auxquellés il faut ajouter 10 mil-
lions de kilog. de laines étrangéres importées.

CHAPITRE HI.
FILATURE DE LA LAINE.

Lorsque la laine arrive au manufactarier, elle a déja subi;
goit chez le propriélaire, soil chez le marchand, diverses
opérations, telles que le lavage & froid ou lavage & dos. Le
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triage et le lavage 4 chaud. Ces trois opérations n’étant pas
du ressort de la filature, nous ne nous y arréterons pas et
nous passerons immediatement au dégraissage & fond qui se
fait toujours en fabrique.

Echaudage de la laine.

On se sert d’une grande chaudiére que I’on remplit d’can,
et que 'on chauffe jusqu’a 40 ou 60 degrés, selon que la
laine est plus ou moins difficile & dégraisser. Le véritable
thermométre, pour connaitre le degré de chalenr convenable,
c’est de plonger les mains dans la chaudiére : si la tempé-
rature de I'eau permet de les y laisser, c’est le degré qui
convient aux laines les moins chargées de suint; sila main ne
peut endurer la chaleur, c’est le degré nécessaire pour les
laines les plus chargées ; une chaleor au-dessus de 60 degrés
serail nuisible a la laine, et sa qualité en serait altérée.

On se sert de deux filets a mailles serrées, semblables &
ceux qu’on emploie dans les aleliers do teinture pour mettre
les laives en cave. Une piéce de bois sert a retirer de la chau-
diére le filet charge de laine; elle a de 271 a 325 millim.
de diamétre dans tonte la larg.ur de la chaudiére, elle est
carrée au milieu; & 'un des {outs sont deux fentes destinées
& recevoir deux baguettes scrvant & la faire tourner ; ces ba-
guettes ont 108 millim. de largeur, 27 millim. d'épaisseur,
et 1 métre de longueur.

L’eau se trouvant au degré de chaleur convenable & la
laine que I'on veut dégraisser, on jette tout étenda un des
filets dans la chaudiére, pour recevoir environ 30 kilog. de
laine en suint, On doit commencer la premiére jetée avec
Jes basscs qoalités, soit patins, soit cuisses, elc.; et le bain
se trouvant garni par le suint de celle jelée, on commence
1a laine fine. A la premiére mise, on reconuait si le bain
est audegré convenable, par le promptdépouillement dusuint.

Lorsque la laine est dans la chaudicre, les échaudeurs
doivent la remuer avec un baton; et aprés cinq ou six mi-
nutes de séjour, on reléve le filet avec le tour sur la chau-
diére. Dans le temps qu’on laisse égouller ccile premiére
mise, on jette le second filet, dans lequel on met la méme
quantits de laine que dans le premier; et dans lintervalle
que cetle laine reste dans la chaudiére, on porte la premiére
aux laveurs : de sorte que deux hommes employés a I'échau~
dage peuvent occuper six laveurs.

Le Filateur, 26
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Autre maniére d’échauder la laine.

On la met dans des cuviers ; lorsqu’ils sont remplis, on y
verse jusqu’au bord de I'eau chauffée & 50 on 40 degrés. Le
lendemain, ou vingt-quatre heures apreés, on procéde au la-
vage, et autant quon le peut, on place les cuviers prés du
lavoir. L’eau du trempage se trouvant chargée de saint, c’est
elle qui est la plas necessaire au lavage, aussi doit-on bien
la ménager. Ayant faitréchauffer dans une chaudiérela méme
eau & 60 degrés, c'est-a-dire de maniére & ne pouvoiry

laisser la main, on met la laine dans la chaudiére; moins on -

en met & la fois, plus le dessuintage est parfait. Les ouvriers
doivent remuer la laine avec un bdton bien uni ou une
fourche de bois bien polie. On la souléve continuellement
afin de I'ouvrir et de la rendre plus pénétrable; aprés trois
ou quatre minutes de bain, on la retire avec des fourches de
bois, on la place dans un panier gn’on tient suspendu un
instant sur la chaudiére pour laisser égoutter et ne point
perdre le suint; & mesure que l'eau s'épuise, on en met
d’autre, toujours au méme degré, et si elle devient bour-
beuse, on vide la chaudicre : aprés quoi, la laine est portée
au lavoir.

1 faat avoir soin de conscrver le suint, ce qui peut avoir
lieu en lui faisant éprodver une seconde ébullition. Sa con-
servation est tellement essentielle, qu’il sert & former le bain
quand on manque de laines en suinl, & dégraisser celles
manquées au premier lavage, et qu’on Pemploie pour le fou-
lage des draps ou autres étoffes de laine,

Lavage de la laine.

L’eau qui cuit les légumes, qui dissout le savon, et qui
est courante, est la meilleure pour laver la laine. Il y a des
manufactures out un ouvrier seul est employé pour cette
opération, se tenant dans un tonoeau et remuant avec un
baton la laine contenue dans un panier d’osier : ce procéds,
qui est suivi aux lavoirs de la capitale et des environs, n’est
ni le meilleur, ni le plus économique; la méthode que nous
allons décrire, et qu'on pratique dans le Midi, est préfé-
rable,

Les paniers sont ronds, eu fer ou en bois de chéne; il y en
a qui forment un carré long; ils sont entourés d’'un filet &
mailles plus serrées que ceux qui serveat pour échauder, afin
que la laine ne puisse ‘8'échapper; le fond est en planche



FILATURE DE LA LAINE. 293

de chéne. Pour bien épurer une laine quelconque, les la-
veurs doivent placer trois paniers dans un courant d’eau; il
faut qu’il en passe au moins 32 centim, surle fond ; la dis-
tance de I'un & l'autre doit éire de 4 métre, avec un pla=
teau entre deux, pour que le second laveur recoive la laine
da premier, et que le troisitme, placé un peu obliquement,
recoive sur un autre plateau celle du second.

Chacun tient une fourche & trois cornes recourbées, dout
le manche est long de 4 métre 54 cent. (4 pieds et demi).
Lorsque le premier a remué la laine un certain espace de
temps, il la remet au second ; celui-ci, en ayant fait aulant,
Ia remet au troisi¢me, qui la remue et la tient jusqu’a ce
quelle soit bien épurée et que I’eau coule claire. Chaque
laveur doit donner A peu prés trois ou quatre tours a droite,
et autant a gauche, et toujours de maniére & ne pas cor-
donner la laive, qui se feutrerait et ne se laverait pas.

L’avantage du lavage & la fourche consiste en ce que I’on
n’a pas besoin de briser la laine aprés Je triage en gros,
pratique qu’on est forcé d’employer pour le lavage au baton,
sans quoi on ne ferait que rouler sans la dégraisser & fond.
Un autre avantage encore, c’est que cette maniére de laver
ouvre les méches de la laine, et que I'on fait le double de
travail.

Il y a des manufactures, surtout dans le Midi,o0, dansla
belle saison, on lave d’une autre maniére : les laveurs sont
dans les paniers, et lavent & la jambe, faisant faire de méme
quatre tours & gauche et autant a droite, el se la remettant
de I'un & Pautre de la méme maniére qu’au lavage & la
fourche : cette maniére d’opérer est encore moins coillteuse
ot plus active; mais elle n’est guére praticable dans I'hi-
ver. Ce procédé de lavage a encore un autre avantage, c’est
qu’il peut s’établir sur toute riviére, quelque petite qu’elle
soit : il suffit d’étre & couvert, avec trés-peu d’eau et un bas-
sin construit au-dessus des paniers , de maniére qu’une seule
chaudiére et deux échaudeurs suffisent pour six laveurs. Le
troisiéme ouvrier, qui finit le lavage , met la laine, lavée par
lavée, dans un grand panier d’osier ovale, pouvaat en conte-
nir de cinquante a soixante, afin que deux hommes puissent
le changer de place et le porter sur I’étendage, parce que
trop manier la laine mouillée, c’est lui dter le coup-d’®il.

Séchage de la latne,
Le plus souvent ce sont des femmes qui sont chargées de
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celte opération; on prend lavée par lavée, on les met sur un
pré biea propre, ou sur du gravier, ou sur des toiles, de
distance en distance, sans les déployer. Une heure aprés que
les lavées ont pris crodle, on les retourne en les plagant dans
Yespace du coté qui est sec, et on les ouvre un peu; une
heure aprés, si le beau temps et le soleil continuent, on les
écarte sur 'endroit sec, de maniére qu’elles ge tiennent en-
semble ; si cette troisiéme fois elles ne sont pas enliérement
séches, on les met en sillons afin de laisser sécher les places
qu’elles occupaient; une heure aprés, on les étend de nou-
vau, et cette derni¢re opération se remouvelle jusqu’a ce
que la laine soit séche. .

Comme dans le triage en gros, les ouvriéres peuvent
avoir oublié quelques morceaux de laine défeclueux ou
étrangers & la partie que 'on sdche, les femmes ddivent étre
munies d’un tablier, et retirer tous ceux qu’elles peuvent
rencontrer, el les porter sur les qualités qui leur sont ana-
logues; de cette maniére lo temps est utilisé.

Netioyage de la laine.

Plus on veut obtenir d’égalité dans la filature des matitres
textiles, et plus il convient de leur faire subir, avant de le
livrer aux métiers & filer, des opérations préparatoires qui
doivent les netloyer et les débarrasser de tous les corps
étrangers: tel est en particulier I'objet des machines connues
sous les noms de diable, loup, willow, etc. Ges machines,
dans Pétat actuel de la mecanique, ne nous paraissent rem-
plir leur but quiimparfoitement, et il n’est pas étonnant
qu'on cherche a les perfectionner, ou du moins qu’on pro-
pose d’autres machines qui compléleraient le travail qu’elles
ont commencsé. .

Tel est I'objet de 1a machive qu’on doit 3 M. Worth, de
Manchester, et qui est de-linée a neticyer la laine qui doit
d&tre soumise aux opérations ultérieures des fabriques, ef
aprés qu’elle a été soumise au loup ou au willow, afin de la
débarrasser des boutons, des maliéres étrangéres, de la ren-
dre pure, nette, et en état de recevoir toutes les autres
fagons. ) .

Nous pensons qu’on comprendra facilement Ja description
de cette machine, qui d’ailleurs est assez simple pour se pas-
ser du secours des figures. :

Sur un bati en fonte, est monté un arbre de couche, por~
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tant la poulie qui transmet par une courroie & la machine le
mouvement du moteur. Cet arbre sert d’axe & un tambour,
qui, au moyen de courroies et de poulies de reavoi, fait tour-
ner deux cylindres ou rouleaux indépendants, & coussinets
distincts , a diamélre inégal , el placés I'an sur autre, le
plus petit par-dessus. Les diamétres des poulies sont éta—
blis de telle sorte, que la vitesse a la surface de ces rouleaux
est la méme. Une lame, qui a toute la largeur du baii, et
Jixée & ses extrémités sur des pices particuliéres de celui-ci,
est placée devanl le cylindre inférieur sous un angle de 45
3 50 degrés. Le tranchant de cette lame est mousse, c’est-a—
dire qu’avec un brunissoir on en a relevé le morfil, comme
pour les couteaux de tanneurs.

Au devant de ce cylindre inférieur, on a aussi disposé
presque verticalement uue ricletle, consislant en une lame
mince de téle, dont le bord, celui qui presse sur le rouleau,
est couvert de drap, afin que celui-ci, par son contact avec le
cylindre, lui enléve toules les portions de laine qu’il aurait
pu entrainer.

Uune semblable raclette, mais presque horizontale, sert &
pettoyer le cylindre supérieur.

La machine étant mise en mouvement, de maniére que les
cylindres fasscnt environ six cents révolutions par minute,
on prend de la laine sortant du loup, et on I'étale, aussi éga-
lement que possible, sur une toile sans fin qui la fournit aux
deux cylindres. Celte laine est entrainée par la rotation de
ces cylindres; mais elle ne peut s’avancer entre eux avant
de passer entre le cylindre inférieur et la lame, qui en gratte
les diverses parties , en sépare les pierres, les boutons et les
corps étrangers. Cette lame peut s’ajuster du reste i une
distance convenable de ce cylindre, suivant la nature ou la
qualité de la laine, son état d’ouverture et la qualité d’im-
pureté qu’elle contient.

Side petites pierres ou de la terre ont échappé & V'action de
la lame, elles sont broyées en passant entre les cylindres et
tombent en poussiére.

Cardage de la laine.

Ily atroisinstruments en usage pour carder la longue lasne :
40 une paire de peignes pour chaque ouvrier; 2° un poteau
auquel on peatfixer 'un ou 'autre peigne; 3° un pot & pei-
gne ou pelit poélo pour en chauffer les dents. Chaque peigne
se compose de deux rangées de dents d’acier, aigués ef co-
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nignes, c et b (Pl. 8 fig. 9), disposées sur deux plans pa—
ralicles, 'un des rangs étant plus long que I'autre. Ces
dents sont fixées dans une monture de bois d, qui est recon-
verte de corne, avec un manche adapté perpendiculairement
aux plans de la denture. L'espace entre ces deux plans est
de 9 millimétres & la base des dents. Les peignes em-
ployés an dernier cardage ont trois rangées de dents. Un po-
teau (fig. 3) est fixé dans l'atelier pour supporter les pei-
gnes de temps en temps pendant I'opération. Une tige de fer
h y est fixée, la pointe en est recourhée pour passer dansle
tron du manche du peigne; cette tige a en outre un autre
erochet, & son extrémité intérieure, pour entrer dans la cavité
du manche, qui est retenu ferme au potcau par les deux cro-
chets. Le poéle se compose d'une plague de fer plate, chauf-
fée par le feu ou par la vapeur, et surmontée d'une autre
plaque pour concentrer la chaleur. C’est dans le petit espace
ménagé entre ces deux plaques qu'on introduit les dents des
peignes.

