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BIBLIOTHEQUE SCIEMIFIdliE CONTEMPORAINE 

| 3 FR. 5 0 J C O L T . K C T I O N D E V O L U M E S I N - 1 6 [ 3 FR. 5 0 

C O M P R E N A N T 300 A 400 P A G E S 
e t i l l u s t r é s d e f i p u r e s i n t e r c a l é e s d a n s l e t e x t e 

ÎOO V O L U M E S S O X T KJJ V E N T E 

P H I L O S O P H I E D E S S C I E N C E S 
COMTE (Au g.). P r i n c i p e s de p h i l o s o p h i e p o s i t i v e . 1 v. in-16 3 fr- 50 
HUX L.RY. Les s c i e n c e s n a t u r e l l e s et l ' é d u c a t i o n 1 v. in-16. 3 fr. 50 
— L ' é v o l u t i o n e t l ' o r i g i n e des e s p è c e s . 1 vol. in-16. . . 3 fr. 50 
— Sc ience e t r e l i g i o n , i vol. iu-16 3 fr. 80 
PLYTUFF. Les s c i e n c e s o c c u l t e s . 1 vol. in-16, avec flg. 3 fr. 50 
— La m a g i e . 1 vol. in-16, avec 71 flg 3 fr. 50 

A S T R O N O M I E ET M É T É O R O L O G I E 
DAI.LET. La p r é v i s i o n du temp3 et los prédictions météorolo­

giques. 1 vol. in - lC, avec 30 lig 3 fr. 50 
— L e s m e r v e i l l e s du c ie l . 1 vol. in -16, avec 60 flq... 3 fr. 50 
P L A N T E . P h é n o m è n e s é l e c t r i q u e s de l ' a t m o s p h è r e . 1 vol. in-16,' 

avec 45 ûg 3 fr. 50 
P H Y S I Q U E 

BrUICKE. L e s c o u l e u r s . 1 vol. in -10, avec fig 3 fr. 50 
CHARPENTIER. La l u m i è r e e t l e s c o u l e u r s . I vol. in-16, avec 

21 fig : 3 fr. 50 
COUVREUR. Le m i c r o s c o p e e t s e s a p p l i c a t i o n s . 1 vo l . in -10, 

avec 120 fig 3 fr. 50 
IMBERT. L e s a n o m a l i e s de la v i s i o n . 1 vol. i n - 1 6 3 fr. 50 

CHIMIE 
CAZENEUVE. La c o l o r a t i o n des v i n s . 1 vol. in-16 3 fr. 5fr 
D.UCLAL'X. Le l a i t . 1 vol. in-16, avec flg 3 fr. 30 
G A R N I E R . F e r m e n t s e t f e r m e n t a t i o n s . 1 vol. in-16. . . 3 fr. KO 
S A P O R T A . L e s t h é o r i e s e t l e s n o t a t i o n s de l a c h i m i e m o d e r n e . 

1 vol. in-16 3 fr. 59 

A R T MILITAIRE ET N A V A L 
FOLIN (de). B a t e a u x e t n a v i r e s . 1 vo l . in-16, avec 132 flg. 3 fr. BÔ 
SUN- L 'ar t i l l er i e a c t u e l l e , canons, fusils, poudres et projectiles. 

j vol. in-16, avec fig 3 fr. 50 
L'é l ec t r i c i t é appliquée à l'art militaire. 1 vol. in-16, avec fi^. 

3 fr. 50 
INDUSTRIE 

BOUANT. La g a l v a n o p l a s t i e . 1 vol. in-16, avec 35 fis.. 3 fr. 50 
GALLOIS. La p o s t e e t l e s m o y e n s de c o m m u n i c a t i o n : messa­

geries, chemins de fer, télégraphes et téléphones. 1 vol. in -16, 
avec 120 fia. 3 f.-. 50 

GRAFFIGNY. La n a v i g a t i o n a é r i e n n e e t l e s b a l l o n s d i r i g e a b l e s . 
1 vol in-16, avec 43 lig 3 fr. 5o 

LEFÈVRE. La p h o t o g r a p h i e . 1 vol. in-16, avec 93 Og.. 3 fr. 50 
MONIILI.OT. La t é l é g r a p h i e a c t u e l l e . 1 vol. iu-16, flg. 3 fr. 50 

K N V O I F R A N C O C O N T R E U N M A N D A T S U R L A POSTB 
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M O N T I L L O T ! La l u m i è r e é l e c t r i q u e . 1 v. in-16, 200 fig. 3~fr. 50 
SCHGELLER (Α.). Le3 c h e m i n s de f er e t l e s t r a m w a y s , cons-

tïuctinn,exploitation, traction. 1 vol. in -16, a\ oc 5û fig. 3 fr. 50 

A G R I C U L T U R E 

FERRY ΠΕ LA BELLONNE. La truf fe , t vol . ln-16, avec 20 fig. et 
une eau-forte 3 fr. 50 