En cardant lalaine, I'ouvrier la sépare par poignées d’en-
viron 125 gram. (4 onces) chacune; il Parrose d’huile et la
roule dans ses mains pour V’en bien imbiber partout égale-
ment. La proportion d’huile varie d’un quaranti¢me & un
soixanti¢tme du poids de lalaine. Aprés avoir attaché au po-
tedu un peigne chaud dont les dents sont tournées en haut ,
Podvrier prend la moitié de la quantité de laine qu’il tient &
la main , la jette sur les dents du peigne et la passe an tra-
vers. Il recommence cette opération plusieurs fois , une por-
tion de la laive restant chaque fois dans le peigne. Lorsque
toute la laine 8’cst accumulée sur les dents, on place le
peigne dans le poéle, et la laine, suspendue dehors, recoit
une partie de la chaleur. L’autre peigne, qui est alors
chaud, est fixé au poteau, et rempli & son tour du restant
des 125 gram. (4 onces) de laine ; puis on le porte au poéle
comme le premier.

Une fois les deux peignes bien chauffés, le cardeur, assis
sur une petite chaise, en prend un de la main gauche, qu’il
presse sur son genou; et avec ’autre peigne qu’il tient de la
main droite , il carde la laine sur le premier, en introdui-
sant les pointes des dents de I'un des peignes dans la laine
dont I'autre est chargé, et en les tirant au travers. On re~
commence celte opération jusqu'a ce que les fibres soient
rangées paraliéloment. On commence toujours par introduire
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Tes pointes des dents de I'un des peignes, d’abord & i’ex—~
trémité du flocon reteny entre les dents de Pautre peigne,
e mordant plus avant & chaque coup successivement, jus~
qu’a ce qu’enfin les peignes soient mus I'un contre l'autre,
aussi rapprochés que possible, sans cependant que leurs
dents se touchent; car, dans ce cas, I'ouvrier ne pourrait
tirer. wn, peigne au travers de la laine de V’autre, sans en
rompre je: fibres, ou sans la déchirer avec les dents da

’ peigne, La laige courte qui reste Ig derniére sur le peigne,
parce quelle ne s’¢tend pas jusqu’d P'endroit oi I’autre
peigne peut mordre, s’appelle laine-pignon, Elle n’est pas
ropre au filage de I'estame, et forme environ un huitiéme
Su poids de la laine neuve, o

La laine que I'on étire du peigne forme un boudin ou ra-
ban contina, dont les fibres sont droites et paralléles; mais
elle n’est préparée pour le métier  filer qu'aprés avoir 61§
peignée de nouveau & une lempérature moins élevée. Lors—
que celte opération est achevée , on divise la laine en pa-
guets de chacun dix ou onze rubans. On a inventé un grand
pombre de machines pour exécuter les diverses opérations
du cardage : nous nous bornerons a donner une description
de Pune de ces machines inventée par M. G.-E. Donis—
trope, mécanicien. _ ‘

La figure 4, pl. 8, représente une section verticale et
longitudinale de celte peigneuse, ou I'on a enlevé les parois
qui closent les cotés pour exposer aux yeux les agents mé-
caniques employés & mettre les peignes en action.

La fig. 5 est une vue en plan de cette méme machine, et
lafig. 13 en est une section verticale transverse.

On apercevra d’abord dans cette machine qu'il y a deux
systémes de peignes , se mouvant horizontalement , et agis—.
sant simultanément avec deux autres systémes fonctionnant
verticalement.

aaestle bati de la machine, g g les peignes qui fonctionnent
longitudinalement, afin d’ouvrir, déméler et peigner la laine,
6t qui sont montés sur des chariots A h; i § sont les sommiers
ou pitces dans lesquelles sont implantées les dents avec leurs
poignées ou manches jj . Ces picces ont des prolongements
en fourchettes +*i* b leur partie inférieure, el regoivent un
mouvement de va-etl-vient sur la machine & mesure que les
peiguos travaillent, par le moyen d’ane disposition propre ot
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des levier k', k et k*, qui ont. leurs points d’appui & leur ex-
trémité sur la barre 11, portés par les montants du bati.

Le levier du milieu &* porte une petite tige en saillie m
(Fig.5 et 13) qui glisse dans la coulisse d’une came double n
sur P'arbre e, placée transversalement a la machine, et tour-
pant dans des paliers qui reposent sur le bati. Cet arbre est
mis en mouvement par une vis sans fin 1 que porte I'arbre
moteur 2, et qui conduit le pignon 3 monté sur Parbree ;
sur cet arbre sont calés les pignons a @, qui commandent les
roues intermédiairesd b en prise avec la roue G G, montées
sur des bouts d’arbre d d’ tournant dans des appuis qui font
pertie du bati. Sur ces bouts d’arbre sont montés les excen-
triques 44, qui régularisentle mouvement de progression
vers 'intérieur des sommiers des peignes g g, ainsiqu’on le
décrira ci-aprés.

L’arbre moteur principal 2 tourne dans des coussinets qui
lui sont propres, placés & chacune des extrémités de la ma—
chine, au moyen d’une courroie qui, d'un premier moteur
quelconque, passe sur la poulie 3 moutée sur un autre bout
d’axe qui fait saillie en dehorsdu bati. Cette poulie en tour-
riant entraine avec elle le pignon 6 qui conduit la roue 7 portée
a ’extrémité de ’arbre 2, et c’est cet arbre, sur lequel sont
montées les cames doubles ou & coulisses 8, 8, qui donne le
mouvement de va-el-vient horizontal aux peigunes g, g par
I’entremise des leviers g g ayant leur point d’appui sur les
axes 10,10 placés transversalement & la machine, et tournant
sur des appuis particuliers. **

Lesleviers 9, 9 porteut des mentonnets 11, 11, qui glissent
dans la coulisse 12, 12 formée dans les cames 8, 8, et leurs
extrémilés supérieures sont en rapport avec le dessous des
charriots porte-peignes h h, par les tiges 13,13 qui en-
trent dans les fourchettes 14, 14 attachées a la face infé-
rieure des charriots. Pav ces moyens, les peignes g, g se
meuvent en avant et en arridre sur les machines; car, &
mesure que les cames 8, 8 exéculent leur mouvement de
révolution, les leviers 9, 9 donnent & ce charriot les mouve-
ments nécessaires pour opérer le peignage.

Les peignes chargeurs MM sont montés avec leur bati on
chassis N sur I’arbre vertical mobile O, qui tourne dans la

traverse P, qui soutiennent des montants R, R. Sur I’arbre
2 se trouve encore un excentrique 15, qui, en tournantim-
médiatement sous I'extrémité de I’arbre O, fait monter et
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descendre cet arbre. Un galet ‘anti-frotteur 16, placé & 'ex-
tréamité, facilite ce mouvement. ) ) :
.. Ces peignes. chargeurs d t ainsi doucement et
-aunénent la laine sur les peignes tireurs g g toutes les fois
que ceux-ci sont rapprochés par I'action des cames 8, 8 et
des leviers 9, 9; la forme de la coulisse 12, dans ces cames
détermine le temps pendant lequel les peignes g g restent
ismmobiles pendant que les peignes chargeurs montent ou
descendent, Le moyen pour régler l’action graduelle et pro-
gressive des peignes g g, dans leur rapprochement sur la
laine, afin de pouvoir commencer & opérer sur I'extrémité
de la méche ou poignée, et de ne pas entrer d’abord trop
avant, est le suivant.

Les fourchoris 14* de la portion en fourcbette des som-~
miers sont rendus élastiques et attachés aux verges 47, qui
glissent dans les cavilés des autres fourchons 14, au moyen
de ressorts a boudin comprimés 18, agissant entre les pieces
44 ot_la barre transversale 19, et attachés aux verges 17;
d’un aotre coté, les tiges 43, en agissant sur celte piéce élas-
tique, el qui peut céder, raménent les peignes a I'intérieur,
ou vers le milieu de la machine; et comme le mouvement des
loviers 9, 9 est tonjours égal, quoique celui des peignes g, g
soit varié, il a fallu adopler, pour remplir les conditions, le
moyen suivant :

gur le charriot Ak on a fixé des leviers courbes 20, 20,
dont les extrémités arrivent au contact & chaque mouvement
qui rameéne les peignes, avec les cames 4, 4 que portent les
bouts d’arbres d, d , et suivant la position dans laquelle se
trouvent ces cames, les leviers 20, 20 peuvent étre arrélés
dans leur mouvement, el par conséquent les charriots ainsi
que les peigoes. C’esl ce qu’on voit au pointillé dansla fig.
4, qui'représente ces piéces au moment ou on va commencer
& travailler upe nouvelle poignée de laine placée dans les
peignes chargeurs M; les cames 4, 4 el les leviers courbes
20, 20 retardent la marche du charriot et des peignes g g,
les retiennent en arriére pendant que les fourchons 14* mar-
chent en avant; les ressorts 18, 18 cédent & I’action des le-
viers 9, 9; et pendant quc les cames 4, 4 tournent graduelle-
ment, leur pelit rayon vient peu 4 peu se présenter & V'ex~
trémité des leviers 20, 20, et permetire aux peignes g g
d’approcher & chaque mouvement plus prés des peignes M,
jusqu'a ce qu'ils soient presque en contack, point ou on les

4
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arréte, jusqu’a ce qu’ils aient suffisamment opéré sur la ma-
ticre pour qu’elle soit complélement peignée et préparée.

Les dispositions qui constituent ia seconde partie des per—
fectionnements introduits dans la machine A peigner la laine
sont représentées dans les fig. 6 et T, qui offrent une ma-
chine & simple action, c’est-d-dire qui n'a qu’un seul
peigne chargeur pour une paire de peignes tireurs. La
fig. 6 est une section transverse verticale et partielle, et la
fig. T une vue de face de la machive : a, a, biti; g, g, pei=
gnes tireurs des poignées de laine; ces peignes sont montés
sur des bras 35, 35 qui tournent sur I’arhre 36. Le mouve-
ment de rotation leur est comwmnuniqué par une courroie qui
passe sur la poulie 37 enroulée sur un axe qui porte le pei-
gne 38, lequel conduit la roue dentée 39, sur I’arbre 40,
tournant dans des appuis propres sur le bati, Cette rone 39
méne une autre roue 41 sur I’extrémité de I’axe 36 des bras
38, 35; b est le sommier du peigne chargeur M, avec sa
poignée 1. Ce peigne est monté sur le bras manivelle 42, lié
& la barre transversale 43, laquelle tourne dans des coulisses
percées dans les guides verticaux O, O, auxquelleson com-
manique un mouvement d’ ion et de d te par les
moyens ci-aprés décrils.

Sur I'extréemité de la barre transverse 43 se trouve un
autre bras de manivelle 45, portant a ses extrémités un galet
anti-frotteur 45, qui fonctionne dans le vide intérieur 46,
percé dans le violon 47, attaché au bati de la machine.

Le¢ mouvement de bas en haut des guides O, O, s’exécute
ainsi qu’il suit: sur I'arbre ou axe 40 sont montés les excen-
triques 48, qui pressent par galets anti-frolteurs sur les leviers
49, ayantleurs points d’appuisur des boulons insérés dans les

montants du bati. L’autre extrémité de ces leviers agit sur les

galets anti-frotteurs 50, placés aux extrémités inférieures
des guides O, O. On voit donc que, suivant la forme des
excentriques 48, ces piéces doivent en tournant régler le
mouvement ascendant et descendant des peignesM M, et que
cormme les bras 42 et 44, avec leurs axes 435, sont montés
sur ces guides O, O, la coulisse 46, au moyen du galet 45,
doit faire prendre au peigne M le mouvement requis, de ma-
niére & le maintenir daos la position couvenable relativement
avx peignes g, g.

Afin de régulariser le mouvement de progression des pei-
gnes g, g, sur la charge de laine ou autre matiére, j’ai

\
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adopté le mécanisme suivant : sur I'arbre 40 est placée une
vis sans fin 51, qui fait marcher une roue 52, calée sur I’ar-
bre 33, tournant dans des paliers placés sur le bati; sur
Yautre bout de cet arbre est monté un excentrique sur la sur-
face convexe duquel une piéce de la barre transverse 55 des
guides O, O vient en contact et les arréte dans leur mou-
vement descendant; cet excentrique, & mesure qu’il tourne,
régle par conséquent I’étendue suivant laquelle la charge de
laine sera présentée a ’action des peignes g, g pendant ’o-
pération du peignage. Le mécanisme, pour donner le mouve-
ment de va-et-vient aux peignes g, g, transversalement &
la machine, ne s’apercoit pas dans la figure, attenda qu’on
peut y appliquer facilement celui qui a été décrit pour la
machine précedente.

Le moyen pour chauffer les peignes par 'application de
V’ean chuude, d’une dissolution chaude de savon, d’un mé-
lange chaud d’huile et d’eaun, d’huile chaude, ou autre fluide
convenable, employé comme agent chauffeur, est le suivant,

Un vase de bois, de mélal ou de terre, d'une largeur et
d’une longuenr convenables pour recevoir les peignes, est
chauffé par la vapeur ou I'air chaud; ce vase est rempli avec
le liquide qu’on a choisi, et lorsque celui-ci est porté a la
température voulue, on y plonge les peignes, el on lesy re~
tient jusqu’a ce qu’ils soient assez chauds pour effectuer le
peignage. Dans cet étal, un ouvrier les enléve et les pose
dans le bati destiné  les recevoir; 13, onles charge, puison
les fixe aux charriots b, & de la machine ou ils fonctionnent
jusqu’a ce qu'étant devenus froids, on les remplace par d’au-
tres portés  température voulue par leur immersion dans la
liqueur chaude.

: Défeutrage de la laine. .

Le défeutreur est la seconde machine dans la manufacture
d’estame. La figure 10 représente une section verticale d’un
peigne & défeutrer, de maniére & expliquer les principes de
son action. A B est le chissis qui supporte les machines.
PDordinaire, il y en’quatre & coté les unes des autres, chacune
de 10416 centim. de largeur. E est la paire de cylindres de de-
vant qui ont 81 millim. de diamétre; le cylindre supérieur est
appuyé sur l'inférieur, au moyen d’un poids suspendu & son
arbre. F est le peigne inférieur continu, qui se meut dans la
direction marquée par la fleche a; G est le peigne supérieur,
qui marche avec la méme rapidité que Vinférieur, dans la -
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direction indiquée par la fléche 5. Les rangées des dents in-
clinent légérement en avaont, et allernent avec les dents de
Pautre peigne; ainsi la rangée de I'un correspond au miliea
des deux autres rangées. H, sont des cylindres cannelés im=

rimant la rotation de la chaioe sans fin des peignes. I, sont
es contre-cylindres, également cannelés. Les supports en
fourches, dans lesquels ceux-ci lournent, sont montés de ma-
niére & permettre a la chaine de peignes de s’¢tendre. K, sont
deux petits cylindres de tension, pour donner la direction
convenable a chaque peigne. L, est la seconde paire de
cylindres qui enldvent la laine de dessus les peignes. Ces cy~
Jindres sonl. comme les premiers, faits en bois, et du méme
diamétre. Le cylindre inférieur de cette derniére paire est
neltoyé par une brosse. Sur son arbre sont fixées les poulies
fixes et les poulies volantes, mues par la vapeur, et qui im-
priment le mouvement & toute la machine. Le'cylindre supé-
rieur est & papillon, c’est-a-dire que sa surface est couverte
d’une foule de petites feuilles de parchemin, retenues A 1'un
de leurs bords par de petites pinces ou clefs, dans des rai-
nures taillées en long sur leur surface. Le méme cylindre est
fortement pressé sur le cylindre ioférieur, par des romaines.

La vitesse de la premiére paire de cylindres est'd cello
de la seconde paire , comme un est & quatre ; et la vitesse de
toute l]a machine est la moyenne géométrique de la vitesse
entre les deux paires de cylindres, Une trop grande vitesse
dans cette partie du mécanisme pourrait feutrer la laine ; elle
ne doit plus excéder 135 & 162 millim. (3 & 6 pouces) par
seconde. M est un entonuoir de trompetle pour conduire fe
ruban livré par les seconds cylindres. N estla troisi¢me
paire de cylindres tournant un peu plus vite que la seconde
paire, parce que le diamétre en est un peu plos grand.

Le peigne de cette machine continue se compose d’une sé-
rie de petites plaques de fer-blanc rectangulaires, attachées
les unes aux autres par des gonds, la moitié de ’une recon-
vrant celle de P’autre, comme font les ardoises sur un toit,
ce que représente la figure 12, au double de la grandeur
naturelle. La figure rectangulaire 11 représente toute la lar-
geur de la plaque de fer-blanc, et les points successifs ol les
dents y sont fixées, ainsi que le simple mécanistae des gonds.

Le ruban qui sort du rouleau N (f£ig. 10) marche ensuite
vers une grosse bobine-ou cylindre, autour duquel il se roule
jusqu’a ce que la peignée soit enticrement dévidée. Il passe
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encore une fois au travers d’un autre peigne & chaine comme
e précédent, mais garni de dents plus fines et plus drues.
Danos cette derniére opération, on double le ruban pour don-
ner une plus grande uniformité a la mappe.

L’uniformite du fil dépend en grande partie de I'exacti=
tade de la personne qui veille cette machine, et qu’on
nomme nourricier, La nappe de laine on le ruban tendre,
en sortant de la dernidre paire de'cylindres, est dévidée sur
un cylindre, ou reca dans un pot de fer-blanc, et cassé lorg-
que e pot est rempli. On remplace alors celui-ci par un pot
vide.

Les machines pour diminuer et pour égaliser par le dou-
blage les rubans tendres de la laine longue , sont construites
sar le méme principe que le laminoir d'une filatare de co-
ton, & I'exception que la distance entre la premiére et la
derniére paire derouleaux est beaucoup plus grande, & cause
de la plus grande longueor de la laine. L’étirage s’exécute
par la premiére paire de rouleaux qui marchent plus lente-
ment que la derniére, ce qui fait que le ruban laineux et
spongieux gagne de la longueur en raison de cette différence
de rapidite. ) : ’

: Filage de Vestame.

11 faut maintenant donner une légére torsion au ruban
délié pour en conserver la cohésion durant son progrés vers
Yétat de fil fin.

Voici la description du métier A faire les méches de la
longue laine.

A el B (voyez fig. 13) représentent les sections de denx
paires de cylindres : les denx cyliudres inférieurs sont en fer
et cannelés; les deux supérieurs sont en bois recouvert de
cuir. La pression des cylindres supérieurs sur les inférieurs
#’exerce au moyen des poids C D suspendus par des cro-
chets & I'extrémité des arbres des cylindres supérieurs. Le
cylindre B tourne plus vite que le cylindre A, dans la pro-
portion de 21/, ou 3 & 1, selon la pature de la laine. Le
cylindre A repose sur un support mobile, qui lui permet
d’étre placé plus ou moins prés da cylindre B. E est un cy-
lindre hérissé de pointes qui tourne lentement sur son axe,
et qui fournit au cylindré A, dont la surface meut avec une
triple vélocité les rubans tendres de laine fournis par le cy-
lindre F. C’est une broche qui a une jambe de son volant
fourchée en forme de tubo, au travers duquel passe la méche

Le Filateur. 27
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pour se rendre sur la bobine. La broche tourne trés-lente.
ment, de maniére A ne pas donner plus de tors aux fila-
ments qu'il n’est absolument nécessaire pour assurer la for-
mation d'un cordon léger et uniforme durant leur extension.
Le mouvement de haut en bas et de bas en haut de la bobine
est imprimé par une action excentrique sur le porte-bobine,

La figure 17 représente le méthode générale de filer la
longue laine on fil Elul\ﬁn. Iy a ici trois paires de cylindres
A, B, C dont les deux premiéres reposent sur des supports
ou crapaudines de cuivre mobiles, qui permettent qu’on les
€loigne plus ou moins I'uve de 'autre , ainsi que du cylindre
C, conformément & la qualité de la laine. La vitesse de la

remiére paire de cylindres est & la dernire comme un est
r quatre.

Le cylindre B ne sert qu’h soutenir la méche fine; sa vi-
tesse est donc moyenne par rapport a celle des deux autres,
Lesbobines remplies de méches faites sur la machine que nous
avons déjh décrite, sont arrangées en D, derridre le roulean
d’étirage opposé A , dans les registres, de sorte que trois me-
ches peuvent passer ensemble par I'entonnoir en willet E y
plac vis-d-vis du milieu de ce cylindre. La mache n’est ja-
mais réduite & sa dernidre finesse, en passant par deux ou
trois de ces machines ; mais elle passe successivement par cing
ou six; elle y subit chaque fois non-seulement Pextension,
mais une combinaison qui I'égalise. Enfin, le fil fin se forme
par un métier continu qui peut bien contenir deux cent cin-
quante-quatre fuseaux de chaque coté, et qui est muni de
quatre paires de cylindres & étirer. On s’en formera facile-
ment une idée en jetant les yeux sur la fig. 16.

La premiére et la derniére paire de cylindres sont senles
chargées d'un poids suspendu  un levier en équilibre D.
Les cylindres supérieurs des deux paires intermédiaires E
F, sont de plomb, et ne pressent que par leur propre poids.
Les vitesses des deux paires extérieares sont ici dans la pro-
portion d’un & six, & huit, ou & dix, selon la finesse de la
méche et le numéro du fil requis. Dans ce dernier filage , il
1’y a point de doublage ; mais on place les bobines simples

sur des brochettes dans le dévidoir pour correspondre aux

simples fuseaux sur le porte-bobines. Le nombre des den-
blages pour laminer et faire les méches de la longue laing
se monte parfois & plusieurs milliers,
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1’estame la plus torse se nomme chatne élaminée, et lors
qu’elle est assez fine pour contenir vingt- quatre écheveaux par
livre-poids,letorsestd’environ dix Adouze tours par 27 millim.
de long. Le moindre tors se donne & la bonneterie de fil d’es-
tame, qui revient de dix-huit & vingt~quatre écheveaux par
livre-poids. Le tors n’est que de cinq & six tours par 27 millim.
Le degré de torsion se régle sur la grosseur des poulies, des
broches, et sur la célérité des cylindres de devant. Une grosse
de fil d’estame contient cinq cent soixante yardes; elle est
divisée en sept écheveaux de quatre-vingts yardes chacun.
Quelquefois on compte les grosses de huit cent quaranle
yardes comme celles du fil de coton.

Laine courte.

La laine courte ou cardée a beancoup de rapport avee lo
coton pour la conformation et les propriétés mécaniques de
ses filaments : aussi est-elle soumnise, pour ce qui regarde la
filature, & un mécanisme et & une manipulation presque sem-
blables.

La laine commune passe plusieurs fois par le panier &
laive appelé willaw par les anglais, d’ahord pour rompre .-
les nceeuds de la laine brute, et pour la rendre légére, et
ensuite aprés qu’elle a ¢1é teinte; une troisitme fois pour
mélanger ensemble les différentes espéces; enfin une qua=—
tri¢me fois pour bien imprégner d’huile les fibres de la laine,

Le droussage est 'opération de carder en gros la laine
huilée; ce procédé suit le soufflage dans la menufacture de
laine. La machine & drousser fournit sa laine sous la farme
d’une toison ou nappe large et mince, et correspond ainsi
tout-d-fait aux cardées d’une filature de coton: cetle nappe
est passée aux cardes proprement dites, qui la travailleat
de nouveau, et la rendent en forme de bande ou ruban
étroit,

Le métier & carder, que représente la fig. 8, consiste en
plusieurs petits cylindres recouverts d’une garniture de
cardes, et groupés aulour d’un gros cylindre A, couvert de
la méme maniére, et qui a environ 97 centimétres (36 pou.)
de diamétre, et 87 cenlimétres 332 pouces) de longueur. La
laine est d’abord étalée et étendue a la main sur un tablier
sans fin a, tendu sur deux rouleaux b, qui, par leur rotation,
font avancer graduellement le tablier et introduisent les flo-
cons de laine qui sont dessns, entre les denx cylindres ali~
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menteurs ¢, ¢; ceux-ci la saisissent et la distribuent au pre-
mier cylindre B, et la transmettent de la an tambour A. Ce
tambour est surmonté de trois paires de cylindres de moindres
diamétres, qui participent successivement & I'opération du
cardage. Chaque paire de cylindres se compose d'un travail-
leur C, et d’un nettoyeur D, dont la grosseur est un peu
moindre que celle de C, et qui tourne en sens inverse da
tambour. Les dents du premier travailleur enldvent la laine
de la surface du tambour, et la livrent au netteyeur qui,
tournant avec beaocoap plus de rapidité, la rend au tambour.
Alors le second cylindre travéilleur s’empare de la laine ainsi
déposée, et la passe & I'autre cylindre, d’ol elle est reportée
au tamhour, el ainsi de syite. C’est donc par ce transfert
réitéré d’un cylindre de carde & I'autre, et par un élirage
continuel entre les dents des différentes espdces de cardes,
que les filaments se séparent et se dilatent. Accrochés, tournés
ot retourncs dans tous les sens, ils s’entremélent et se confon-
dent un moment pour 8ire démélés ensuite afin de former
une nappe homogéne.

- Lorsque les fibres ont été ainsi travailMes par trois on
2ullro paires de petits cylindres, elles sont enfin enlevées

o desssus le gros tambour par le cylindre de décharge E,
qui est plus petit et qui tourne plus lentement, La laine est
emportée de dessus ce cylindre doffer par un peigne d’aciet
F, mu rapidement de baut en bas et de bas en haut par une
bielle, de maniére & donner un coup qui rase la surface de
Ja carde au moment de sa descente, et & enlever ainsi dé
dessug les dents de la carde un tissu flotonneux ot continw
d’une ténuité extréme. Dans le procédé du droussage, cette
nappe s’enroule sur la surface d’un rouleau tournant.

Mais les fibres de la laine sont rarement assez démélées dans
cette nappe. On distingne b up de petits neeuds ou-flo~
cons natlés que le premier cardage n’a pu ouvrir, On réitére
donc ’opération une seconde fois et méme une troisidme 4'il
le faut. La carde, du reste, differe du drousseur sous plu-
sieurs rapports.

8i I'on compare I'ancien systdéme des cardes a la main avee
celui des cardes modernes, on verra que les avantages de co
dernier ne consistent pas seulement dans I'économie du temps
et de la force motrice, muis aussi dans une meilleure distri-
butiou des filaments lainenx. En effet, I'ouvrier qui carde &
la main, opére toujours dans le méme sens, et raméne ordi-
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nairement les fibres & leur position primitive : il donne ainsi
3 la Jaine une texture moins cohérine, et la rend moins propre
A faire des fils forts. Par 'emploi des cylindres a carder, lo
fil devient plus fort et se tisse plos facilement.

Boudinage de la laine.

Pour étre convertiesen bonnes méches, les cardées doiven
&tre réguliéres sous le rapport de la texture et de la gros-
seur. Le boudinoir ou billy amoindrit les cardées en les tirant
en longueur; elleles réunit en un cordon spongieux et con-
tinu, et leur donne en méme temps un léger tors pour les
tenir réunies et réguliéres, formant sinsi ce qu’on appelle /o
méche, fil moélleux qui doit ensuite étre filé sur le métier
molle-genny, en fil propre au métier.

La machine & boudiner généralement en usage, consiste
en une montare en bois, dans laquelle est renfermé un char-
riot mobile qui roule sur des rainures en fonte, au moyen
de roues de frottement, pour le faire avancer et reculer dou-
cement d’un bout du métier & V’autre. Le charriot contient
un certain nombre de broches d’acier , lesquelles recoivent
un mouvement rapide d’un long cylindre, au moyen de cordes
séparées qui passent autour de la poulie de chaque broche.
Un long tamboor de fer-blanc de 162 millimétre (6 pouces)
de diamétre , recouvert de papier, se prolonge sur toute la
largeur du charriot. Les broches sont maintenues presque ver-
ticalement dans un chassis,  une distance de 108 millimétres
(4 pouces) les unes des autres : leurs extrémités inférieures
ont des pointes coniques, et tournent dans des crapaudines
de cuivre nommées steps en anglais ; elles sont retenues dans
celle position par des viroles de cuivre qui embrassent chaque
broche vers le milieu de sa longueur. La moitié supérieare de
chagque broche fait saillie au-dessus du métier. Lo tambour
est placé Ilo!'zonulemont devant les broches, avec son centre
un peu au-dessous de laligne des poulies.

Le tambour regoit le mouvement par une poulie fixée &
1’une des extrémités , et par une courroie sans fin , venant
d’une roue, faile comme le grand rouet domestique dont
on se servait jadis pour filer & la main; cette rove a les mémes
dimensions. Elle est placée en dehors du corps principal de
la machine ; son arbre pose sur des montants verticaux, fixés
sur-le charriot. La roue est tournée par le boudinenr
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sa main droite tourne une manivelle .qui fait mouvoir 16
tambour , et tourner les broches avee la plus grande célé—
rité.

Chaque broche recoit une portion de lu méche tendre qui
sort de dessous un rouleau de bois placé & I'une des extré—
mités du métier. Les méches passent de la & la rangée des
broches qui sont placées dans le charriot, de sorte qu’elles
s’étendent sur une ligne presque horizontale. Le mouve-
ment alterné du charriot rapproche ou éloigne les broches
de ce roulean de maniére b donner aux boudines le degré
de longueur requise.

Les cardées ou rubans de laine qui doivent &tre filées en
méches, sont pasées en lignes droites & coté les unes des au-
tres sur un tablier sans fin, tendu sur un plan incliné entre
deux rouleaux herizontaux. Une cardée est assignée & chaque
broche; et le nombre des broches peut varier de 500 & 100

- dans une seule machine. i

Le rouleau en bois repose sur les cardées qui avancent le
long du tablier; et comme il doit les presser légérement, il
est fait en bois léger. Vis-a-vis de ce rouleau est une longue
barre de bois , avec une autre au-dessous, fixée horizon-
talement en travers da métier. La cardée est conduite entre
ces deux barres, la harre supérieure ou mobile étant levée
pour la recevoir. Lorsque la barre est abaissée, elle pince
fortement la cardée; ce quia fait donner & celte pidce lo
pom de clasp ou fermail. La barre supérieure est guidée
entre des supports & coulisse, et un fil d’archal le joint &
an levier. Lorsque le charriot cest arrivé aa bont de la
machine , une roue souléve le bout du levier; et celui-
vi; au moyen d’un fil d’archal, ldve la barre supérieure
de maniére & ouvrir le fermail et a dégager loutes les cardées.
Dans cet élat de choses, «i I'on retire le charriot d’auprés de
a barre, il doil infailliblement tirer les cardées sur leur
plan incling. I y a un petit crochet qui recoitgh barre su<
périeurs , et 'empéche de tomber jusqu’a ce que le char-
riot se soit éloigne & ume certaine- distance el ait tiré une
Jongueurd’a peu prés 21 centimélres (3 pouces) de cardée.
Un arrét sur le charriot vient alors toucher le erochet, ot
Venlever de maniére a laisser tomber la barre- supérieare
pour pincer la cardée; tandis que le charriot continue & 8’6~
loigner, étirant ou élendant la partie du roulean qui est
entre le fermail et la broche. En mome -temps, on tourae
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la rowe pour tenir les broches en mouvement, et pour don-
mer aux cardées la torsion convenable, & mesure qu’elles
sont étirées, afin de les empécher de casser.

Lorsque le boudinear a donné aux méches le degré de
torsion convenable, il se dispose & les eavider sur les broches
en forme de cone, en pressant du bas, avec la main gau-
ohe, la baguetie & Bl de cuivre, de maniére & I'¢loigner
des pointes des broches, et & la placer vis-a-vis de leur
milieu. Ii fait alors tourner les broches , et pousse en méme
teraps le charriot lentement, de maniére a envider les méches
sur les broches en forme de canetles coniques.

Le fil d’archal ou baguette doit régler I'envidage de
toule la rangée de méches a la fois; a cet cffet, il est incli-
né par sa connexion avec la barre horizontale, qui tourne
sur des pivols A ses extrémités, dans des coussinels fixés
sur les montants qui sortent du charriot. En tournant cette

- barre sur ces pivots, le fil d’archal se léve ou s’abaisse a
tous les degrés d'inclinaison qu’on veut obtenir. En saisis-
sant la barre de la main gauche, le boudineur fait sortir le
charriot : & son retour, il baisse la baguetle en méme temps
qu’il pousse le charriot devant lui,

Pour éviter que les rubans ou cardées, qui sont extréme-
ment tendres, ne soient rompus étant entrainés au-dessus du
plan incliné, on applique une corde autour d’une cannelure au
milieu du rouleau supérieur; et aprés I’avoir passée sur les
poulies nécessaires, on suspend un poids & 'une de ses extré-
mités, et un autre plus petit a Pautre bout. Le plus petit poids
ne sert qu'a tendrela corde; le plus gros lend & faire tourner
les rouleaux avec leur tablier sans fin, de inaniére a transpor-
ter les cardées sans leur imposer aucune contrainte. Aussitot
que le charriot arrive ason point de départ, le gros poids e
monte par le moyen du morceau de bois qui sort du charriot,

- et qui frappe un neeud de la corde & ’endroit ou elle est hori-
zontale. Ce morceau de bois pousse la corde & une ceriaine dis-
tance, de maniére & faire monter le gros poids ; mais le ta—-
blier sansfin ne peut revenir en arri¢re, parce qu’il est retenu
par uo cliquet, & Pextrémité de I'un de ses cylindres, et la
corde glisse ainsi autour du cylindre. Quand le charriot se
relire, le plus gros poids fait tourner le cylindre et avancer
le tablier sans fin, de maniére & livrer les cardées & mesure
que le charriot, en sortant, les étire ; mais lorsqu’une quan-
tité suffisante est livrée, lo neoud de la corde arrive & un arrét
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qui empéche d’avancer plus loin; et an méme instant le cy-
lindre quitte le levier, et laisse tomber la barre du fer—
mail,, qui pince fortement la cardée. La roue, étant alors
mise en mouvement, fait lourner les broches; et le charriot,
une fois sorti, étend les méches, qui sont en méme temps
soumises au tordage. En évidant les méches, 'ouvrier doit
avoir som de pousser le charriut en avant, et de tourner
la roue de maniére que les broches n’envident pas plus vite
que le charriot ne roule sur les rainures, ce qui serait préjo—
diciable aux méches. L’appiéceur ou rattacheur apporte les
rubans de la carde et les dépose sur le tablier incliné ;
puis il joint les nouveaux rubans A la suite des derniers.
Les méches destinées & faire la chaine doivent étre plus
torses que celles destinées & la trame. En général , les mé-
ches ne doivent recevoir que la torsion absolument néces—
saire pour leor faire acquérir le degré de finesse requise sans
qu’elles se rompent, Celte torsion est différente de celle du fil
achevé : la méche devant étre tordue dans un sens contraire,
lorsqu’elle est filée ensuite dans le métier en fin.

Les méches de laine sont filées & la finesse requise sur le
métier continu ou sur le métier mull-genny. Ce dernier ayant
été décrit plus haut a propos de la filature du coton, nous
nenous y arrélerons pas, et nous lerminerons ici ce que nous
avions & dire sur la filature de la laine.



SECTION DEUXIEME.

SOIE.

INTRODUCTION.

La soie (en anglais, silk; en allemand, siede; en hollan-
dais, zyde; en danois et en suédois, silke; en polonais,
sedwab; en russe, schelk; en italien, sela; en espagnol,
seda ; en latin, sericum ) est une mati¢re animale, fil brillant
d’une grande finesse, solide cependant, et élastique, filé par
diverses espéces de chenilles du genre des phalénes.

Cefat en Chine, environ 2700 ans avant 1'ére chrétienne,
zue I’homme s’appropria le premier usage da ver a soie.

’art d’élever cet insecle précieux passa de la Chine dans
I'Inde et en Perse. Ca ne fut qu’au commencement du xVI®
siécle que deux moines apportérent des ceufs de vers dsoie &
Constantinople, et répandirent quelque instruction sur lear
éducation. Sous 'emperear Justinien, ces premiéres notions
devinrent une nouvelle source de richesses pour les nations
européennes. De la Gréce, elles se répaundirent dans la Sicile
et dans I'Tialie, mais elles ne pénétrérent en France qu’aprés
le régne de Charles VIII. Quelques seigneurs, & leur relowe
de la conquéte de Naples, introduisirent le murier blanc et
les vers & soie dans le Dauphiné, mais avec peu de succés.
Enfin, sous Charles IX, un jardinier, nommé Trancof, for+
ma, & Nimes, le premier une pépini¢re de muriers blancs
qui prospérérent lellement, qu'en peu d’années ils, furent
cultivés dans toutes les provinces méridionales de 1a France.

Sous Henri IV, la France était encore plus essentielle~
ment manufacturiére que productive, et ce roi travailla de
tout son pouvoir & affranchir son pays du tribut qu’il payait
a Pétranger. II fut puissamment secondé dans cette entre-
prise par Olivier de Serres. En 1601 , ce dernier fit planter
dans le jardin des tuileries, 13 & 20,000 mariers. L’oran-
gerie de ce jardin futl disposéeen magnanerie; Olivier pro-

ageail en méme temps la culture du murier en Provence.
6“""1“0 temps aprés Heori 1V faisait planter des mariers &
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Mantes, et des lettres~patentes de 1602 ordonnaient des
plantations sur les grandes routes & I'entoor des grandes
villes. Des mannfactures s’élevaient en méme temps au cen-
tre etdans le midi de la France, dont la production ne pou-
vail répondre aux besoins de ses manufactures.

En 1789, on tira dela Chine dos cocons des plus belles
variétés de la race scina; en en distribua aux éducateurs da
Dauphiné, de la Provence et du Languedoc. Sous la répu-
blique et sous I’empire, & travers toutes les vicissitudes du
commerce, la culture du murier ne laissa pas de progresser
d’une maniére constante.

Enfin, grace aux efforts tentés de toutes parts, la production
a doublé chez nous. En effet, pour ne ciler qu’un exemple,
tandis qu’en 1820 le nombre des mariers existants en France
n’étaitquede 9,631,674, on en complait en 1834 14,879,404,
Ce chiffre est plus éloguent que tout ce que nous pourrions
dire. Des calculs faits avec exactitude sur le nombre des
métiers quiexistenten France sur les quantités de soie qu’ils
emploient, comparés aux chiffres des importations, ont dé-
montré jusqu’a ’évidence que I'on doit récolter en France
aujourd’hui plusde 1,600,000 kilog. desoie. Pourtant, cette
production ne suffit pas & la France manufacturiére, dont
les 100,000 métiers consomment plus de 2,500,000 kilog.
de soie. La France demande & tous les pays du monde les
soies qu’ils produisent, et leur livre ses étoffes en échange.
Da reste, si la France emprunte a tous les pays, elle leur
livre aussi la soie qn’ellerécolte. Comme on le voit, la France
manufacturiére est en lutte avec la France productive; car
celle-ci donne les matidres premitres a I’Angleterre, & la
Suisse, & I’Allemagne, qui, aprés les avoir manufacturées,
nous les renvoient pour faire concurrence & nos produits.

On éléve aujourd’hui en Chine trois espéces de vers &
soies sauvages, savoir : ceux de fréne, ceux de chéne, ceux
de fagara ou poivrier de Chine, qui est trés-commun dans
la province de Canton. Les vers de cet arbre sont ceux qui
donnent la plus belle soie et en plus grande quantité. Les
vers & soie sauvages n’ont pu jusqu’a ce jour étre amenés &
Péducation domestique : tous les soins y ont échoué. Ces
vers restent renfermés dans leurs cocons depuis la fin de
Pété ou le commencement de 1’automne jusqu'au printemps
de V'année suivante; ce long séjonr explique pourguoi les co~
cons sont si forts et si serrés. Ges vers a soie sauvages deman-
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dent pourtant beaucoup de soins, car les fourmis leur font
une guerre acharnée, et rendent leur propagation assez res-
treinte.

Les vers & soie sauvages muent quatre fois. Malgré les
soins qu’ils réclament, ils sont beaucoup plus faciles & élever
que les autres, et sont une source féconde de richesses, quoi-
qu’on recueille en Chine une immense quantité de soie de
mariers. Leur soie, cependant, est loin d’¢ire aussi belle
que cette derniére. Elle ne se teint pas solidement en Chine,
pays o la chimie n’est pas aussi avancée qu’en Europe, mais
elle codite moins de soins. Les cocons de soie sauvage sont
filés et non dévidés; ce qui économise la main-d’ceuvre. Leur
soie, d’on beaun gris de lin, dure plus que I'autre, et les
étoffes qu’on en fail se lavent comme du linge.

CHAPITRE 1.
EDUCATION DES VERS A SOIE.

Le ver & soie, comme tous les insectes de la méme espéce,
est sujet & quatre métamorphoses. C’est d’abord un ceuf, que
la chaleur du printemps fait éclore sous la forme d’une che-
nille, et celle-ci, en grossissant, change trois ou quatre fois
de peau, selon la variété de I'insecte. Cette chenille, par—
veoue & toute sa grosseur en vingl-cing jours, cesse de
maonger jusqu’ la fin de sa vie. Elle s¢ débarrasse alors de
sa matitre eu filant autour d’elle un cocon ou nid ovale,
comme une défense contre ses is et les impr
extérieures, et, dans ce cocon, elle se change en chrysalide
ou nymphe, L’insecte, ainsi emmailloté, reste dans cet état
comme une espéce de momie pendant quinze ou vingt jours.
1! se débarrasse enfin de son enveloppe, et revient au monde
pourvu d’ailes, d’antennes et de pieds. Le male et la fe-
melle, devenus papillons, s’accouplent sous le nom générique
de bombyx mors, et terminent leur union par la mort, aprés
une existence d’environ deux mois.

Bien que des expériences pour faire éclore les vers en
plein air aient été tentées en France, et méme aient obtenu
quelques succés au dire des éducateurs, elles ne sont encore
que fort peu décisives, et jusqu’ici, il a fallu employer Part ,
pour suppléer dans nos pays la chaleur des climats, o les
vers & soie éclosent seuls. .

La premiére préparation des ceufs consiste  faire tremper
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dans I'eau les linges ou le papier sur lesquels les vers ont
déposé leurs. ufs qu'on pomme graine, et a'les enlever an
moyen d'un racloir. Ces cufs, recueillis dans un bassin,
sont arrosés d’eau sur laquclle surnagent ceux qui sont creux,
ainsi que ceux qui n’ont pas été fecondés. Aprés avoir éte,
lavés , soit dans de l'cau, soit dans un mélange d’ean
etde vin, soit enfin dans du vin pur, ces ccufs sont de nouvean
étendus sur des linges disposés dans des salles ou sur des
claies pour les faire sécher. Arrivés a l'état de siccité, ils
sont placés sur des assieltes, dans des lieux frais et secs, &
une température de 100 a 120 de chaleur de Réaumaur.

11 ne faut pas exposer les @ufs aux chaleurs du printemps
quand elles commencent & se (faire sentir, parce que l’incu~
bation aurait lieu avant que les premi¢res pousses du marier
pussent fournir la nourriture aux jeunes chenilles. Cette
époque doit étre d’autant plus retardée, que les ceufs doi~
vent éclore en méme lemps , ou au moins en couvées suc-
cessives, selon I’élendue de Iétablissement odt on les éléve,
établissement qu’on appelle magnanerie.

Un thermoméire doit constamment marquer les degrés de
chaleur des chambres destinées & 'éclosion qui a lieu par
Paction générale de la température a laquelle ils sont expo-
sés, tlempérature produite par des poéles ou des caloriféres.
Les ceufs sont placés dans des boites de carton ou de bois,
disposées elles-mémes sur des claies ou des tables. La tempé-
rature des chambres nécessaires pour I’éclosion est d’ordi~
naire de quatorze degrés pendant les trois premiers jours;
on l'augmente d’un degré pendant chacun des jours qui
suivent, jusqu’d ce qu'elle soit arrivée a vingt-deux de-
gros, en ayant soin toutefois de laisser & I’air un peu d’humi-
dité. Les vers ne tardent pas 3 éclore; ils prennent alors une
couleur chatain foncé.Pour faire 30 gramm. d’'eufs choisis, il
en faut envirorr 39,000 ; le poids des coques et I'évaporation
produite par la chaleur avant I’éclosion, font une “diming-
tion telle, qu’il faut prés de 55,000 vers au moment de Ia
naissance pour former le poids de 30 grammes.

Une fois les vers éclos, on les couvre d’une fenille de pa-
pier trouée, b traverslaquelleils grimpent comme par instinct,
pour trouver les feuilles de mirier qu’on a placées au-dessus
d’eux.Quandlesfeuilles sont chargéesde vers, onles transporte
sur un clayon d’osi¢re, couvert de papier gris. Dans I'espace
de quarante-houit a soixante-douze heures, tous les qufs
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doivent 8tre éclos. Le local ot 1’on ¢ldve les vers doit étre
1rés-aéré, & Pabri de l'humldue, du froid, de 1’excés de cha-
leur, des rats et deo toute espéce de vermine. Pour élever
641 grammes de graine, la chambre doit avoir 10 mét,
72 de largeur sur 26 mét. de longueur elle doit aussi étre
pourvue de ventilatenrs. Les croisées doivent étre vitrées. Il
faut toujours entretenir un courant d’air pour chasser les
émanations fétides des chenilles, de leurs excréments et des
feuilles gitées.

La lomiére n’est point défavorable d ’éducation des vers &
soie , ainsi que b p de per Pont cru; elle peat,
au contrnro, étre regardee, sous quelques rapports, comme
avantageuse.

L’échafaudage de tablettes sur lesquelles les vers & soie
sout élevés, est composé d’autant de paires de montants liés

r des barreaux horizontaux, que le permet I’emplacement,
a distanceentre chacun d’eux devant toujours étre de 1 mé-
tre 94 cenliméires. Ces montants sont fixés par les deux
bouts an plancher et au plafond. Des planches ou des naties
d’osier soot placées sur les barreanx. Le premier élage peut
avoir 48 centimétres au-dessus du plancher; les autres ne
soul séparés que de 40 cenlimélres successivement jusqu’au
sommet. Une chambre doit étre réservée comme hopital pour
les vers malades,

Il ne faut que peu de nattes d'osier anx vers lorsqu’ils
sont jeunes; mais & mesure qu’ils grossissent, il lear en faut
davantage pour qu’ils ne scient pas trop serrés. La quan-
tité de feuilles doit étre proportionnée a 'dge de la couvée, et
pe doil érre augmentée que lorsqu’il ne reste plus que la

"¢cOte. Pour les vers trés-jeunes, il est nécessaire de hacher

les feuilles; mais lear litiero étant peu de chose, il ne faut
pas les troubler en les chargeant trop souvent. Quelque
temps aprés, on enléve avec précaution cette lititre pour don-
ner aux vers plus d’air sur les nouvelies nattes d’osier, en
ayant soin de ne pas trop les séparer. Avant chaque mue,
le ver a un grand appétit; mais dans cet état, il le perd
tout-a-fait, et tombe dans une espéce de langueur, d’ou il ne
sort qu’aprés aveir changé de peau.

Quand les vers sont assez grands pour ne pas tomber en-
tre les interstices des clayons, on ote les feuilles de papier
pour leur laisser un libre courant d’air. Aprés la seconde
mus, ils ont souvent 41 millim. de longueur, et on peut les

Le Filateur, 28
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transporter du local ol ils sont éclos dans un plus grand, oit
ils sont élevés jusqu’a leur matarité. Il faut alors les bien
netloyer, et les mettre sur des feuilles doe marier propres,
hachées en morceaux et qu’on a soin de remplacer toutes les
six heures. Pour les changer de lit, on met sur les tablettes
upe natte couverte de feuilles : les vers grimpent dessus, et
on les enléve alors facilement avec la natte; de cette ma-
niére, la litidre et les vers malades sont 0tés, sans qu’il soit
nécessaire de toucher avec la main aucun des vers en honne
santé. On peut les replacer de suile, soit en rebaissant la
natle, soit en les transportant avec les feuilles qu’ils man=

gent sur la tablette qui a été vidée et mettoyée. Aprésla

troisi¢me mue, les vers peuvent manger des feuilles entidres,
car ils sont alors trés-voraces, et il fant contenter leur ap-
pétit. La méme remarque peut s’appliquer & la période qui
suit la quatriéme mue. La chaleur alors doit étre limitée &
seize ou dix-sept degrés Réaumur.

A chaque époque de leur existence, les vers & soie sont
sujets & plusieurs maladies, pendant lesquelles il est bon de
placer un peu de chlorure de chaux dans les magnanisres,
Quand les vers arrivent & leur cinquidme état, ils cessent
de manger et se vident. Ils diminuent de grosseur, devien-
nent semi-iransparents, abandonnent leurs feuilles, cher—
chent & grimper sur les montants et se retirent dans les coins.
C’est alors qu’ils veulent commencer  filer et qu’il faut met-
tre sur les tablelles d’osier, des brins de bruyére, de genat,
de chéne-vert ou d’alaterne, en forme de petites allées, lar-
gesde 48 centim., avec leurs rameaux entrelacés en dessus.
On place ensuite les vers de deux tablettes sur une seule, ot
on Ote I lititre. On place des petits cornets de papier, des
copeaux de menaisier, des touffes de chiendent auprés des
vers les plus diligents, et un peu plus tard on en met aussi
auprés des plus paresseux. L'insecte commence & cons-
truire son cocon, et forme ainsi la filoselle ou la bourre de
‘soie. Mais bientdt il commence & filer une soie plus fine en
fils presque paralléles et dans la forme d’un ceuf, au milien
duquel il travaille si industriensement.

La matiére soyeuse est liquide dans le corps du ver, mais
elle se darcit & I'air. Les filaments jumeanx que 'insecte file
a travers los deux orifices de sa bouche, s’agglatinent par
le contact et n'en forment plus qu’un seul. On peut extraire
du ver cetlo matitre en masse, et la tirer en issu transpa=
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rent ou en fils de différents diamétres. Lorsqu’au bout de
trois ou quatre jours, ils ont achevé leurs cocons, on les dte
des braaches et on réserve les plus beaux pour en avoir de
la graine. Ceux-ci se développent et deviennent papillons
au bout de dix-huit & vingtjours. Ils percent alors leurs co-
cons en heurtant de leur téie la partie qu’ils ont hnmectée,
et en arrachant les filaments avec leurs pattes. On les place
ainsi sur quelques morceaux d’étoffe de laine, ou ils s’accou-
plent et font leurs ceufs.

Il ne faut pas laisser les vers vivants pendant dix ou douze
jours dans les cocons que I'on veut filer, car si la chrysalide
avait Je temps de sortir, son cocon percé serait perda. Il faut
donc tuer animal par la suffocation, soit en exposant les co-
cons pendant cing jours & ’ardeur du soleil , soit enles pla-
cant dans une étuve ou daos la vapeur de I’ean bouillante.
Pour les faire moarir, il suffit d'une température de 76°
Réaumur, que 'on doone & I'ean chaude ol est placée la
boite qui renferme les cocons.

L’expérience a prouvé que quinze parties de feuilles de
marier fournissent une partie de cocons, et que cent parties
de cocons fournissent huit parties de soie filée. Quand les
circonstances sont favorables, 30 grammes (1 once) de graine
d’eufs produisent 40 kilog. (80 livres) de cocons, méme da-
vantage, et il faut 5 hectog. (1 livre) de cocons pour avoir 30
gram. (1 once) d'enfs. La soie d’un cocon pése d peu-prés 136
milligrammes (2 graing !/,), et ’on peut en tirer une lon—
guear de fil qui varie de 245 métres 63 millim. & 376 métres
84 millim. (750 A 1160 pieds).

30 grammes (1 once) d’eeufs de vers a soie en France va-
lent 21 fr. 50 cent. Pour le développement et leur croissance
il faut 1300 pesant de feuilles de marier, dont le prix, dans
une bonne année, est d’environ 3 fr, le cent. 50 grammes (1
once) d’ceufs produiront 49 kilog. (100 livres) de cocons qui
valent 1 fr. 25 cent. les 500 grammes (la livre), total 125 fr.
Ces 49 kilog. (100 livres) de cocons produiront 3 kilog. 92
grammes (8 livres) de soie au prix moyen de 18 fr. Habi-
tuellement, une femme peut endévider 12 kilog. 24 grammes
(25 livees) par jour; et, pour ce travail, elleregoit 1 fr. 50
4 2 francs. Un cent de cocons d’une qualité inférieure donne
un dixiéme de soie. Un marier donne ordinairement un quin-
tal do feuilles; quelques-uns en. produisent jusqu’a trente.
Lesfrais de cultare du ver & soie sont estimés a 1 fr.le cent,
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ce qui laisse un grand profit, en les vendant aox paysans qui
les elévent,

On éléve maintenant en France deux différentes espéces
de vers & soie : celui qui change quatre fois de peau et qui.
fut le premier qu’on ait ¢levé en Europe, et celui qui n’en
change que trois fois. Ce dernier remplit sa tache en quatre
jours de moins que les autres, il est petitet se trouve ordi-
vairement en Lombardie. Les vers de la premiére espéce
vivent de trente-cing & trente-sept jours, selon la tempéra-
ture; ceux de la seconde vivent quatre jours de moins. Le
ver & soie,dans le cours de son exislence, acquierl un poids
de trente mille fois celui de son ceuf.

C’est par la dureté des extrémités du cocon que I'on juge de
Pexcellence de la chiysalide pour produire de la graine ou
des ceufs.

La récolte de la soie a’achéve en six semaines, A partir de
la fin d’avril, ou la couvée commence ; c’est la plus prompte
de toutes les productions naturelles, et elle n’exige qu’une
faible avance de fonds pourl’achat des feuilles senlement.

B £ a donné des renseig ts curieux sur le
progrés de 50 gram. (1 once) d’eufs de vers & soie, depuis
leur naissance jusqu’au temps ou ils commencent & filer. Il
s'ensuit que, dans le premier 3ge, ils mangent 3 kilog. 42
décag. (7 livres) de feuilles; dans le second, 10 kilog. 27
décag. (21 livres); dans le troisiéme, 34 kilog. 14 décag.
(69 livres 12 onces) ; dans le quatriéme, 402 kilog. 80 décag.
(210 livres); et enfin, dans le cinquidme Age, aprés avoir
changé de peau quatre fois, ils mangent 627 kilog. 5 décag.
(1281 livres) de fevilles. La progression dans la consomma-
tion des feuilles, quoique reguliére pour la totalité, ne I’est
pas partiellement. Par exemple , le troisiéme jour aprés leur
naissauce, ils mangent 1 kilog. 46 décag. (3 livres) de feuil-
les ; le quatriéme, 489 gram. (1 livre) seulement ; le cin-
quiéme jour, alors qu’ils commencent & se dépouiller, ils
n’en mangent plus que 484 gram. (6 onces). Mais le pre—
mier jour de leur second age, ils s’indemnisent de leur
jeuoe précédent en consommant 2 kilog. 20 décag. (4 livres
8 onces) de feuilles; le troisi¢me jour, 3 kilog. 87 décag. (7
livres 1/,); le quatriéme jour, comme ils souffrent de la ma-
ladie qui précéde la mue, ils p’en mangent que 76 gram. (2
onces 1/,). Le premier jour du troisi¢me 4ge, ils en man=~
gent 5 kilog. 30 gram. (6 livres 3/,) ; le second jour, 4 ki-
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log. 23 gram. (2 livres 1/,), le troisiéme, 11 kilog. 1 gramme
(22 livres 1/,); et lecinquiéme 3 kilog 18 gram. (6 livres 1/,).
La période 1a plus dangereuse pour les vers & soie est ceile
du dépouillement de la troisiéme et de la quatriéme peau;
car, au sixiéme jour du troisi¢éme 3ge, el au septidme jour
du quatri¢me, ils ne mangent absolument rien. Mais le pre-
mier jour du quatriéme age, ils consomment 11 kilog. 50
gram. (23 livres 1/,) de feuilles; le premier jour du cin-
quiéme age, 20 kilog. 60 décag, {42 livres); et le sixiéme
jour du méme 3ge, arrivés au maximum de leur appétit, ils
en mangent 109 kilog. 16 décag. (223 livres). A partir de
cetle époque, leur voracité diminue de jour en jour, jus-
qu’au dixiéme de cet dge oi ils n’en mangent plus que 27
kilog. 41 décag. (56 livres). La surface occupée par les
vers sur les treillis, qui, & lear naissance, n’était que de
2 métres 92 centim. (9 pieds), est alors de 77 métres 64
centim. (239 pieds). La quantité de soie qu’ils produisent
est proportionnée a la nourritare qu’ils absorbent.

Le ver & soie de la Chine, dont la soie est bien supérieure,
est introduit en France depuis vingt-hoit ans.

Les fils de soie de cocon sont deux tubes jumeaux disposés
paralldlement par le filage du ver, et collés ensemble avec
plus ou moins d’uniformité par le vernis qui en recouvre
toute la surface. Le diamétre de chaque filament de ce fil
varie de 1/,5,, A Y550, de pouce, la largeur moyenne des
deux étant de Y/,y; mais elle varie suivant les différentes
soies. La soie fossombrone se compose de quatre fils de co-
con, ou de huit filaments élémentaires dont chacun a envi-
ron %/, de pouce, et la corde composée équivaut & envi-
ron !/, La soie blanche de Bergamo a des filaments dont
la finessse est de 1/, de pouce. Les différentes soies
écrues ou simples varient considérablement sous le mi-
croscope,, quant au rapprochement et au parallélisme des
fils, particularité qui dépend en partie des cocons, et en
partie de I'habileté de celui qui les dévide.

Nourriture du ver d sofe.

On a reconnu, aprds plusieurs essais, que I'on poovait
nourrir le ver & soie avec des feuilles de jeune laitue, de
scorsonnere ; tontefois, il est constant que la feuille de ma-
rier est celle qui lui convient le mieux. Les premiers vers
élevés en France farent nourris avec Ia feuille du murier
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noir, qui était alors le seul cultivé dans nos contrées. On
introduisit bientot le murier blanc qui a sur P'autre trois
avantages marqués: celui de donner plus tot la feuille, d’en
donner une plus grande quautité, et d’influer d'une ma-
niére trés sensible sur la quantité de la soie.

Voici les différentes espéces de miriers décrites jusquici

Morus alba, mirier blanc, qui comprend le murier com-
mun sauvage; co mirier a deux variétés de feuilles : I'une
découpée comme la feuille de I'aubier; I'autre plus grande,
presque pas découpée.

Le muarier commun greffé est une variété de la premiére
des deux; il alui-méme les variéiés suivantes : & feuille
grande, dite de Toscane; & feuille moins grande, d’'un yer
fonce ; & feuille encore plus pelite, assez épaisse , dite feuil
double , la meilleure pour les vers & soie. )

Ily a en outre les variétés suivantes :

10 Morus lalaria;

20 Morus Constantinopolitana;

30 Morus nigra;

4° Morus rubra;

50 Morus Indica;

69 Morus latifolia ;

79 Morus australia ;

80 Morus maurilania;

.90 Morus tinctoria;
40° Morus papyfera.

Ces deux derniers porlent aujourd’hui le nom dé Brous-
sonetier, de M. Broussonet, savant professeur.

Signalons surtout & I'attention le marier nain, dit ma-
rier multicaule. Il ale grand avantage d’étre d’une propa-
gation facile par la bouture, de produire & sa seconde année,
el de donner des cocons qui fournissent une trés-belle soie,

CHAPITRE II.
FILATURE DE LA SOIE.
Tirage de la soie.

tes fils de! cocons sopt ,agh!utinés, par une. lepéce de
gomume dont il faut les débarrasser pour pouvoir les dévider
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dans toute leur étendue. Cette opération, qu’on appelle le
tirage de la soie, s’exécute de la maniére suivante : .
Les cocons sont placés dans un bassin de cuivre plat et
rempli d’eau, que P'on échauffe par le moyen d’un four ou
d’un tuyau & vapeur. Les brins de plusieurs cocons sont or-
dinairement devidés ensemble pour former un seul fil , et,
a l'aide d’un pelit balai en forme de brosse, louvriére,
gne I'on appelle tireuse , prévient I’adhésion des fils pen-
dant que la manivelle du tourneur est en mouvement.
Il y a trois sortes de soie écrue, savoir : 'organsin, la
trame et la bourre.
, L’organsin dont on se sert pour la chaine des étoffes, exige
Pemploi de la plus belle qualité de soie; chaque fil se com-
pose de six a huit filaments que U'on tord fortement, afin
de le rendre plus fort, et de le dégager des petites pointes
de flocon qui pourraient s’y trouver.
Le fil pour la trame est d’une qualité inférieure, et se
compose de dix & douze filaments peu tordus.
Le fil de la soie écrue est formé tantét de trois filaments,
tantot de trente, que I’on tord plus ou moins. .
. Chaque filament diminue insensiblement de grosseur et d
force a mesure qu’il se rapproche du centre da cocon; ce
qui résulte de 'affaiblissement du ver qui ne prenant plus
de nourriture dés l'instant qu’il commence & filer, perd na-
tarellement & la_fois et ses forces et la substance qui forme
la soie. La tireuse doit faire attention a ceite diminution
progressive de la grosseur du fil, et y ajouter de temps en
temps le filament d’un autre cocon, afin de conserver a ce
fil une force égale. L’eau que 'on emploie pour décoller les
doit étre d el exemple de tout sel calcaire; an-
trement elle durcirait la gomme au lieu de la dissoudre. La
qualité de la soie dépend presque entiérement de I'intelli-
gence de la tireuse. La soie est une substance fort hygromé—
trique , et peut absorber jusqu’a 410 ponr 100 d’humidité,
Cette qualité est souvent mise a profit par le vendeur de soie
lorsqu’il veut en augmenter le poids.

Condstionnement des soies.

. C’est pour obvier & cet abus que furent créées les conditions
de soies. Ces établissements, formés d’abord & Tarin, en
4750, furent ensuite importés 2 Lyon, & St-Etienne, & St-
Chamond, et guctessivement dans tous les cenires d’industrie



324 11° PARTIE. SECTION II. CHAP. II.

dont la soie est labase. On procéda d’abord & la dessiccation
dans des maisons particuliéres; mais bientot on créa des éta-
blissements publics od, sous la surveillance réelle des Cham-
bres de commerce, la soie est soumise aux opérations qui
doivent lui enlever eau qu’elle contient. Ce fut par un
décret du 23 germinal an X111, que la condition des soies
fat établie a Lyon.

Pour dessécher les soies, on les enferme dans des cages
on fil de fer, d’une construction telle que I'air puisse faci-
lement agir en elle. La température entretenue dans les
salles de condition varie suivant les mois de I’année, et sui-
vant les localités ou se font les opérations. Toutefois, lo
thermométre est insuffisant pour opérer une dessiccation
constamment la méme, et 'emploi de 'hygrométre est in-
dispensable, car 'humidité de V'air influe beaucoup plus que
la chaleur sur I’état hygroméirique de la soie. Du reste, les
maniéres d’opérer ne sont pas toujours les mémes. A Lyon,
par exemple, la soie, qui, aprés vingt-quatre heures d’expo-
sition dans les cages, aurait perda 2 */; p. 100 de son poids,
serait soumise & une nouvelle épreuve; a St-Etienne, elle
doit perdre 3 p. 100 pour que I’épreuve soit renouvelée.

Malgré les grands services rendus parla conditivn, on a

* reconnu depuis longlemps son insuffisance, et I'on s'est
occupé de trouver un moyen de dessiccalion plus sdr et moins
imparfait, C’est & la chambre de commerce de Lyon que
revient ’honueur d'avoir provoqué les recherches & cet
égard. En 1833, des commissaires délégués de St-Etienne,
d’Avignon, de Nimes, toutes villes fort intéressées & la so-
lation d’un probldme qui touche A leur principale indastrie,
approuvéreot unanimement un mode nouveau de dessicca-
tion proposé par MM. Talabot.

Les inventeurs de ce procédé ont posé en principe que la
soie est constamment imprégnée d’une assez grande quan—
tité d’eau; que cette ean ne peut lui éire enlevée que par
des moyens artificiels essentiellement momentanés; el qu’a-
bandonnée a elle-méme, la soie ne tarde pas a I'absorber de
nouveau; que, dans I’¢lat habituel ou elle est livrée au com-
merce, la soie contient généralement plus da dixidme de son
poids d’eau; que, dans cerlains cas. faciles & produire, la
seie peut, sans en étre altérée, absorber une quantité d’eau
égale au tiers de son propre poids; que I'stat d’humidité
ou parvient la soie dans uce atmosphére préparée dépend du

———
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degré de température et du degré d’humidité combinés entre
eux ; que deux parties de la méme soie, quel que soit leur vo-
lume, chargées d’humidité dans des proportions différentes,
et placées dans des vases clos, réagissent 'une sur I’autre
suivant leur élat, et parviennent promplement & rétablir
V'équilibre hygrométrique. Il résulte de la qu’un bon état de
condition des soies n’est pas celui de siccite compléte, que,
du reste, la svie ne peut jamais conserver en dehors des appa-
reils, mais roellement un é1at conventionnel qui, bien connu,
fasse apprécier exaclement le poids absolu de la soie, et en
rendaot toute fraude et toute erreur impossibles, garan-
tisse également les intéréts du vendeur et de l'acheteur.

Quant aux moyens d’amener la soie & I’état de siccité con-
venable, et de reconnaitre les effels produits, les opérations
ont été simplifices, car il suffit de déterminer les variations
subies par une quantité minime de soie extraite d’un ballot
soumis au conditionnement, el placée de maniére & subir les
mémes influences atmosphérique et hygrométrique. Les
soies sont placies dans des cases séparées les unes des au-
tres. Il n’est pas indispensable que leur température et leur
élathygrométrique soient les mémes, pourvu que I'air qui sert
& la ventilation de toutes les parties de chaque case soit par-
faitement identique. Toules les parties de soie distribuées
dans une méme case se desséchent d’une maniére uni-
forme, en sorle que, lorsque la partie choisie pour servir
d’indication ne contient plus que 10 pour 9/, d'humidité, le
ballot tout entier en contient le méme poids. Cette marche
.uniforme de la dessiccation de toutes les parties d’un méme
ballot une fois établie, une balance hygrométrique, dans la-
quelle on place I'échantillon qui sert de base, permet de re-
copnailre, & travers une vitre, le moment ou la soie est par-
venue a I’état voulu, ou par conséquent il convient d’arréter
Popération, et de constater par la pesée du ballot le poids
qui doit servir de base et étre inscrit au bulletin.

Poids, force et élasticilé des soies.

Il ¢’est formé, comme on sait, & Lavaur (Tarn), une so-
ciété d’encouragement pour la production, I’amélioration et
Pemploi des soies, qui compte déja huit années d’existence,
et qui a déja rendu des services fort importants & l'industrie
dont elle s’occupe. Celle sociélé, dicigée dans un excellent
esprit , publie chaque année un rapport sur ses travaux, ou
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I'on remarque un grand nombre d’excellentes observations
sur Pindustrie séricifére, qui serait bientot portée au plus
haot degré de prospérité s'il se formait, sur tous les points
du territoire ol cette industrie cst déja établie ou sur ceux
ou elle cherche & s’établir, des sociétés animées d’un zéle
aussi louable et éclairé que celle de I'arrondissement de La-
vaur.

Dans le septidme rapport publié par cette sociélé, et qui
contient un état de sa situation et de ses travaux pendant Pan~
née 1840, nous avons remarqué, parmi une foule de choses
utiles, des détails fort intéressants sur les essais relatifs an
poids, & la force de résistance et & la ductilité des soies qu’on
a produites & Lavaur depuis 1834. Nous allons,, pour donner
une idée de la bonne direction de cette sociélé, présenter un
extrait relatif a cet objet, et que nous puisons dans ce rap-

ort.
P « La société s’occupera d’étudier le sérimétre de M. Ro-
binet, qui ne parait pas, dans les premiéres épreuves, avoir
donné des résultats satisfaisants; elle a donc continué ses es-
sais sar la force de résistance des soies d’aprés son ancienne
méthode. Pour ces essais, la sociélé emploie des moyens lents
ot sdrs. Nos contre-maitres des ateliers de filature cassent
la soie avec dextérité & la longueur fixée, en la chargeant
d’une maniére insensible. A mesure qu’on dévide et qu’op
pdse les 480 maétres de soie sorlis de I’éprouvelte, la résis-
tance est déterminée Elle est déterminée sur trois fils consé-
cutifs pour les échantillons les meilleurs et les plus mauvais,
et pour toutes les bassines, afin de fixer les moyennes par-
ticoliéres de tous les filages, dans chaque couleur de soie,
et les moyeunes générales. C’est ainsi que mous agissons.
Nous n’avons commencé qu’en 1840 A tenir compte de Pal-
longement dela soie pendant sa résistence ou de sa ductilité.

« Nous avons employé un mode bien simple en 1840 : ses
résultats étaient et devaient &ire semblables & ceux de nos
anciens procédés. Sur une planchelte graduée, la soie arréiée
par une pince supérieure, est fixée & un mdtre de longueur
& une balance bien libre, peséo et chargée imperceptible-
ment jusqu'd rupture du fil, sans mouvement de rotation
possible. Une seconde graduation au-dessous de la pince in-
férieure marque I'allongement de la soie. Il faut tovjours
deux opérations; le poids des essais faits A I'éprouvelte, puis
la détermination de la résistance et de la ductilité. L’emploi
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du sérimdire serait plus prompt et plus facile; nous voudriors
8trecontraintsd’avouer que nous n’avons passunousen servir.

Le tablean régulateur exprimera dorénavant, avec les
poids et les forces, la ductilité de la svie & six cocons, d’un
métre (3 pieds) de longueur, résistant d’une maniére homo—
géne et le plus possible, et donnera toute son extension sans
déduire son élasticité. Nous supprimons le compte des soics
& huit cocons qui pe sont plus demandées & nos filatures
perfectionnées. Depuis 1858, nos chefs d’ateliers n’ont pas
une flotte de soie, grosse ou moyenno, & présenter pour le
concours des primes.

TABLEAU REGULATEUR DU POIDS, DE LA FORCE DE RE-
SISTANCE ET DE LA DUCTILITE DES SOIES DE LAVAUR,
POUR L’'ANNEE 1840. ’

49 Poids moyen de 400 tours d’éprouveite, 400 mélres de
soie & 6 cocons.

Blancs. Jaunes. De toute
couleur.
gr. mill. gr. mill. gr. mill,
1854 » » 0.728
1835 » » 0.698
1836 0.718 0.713 0.726
1837 0.711 0.716 0.714
1838 0.692 - 0.687 0.690
- 4839 0.700 0.687 0.694
1840 0.694 0.692 0.693
Moyennes - 0.703 0.699 0.706
20 Force de résistance moyenne des soies 6 6 cocons,
Blancs. Jaunes. De toute
couleur,
gr.mill, g. mill. gr. mill.
1836 43.403 47.543 45.473
1837 435.356 45.463 45.410
1838 47.201 46.333 46.767
1839 45.518 45.518 45.518
1840 42.381 42.684 42.532

Moyennes 4712 45,508 45.140
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30 Allongement ou ductilité  élasticité) moyenne des soies

a 6 cocons.
Blanes. Jaunes. De toute
couleur.
met, mill. mit. mill, mét. mill,
1840 1.200 1.201 1.200
40 Balances moyennes des soies blanches sur les jaunes.
Poids, Résistance. Ductilits.
gr. mill. gr. milll, met. mill.
1836 4+ 0.005 — 4140 »
1837 _ 0.005 — 0.009 - »
1838’ £ 0.005 4 0.868 »
1839 0.013 également »
1840 0.002 — 03035 — 0.001
Moyennes4  0.004 — 0736 — 0.001

« La ductilité a &té aussi établie sur une nombreuse et
égale quantité d’essais sur toutes les couleurs et toutes les
hassines, sur les échantillons modéles et les plus mauvais
échautillons, dans une proportion triple. A peu d’exceptions
prés, la ductilité de nos soies n’a pas eu de fortes variations.
En général, elle est en raison directe de leur titre et de leur
finesse, comme le fail vbserver M. Robinet, et celte finesse
est constante. Il faut conclure cependant des chiffres du 1a-
bleau régulateur, que la ténacité des soies n’est pas toujours
en raison inverse de la ductilité, ou que les soies de Lavaur
jouissent de la propriété parliculiére d’avoir plus de résis-
taoce avec plus de fi , de soupl et d’élasticité. -

» Les expériences décisives de 1838 ont prouvé qu’avec
trois fois plus de travail, on obtient de meilleures valeurs et
un produit net plus élevé, en filant nos cocons & ‘'six brins
et au-dessous; et I’on voit par le tableau régulateur, que les
essais parliculiers se rapprochent de plus en plus des
moyennes, et que ces moyennes se fixcnt el s’améliorent. »

Filature 6 froid de la soie.

!

Danps cerlaines localités, on est daus 'usage depuis un
pelit nombre- d’années de filer les cocons par un procédé
nommé pacholine. Ce procédé consiste & broyer et & exprimer
des chrysalides, afia d’en ajouter le suc aux bassines dans
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fe but de rendre la soie plus élastique, et par conséquent
meilleure au dévidage. Ce procédé a conduit M. A. Mergues
d’Andaye a faire les observalions suivantes.

D’aprés lui, la soie filée & pacholine est d’un jaune plus
verdatre et moins lustrée que celle filée & I'eau pure. Mais
en revanche, cette derni¢re est bien moins élastique et moins
pesante, vu que le poids de la soie croit en raison directe de
son élasticité.

Le tablean suivant donne le poids comparatif d’un fil de
soie composé de cinq cocons et long de 475 métres 38 cent.
(400 aunes ).

poids,
Fild & ’cau chaude pure. . . . . . 6 décigr,
Filé & I'eau chaude avec addition de suc de
chrysalide. . . . . . . . . .7
Fil6aleaufroide. . . . . . . . 8

C’est la moyenne des divers essais comparalifs faits avec
soin, en employant la méme fileuse et les mémes cocons;
d’aprés cela, le rendement de la filature & froid serait supé-
rieur : de plus, le déchet obtlenu sur le battage est bien
moindre que par les autres procédés; le volume des costes
étant réduit de moitié et presque dépourvu de frisons.

Par le décreusage et le blanchiment, la soie filée & froid
conserve un lustre toujours supérieur, et ne perd pas plus
de poids comparativement que cclle filée & chaud; il se passe
dans le décreusage un phénoméne qu’il importe de faire
connaitre et qui trouve ici sa place.

Le décreusage doit se faire dans un laps de temps aussi
court que possible, en ajoutant une plus grande quantité de
savon, parce qu'en prolongeant 'opération, on peut, non-
seulement réduire la soie de moitié , mais méme la faire dis-
paraitre complétement , ce dont je me suis convaincu dans
mes expériences analyliques sur les dissolutions de soie,
le dissolvant n’attaquant cette derniére que couche par cou-
che, en rendant le brin gommeux et collant ainsi que la dis-
solution; ce qui portait & croire qu’il ne se dissolvait qu'une
gomme daus le filage et le décreusage.

Pour faire Porgansin, on tord d’abord le fil de la soie
écrue, et I'on unit ensnite deux de ces fils en les tordant.
Pour faire la trame, on ne tord point le simple fil de cocon,
mais on tord faiblement les deux fils ensemble. Ainsi, dans
{’organsin, il y a un double tordage pour donner de la soli~

.Le Filateur, . 29



330 71¢ PARTIE. SECTION I1. CHAP. III.

dité & la chaine, et dans la trame le fil n’est torda qu’ane
fois , et seulement assez pour pouvoir soutenir la tensiop
qu’il éprouve, lorsque la navelte est lancée & travers o
tissu, Dans la chaine, il y a seize lordages sur le simple fi
et douze A quatorze sur le double. )

Marabout.

1l y a une espéce particuli¢re de soie que 'on appellp
marabout , qui est souvent a trois fils, et qui est faite aveg
de la soie écrue de Novi. Comme elle est blanche en sortant
du ver, elle prend facilement les couleurs les plus fines et les
plus delicates, sans qu'’il soit nécessaire de la débarrasser de
sa gomme. Cette soie est d'abord fabriquée en trame, et en=
voyée alors au teinturier. Quand elle est teinte, le tordear
la dévide de nouveau et la réorgansine. Par ce moyen elle
est converlie en marabout, ou fil tordu durement comme la
corde d’un fouet. La meilleure soie crue est ordinairement
.organsinée en Italie, et la plus commune est envoyée en An-
gleterre. L’orgausineur italien jouit donc d’un grand avan-
‘tage, puisqu'il peut choisir des soies crues au premier mar-
ché. La soic de Fossombrone est d'une trés-honne qualité;
c’est celle qui vient laujours crue en Angleterre.

L’organsin a ses deux fils lordus ensemble, dans un sens
opposé au tlordage de ses fils séparés. Le lordage que le ma-
rahout regoit , aprés ayoir subi la teinture, n'est qu’un der-
nier degré de perfectionnement. Les machines qui organsi-
nent 50 kil. (100 liv.) de soie fine d’Italie pourraient en or-
gansiner 100 ou 150 kil. (200 ou 300 liv.) de qualité com-
mune, La prime accordée maintenant en France contre
Yorgansineur italien est de 1 fr. 05 c., et celle qu’on donne
en Angleterre est de 4 fr. 20 c. (3 sch. 6 pences), prime égale
& la dépense dans ce dernier pays peur organsiner 500 gram.

(4 liv.) de soie. .
Douppion.— Bourre de soig. — Cosles.

Daus le triage de la soie, les cocons doubles sont tirés &
part, et la soie qu’ils fournissent se nomme douppion. La
matiére qui est grossiére, est filée plus ou moins fin ; mais
généralement c’est une soie assez grosse. Le douppion est
employé & faire de la soie & coudre, de la rondelette pour les
franges, de la grenadine pour les dentelles communes. On
le met encore en trame paur la fabrication des étoffes, et prin-
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cipalement des foulards; ces trames sont encore employées

pour Penjolivure. MM. Bourcier et Morel, de Lyon, em-

ploient aujourd’hui un procédé qui permet de filer le doup-
ion (rés-fin.

_ On distingue denx sortes de bourres de soies : le produi¢
des cocons qui n’ont pas été étouffés, et que la phaiéné a per-
cés pour déposer ses aufs ; la soie de ces cocons ne saurait
8ire titée, parce que le trou a coupé tous les brins. Cés co-
cons sont cardés; la soie est ensuite filce et forme la fusis
thisie. Cé déchet est celai da filateur. La seconde espdce de
bourre de soie est prodaite par les déchets da moulinage, qai
sont aassi cardés et filés et forment une fantaisie & part,

Les costes sont le déchet des proprement dits , ou'
les brins restés dans le fond des bassines aa moment da ti--
rage. Oa les carde et on les file doe méme, et on en tire une
belle fantaisie. Les principanx marchés de la fantaisie sont
Lyon et Paris ; les lieax ou elle est cmployée sont Lyon, la.
Picardie et Paris. ’

On détermine la finesse &« la soie en en dévidamt 473
mdtres ( 400 aunes), autour d’an cylindre de 4 métre 2 dé-
cimét. (1 aune) de circonférence, et en pesant cette longueur.
Le poids s’exprime en grains, dont vingt-quatre font un
denier ; vingl-quatre deniers font 5 décagrammes (1 once ).
Le poids d’'an fil de 475 métres (400 aunes ) est d’environ
1 décigramine ( 2 grains !/,), lorsque cinq fils sont dévidés
ensemble.

CHAPITRE III.
MACHINES POUR LA FILATURE DE LA SOIE.
Dévidage de la soie des cocons.

Dansla Pl. 8, fig. 18 et 19, sont représentés le plan et la
coupe longitudinale du métier 4 dévider, en usage en France.
a est le bassin d’eau oblong, chauffé par la vapevr ou par
un poéle. i est, d’habitude, divisé en compartiments, et
contient jusqu'd vingl cocons, en quatre groupes de cing
chacun. )

b sont des cillets en fil de fer pour guider les divers fila-
ments et les tenir séparés. . -

c sont les points ou les fils se croisent en neltoyant leut
surface.

d est la raioure spirale, avec une broche, pour donner au
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fil le mouvement de traverse qui I'étend sur le dévidoir ¢.

{ désigne les poulies qui transmettent, par des cordes, le
mouvement de rotation du cylindre d au dévidoir e. .

g est le levier de frottement pour resserrer ou licher la
corde sans fin, en faisant marcher ou en arrétant le dévi-
dage. 1l y a ordinairement une série de ces dévidoirs dans
une salle; ils sont mus par la méme force motrice; mais
chacun d’eux, ainsi qu'on I’a vu, peut étre arrété & vo-
lonté.

Ces métiers forment un appareil trés-simple, dont chacun
peut se servir; mais les moulins & organsiner pour doubler
et pour tordre la soie sopt des machines plus compliquées.
Depuis qu’elles ont été améliorées par MM. Fairbairn et
Lillie, dit Andrew Ure, sur le plan du métier continu, elles
sont bien supérieures sous le rapport de la facilité, de la pré-
cision et de la rapidité de I’exécution, a ce qu’elles étaient
autrefois en Angleterre, et & ce qu’elles sont encore aujoor-
d’hui sur le continent. Lorsque ces habiles mécaniciens adop-
térent le moulin & soie, les broches n’avaient que douze cents
révolutions par minute : ils en portérent le nombre a trois
mille; et depuis, M. Bitson est parvenu a leur en donner
quatre mille cinq cents.

La premiére opération & laquelle on soumet la soie brute
dans la manufacture consiste & transporter les écheveaux
nouvellemert arrivés sur des bobines en lignes diagonales
de maniére qu’on puisse aisément en trouver les bouts en
cas de rupture. Les bobines sont des cylindres de bois d’une
grosseur suffisante pour ne pas porter préjudice aux fila-
ments par une flexion trop subile, ce qui aurait lieu sur des
cylindres d’un plas petit diamétre, et pour recevoir une lon-
gueur considérable de fil, sans en augmenter d’uue maniére
sensible le diamétre, et par conséquent la vitesse de rotation
& leur surface.

Nous donnons,Pl. 8, /.24, le dessin de I’exirémitéd’un des
cdtés d’un métier & dévider , qu'on appelle engine. On voit
comment le iouvement lui est communiqué. L’autre moitis,
qui est pareille, n’est pas représentée. L’engine se compose
_d’une longue table de bois A, sur laquelle on dépose les
écheveaux; elle est portée sur des pieds solides et obliques
B, sur lesquels sont fixés les supports des légers dévidoirs
en fer C. Ces dévidoirs se nomment c¢lériféres, parce que,
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bien qu'ils tournent lentement, avec les bobines, ils opérent
trés-vile en comparaison des métiers 4 dévider & la main.

A thaque huitiéme ou dixi¢me de pied, il Yy a une piéce
saillante D, qui porte & son extrémité une barre de boishori-
zontale a, nommée la vergedu genou, et qui empache les célé-
riféres de toucher les genoux des ouvriers. Ces célériféres ont
un grosarbrede bois b dontle centre est traversé par une bro-
che de fer, et autour duquel ils tournent dans les coussinets
des supports B. Au milieu de chaque arbre, du dévidoir b,
est attaché un anneau qui n’est pas indiqué dans la gravore
et auquel un poids léger est suspenda, pour communiquer
lo frottement au dévidoir, et le faire tourner en raison de la
force légére du fil qui le tire en se dévidant sur la bobige.

La roue d’angle 2 est fixée & I'extrémité du long arbrs
moteur que l'on voit grossi en E (fig. 20), et sur lequel sont
fixées plusieurs roues légéres g, appelées étoiles, qui por=
tent les poulies des bobines et qui les font tourner par le
frollement. A latable A sonl vissés les légers supportsen fonte
A coulisses 1(Ag. 20 et 21), pour recevoir les bouts des bro-
ches de fer horizontales, sar lesquelles sont montées les bobi -
nes qui doivent tourner. G estune barre de bois, yue transver-
salement. Elle repose sur chaque dixiéme ov douziéme support
Bde la machine, et porte sur son bord une mince baguette
de ver k, sur laquelle les fils de soie glissent doucement des
dévidoirs aux bobines. H estla verge conductrice dontle mon-
vement est latéral, dans des fourches desbras qui supporten
la barre G. Surla verge Hsont fixés les guides # (fig. 20), qut
se composent de deux lames de fer verticales, dont les bords
sont rapprochés de maniére a former entre eux une fente
étroite dont la largeur est ajusiée par une vis. Cette piéce
glissante s’appelle le nettoyeur, parce qu’elle sert 4 raser la .
surface des fils pour en détacher les rugosités étrangdres; ou
pour arréter tout-a-fait ledévidage lorsqu’il se rencontre un
neud. Le levier vertical O, dont I’extrémité supérieare se
terminé par une boule, est la manivelle. En le tournant un
peu d’un coté ou de l'avtre, elle fait mouvoir la clef a; de
maniére & attacher le grand arbre E et la rangée « de bobi-
nes & la force motrice, ou a 1’en détacher & volonté.

Machine @ doudler.

i)n;s Vopération du doui)lago de la soie, lorsque deux ou
trois fils sont dévidés enjemble paralitlement sur la méme
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bobine, on se sert d’un moyen ingénieux pour arréter le dé-
vidage chaque fois que 'un des fils vieot & se casser. La fi-
gure 25 représente la coupe de la machine, et la figure 24 en
fait voir le plan, pour la moitié de la machine & doubler.
A est I'un des bouts du chassis, qui sont réunis a leur ex-
trémité supérieure par la barre a, planche qui s’étend sur
toute la longueur de la machine. B sont les porte-bobines
pour poser les bobines b5, avec leurs bouts, dans des sup-
ports a coulisses. D est le bout de I'arbre de fer horisontal
qui passe & travers la machine, et qui porte une série de
roues légéres c, lesquelles soutiennent les bobines envi-
deuses E, et qui les font tourner par le frottement comme
dans la machine & dévider décrite plus haut. G est la barre
conductrice & laquelle sont fixées les piéces nettoyeuses fen-
dues g ; hh ( fig. 24) sont deux baguettes d’acier poli, entre
lesquelles fonctionnent les illets a bascule wu (fg. 24 et 25).
I est la table & levier que supporte le levier k7, avec les
verges & bascule uu, pour arréter le dévidage en cas de rup-
ture du fil. Sur cette planche sont fixés les légers points
d’appui en cuivre ou supports ¢4, dont un correspond a
chaque porte-bobine. Les légers balanciers k1 sont suspen-
dus sur un fil d’archal qui passe par ces points d’appui;
leurs arbres sont formés comme on le voit en kk (fig. 24).
L’arbre I est le plus lourd des deux, et repose maturelle-
ment sur la barre m de la table a levier T. wuu sont trois
fils d’archal, dont'un des bouls est appuyé sur I’axe de sup-

orts ¢ ¢, et suspendus & leur autre bout recourbé, comme on
o voit en H daus la figure VI, & I'un des fils de soie, on il
passe sur les baguettes d’acier & k. Ces fils d’archal sont goi-
dés, dans leur jeu haut et bas avec les mouvements du fil,
par une plaque o, garnie d’une fente verticale. Ainsi, cha-
que fois que P'un des fils vient & se casser en se rendant a
la bobine E, le fil d’archal 4, qui était suspendu par son
crochet & ce fil entre les baguettes, dans la ligne de Ah
(fg. 25), tombe sur Varbre k du balancier k7, fait pencher
cet arbre &, reléve naturellement I'autre, et entre son ex-
trémité dans I’un des trois erans de la roue & rochet 7, vue
sa place dans la figure 24. Ainsi, la bobine dévideuse est
retenue jusqu’a ce que l'ouvriére ait réuni les bouts da fil;
et rattaché la verge a bascule a; co qui fait reprendre au
levier I la position korizontals. Si I'ouvriére a 8té la bobine
dévideuse du support & coulisse qui laisse sa poulie ¢ repo~
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ser sur la roue en étoile ¢, et si elle I’a fait entrer dans Io
support 3 coulisse adjacent, que I’on voit figore 25, ou la
poulie reste immobile, il faut que I’ouvriére la remette en
mouvement. :

La machine & tordre les fils simples de la soie, soit avant,
soit aprés lo doublage , s’appelle métier d filer, ot quelque-
fois aussi moulim d organsiner, quoique ce dernier terme
comprenne souvent toutes les branches d'un moulin & soie.
La coupe de cet appareil, dans la figure 26, représente quatre
lignes travaillantes égales, savoir : deux de chaque cdi1é da
métier, un rang au-dessus de I’autre. Dans quelques mé—~
tiers & filer, il y a trois rangs; mais le rang supérieur n’est
pas facile & gouverner, car il faut que I'ouvriére soit mon-
tée sur un tabouret ou sur des marches. )

A, A, sont les montants du métier, joints par des tra-
verses N, N, et deux ou plusieurs montants semblables,
sont placés entre les extrémités. Leurs cotés sont réunis par
des pidces B et G, qui s’étendent sur toute la longueur de la
machine. D, D, sont les broches dont les supports supé-
rieurs sont fixés dans la barre B, et les supports inférieurs
dans la barre G. Ges deux barres réunies sont nommées par
les ouvriers la boite & broche. ¢, c, sont les poulies, mues
par des cordes qui passent des cylindres de fer-blanc hori-
zontaux E, qui se prolongent au milieu du métier, & moitié
chemin entre les rangées des broches. F, F, sont les bo-
bines avec la soie doublée; on les fixe sur les broches pyra-
midales en les poussant du bas : d, d, sont de petites ai-
lettes ou bras fourchus en fil de fer, attachés & un disque de
bois qui tourne & I’aise sur la téte des bobines susdites F, F,
et autour des broches; un de lears arbres est quelquefois
recourbé en haut pour servir de guide au fil; e, e, sont
des morceaux de bois pressés sur la téte des broches, pour
empécher les ailettes de s’échapper; A, h, sont les bouts
de I'axe de la bobine dévideuse, emboitée dans des supports
A coulisse H, comme dans les machines précédentes. Les bo-
biues envideuses sont chassées par des roues dentées, mou-
lées & P'une des extrémités de lours arbres carrés en fer,
daus la ligne de & ; ces roues sont mues par des roues den-
telées, fixées sur une barre dans la ligne de la roue d’an-
gle 7. Sur ces bobines ( Voir les fig. 22 et 23 ), dont le
diamétre est considérable, la soie est envidée et distribuée
diagonalement par un mécanisme approprié. K, K, sont °
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“les barres conductrices avec les guides i, & travers lesquels
passe la soie qui est tirée par les bobines eavideuses, sur leur
arbre horizontal, dans la ligne de &, et qui est délivrée par

. les aileltes d, d, des bobines vetticales tordeuses et des hro—
ches F. Par la révolution du cylindre de fer-blanc E, qui est
mis en mouvement par une poulie motrice fixés & son extré-
mité, le monvement est communiqué indirectement par les
cordes aux pelites poulies c, et & lours broches; et directe~
ment par les roues en assielles 2 et 3, el par les roues d’an~
gles 4,5, 6, 7, aureste de la machine. La roue dentée qu’on
voiten E, s'appelle le peignon de rechange, parce qu’en en
mettant un autre plas grand ou plus petit; on peut changer
la vilesse de la roue en assiette 2 et 3. L’arbre de la roue
d’assietle 2 repose dans un support A coulisse curviligne,
dans lequel on peut le changer de place pour répondre & la
roue de rehaussage mise en E, et pour le tenir dans un mou-
vement juste; aprés quoi, on le fixe par un écrou.

1) est encore d’autres préparations & faire subir & la soie:
les écheveaux de soie écrue sont plongés dans un baquet
d’ean de savon tiéde. Quant aux bobines de soie filée, elles
sont exposaes & la vapeur; en on remplit une corbeille que
Y'on renferme pendant dix minutes dans une caisse 3 vapeur
en bois. On retire ensuite les bobines, et on les plonge dans
une cuve d’ead chaude, d’ou elles sont portées au métier &
doubler.

FIN.
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