GIRARD L e s a b e i l l e s . 1 vol. in-16, avec 80 f i n . . . 3 fr. 50 
HEItPIN La v i g n e e t l e r a i s i n . 1 vol. i n - 1 6 3 fr. 50 
LARHALKTIER. L 'a lcoo l . 1 vol. in-16 3 fr. 50 

B O T A N I Q U E 

ACLOQUE. L e s c h a m p i g n o n s . 1 vol. in-16, avec 100 flg. 3 fr. 50 
— L e s l i c h e n s . 1 vo l . in -16, a v e c 30 f ig.. . 3 fr. 50 
LOVER DO. L e s m a l a d i e s c r y p t o g a m i q u . e s d e s c é r é a l e s . 1 vol. 

in-16, avec 50 fig 3 ΓΓ. 50 
VILMORIN (Pli de). L e s f l eurs à P a r i s , culture et commerce. 1 v . 

in-16 rte 350 p., avec 150 fipt 3 fr. 50 
VUILLEMIN. La b i o l o g i e v é g é t a l e . 1 vol. i n - 1 6 , a v e c 83f lg . 3 fr. 50 

M I N É R A L O G I E E T G É O L O G I E 

BLETCIIER. L e s V o s g e s . 1 vol. in-16, avec 50 fig 3 fr. 50 
FALSAN Les A l p e s f r a n ç a i s e s . î v . in-16, fig. Prix rie chaq. 3 fr 50 
FOUQUÉ. L e s t r e m b l e m e n t s de t e r r e . 1 vo l . in-16, fig. 3 fr, 50 
KNAB. L e s m i n é r a u x u t i l e s e t l ' e x p l o i t a t i o n des m i n e s . 1 vol. 

in-16 , a\ec 74 fig 3 fr. 30 

P A L É O N T O L O G I E 

HUXLEY. L e s p r o b l è m e s de l a g é o l o g i e et de la pa léonto log ie . 
1 vol. in-16. avec lig 3 fr. 50 

PlilEM. L 'Evo lu t ion des f o r m e s a n i m a l e s avant l 'apparition de 
l'homme. 1 vol. in-16, avec lis;. 3 fr. 50 

RliNAULT. Les p l a n t e s fossi les ._ 1 vol. i n - 1 6 , avec 52 flg. 3 fr. 50 
SAPORTA. Orig ine p a l é o n t o l o g i q u e des a r b r e s c u l t i v é s . 1 vol. 

in-16, 44 fig 3 fr. 50 

A N T H R O P O L O G I E E T A R C H É O L O G I E 

HAYE (de). A r c h é o l o g i e p r é h i s t o r i q u e . 1 vol. in-16, 51 fig. 3 fr. 50 
COTI'F.AII Le p r é h i s t o r i q u e e n E u r o p e , t vol. in-16.. " 3 ΓΓ. F0 
ΠΕΒΙΕΒRE. L ' h o m m e a v a n t l ' h i s t o i r e . 1 val. i n - 1 6 . . . 3 fr. 50 
HUXLEY. La p l a c e de l ' h o m m e d a n s l a n a t u r e . 1 vol. i n -16 Ra 

360 p., avec 84 fig 3 fr. 50 
LGBET. L ' E g y p t e a u t e m p s d e s P h a r a o n s , 1 vol. in-16. 3 fr. 50 
QUATREFAOEb. L e s p y g m é e s , 1 vol. in-16, avec 31 fig. 3 fr. 50 
SICARD. L ' é v o l u t i o n s e x u e l l e . 1 vol in-16, avec l ig... 3 fr. 50 

Z O O L O G I E 

CHATIN ( J . ) . La ce l lu l e a n i m a l e , sa structure et sa VIB. 1 vol. 
in-16 de 3"4 ρ , avec 149 fig 3 fr. 50 

OOLLO. La v i e a u s e i n des m e r s . 1 vol . ln-16 3 fr. 50 
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J0L1N. b • i l e s m e r s . C a m p a g n e s d'explorations sous-marini-B. 
1 Y O 1 . in-;û. a 't'C -14 ' à - . . . . ^ f'- ''^ 

— P è c h e s e t c h a s s e s z o o l o g i q u e s . 1 vo l . in-lti. t ; 7 :i l'r. SI) 
F O V E A U DE COURMKLLES. L e s f a c u l t é s m e n t a l e s des a n i m a u x . 

1 vol. in- 'G, avec fig 3 fr. 50 
FRI'.DKRICQ. La l u t t e p o u r l ' e x i s t e n c e chez l e s a n i m a u x m a r i n s . 

1 vol . in 1 6 , avec 50 ng 3 fr. 50 
GADEAO DE KERVILLE. L e s v é g é t a u x e t l e s a n i m a u x l u m i n e u x . 

1 vol. ia-16, avec 50 fi g 3 fr. 50 
GIROD 'Paul). L e s s o c i é t é s c h e z l e s a n i m a u x . 1 vo l . in-16, avec 

5 3 11 g 3 fr. 50 
HAMOYVILLE. La v i e d e s o i s e a u x , scènes d'après nature . 1 vo . 

in- l f i , avec 20 i.l- 3 fr. 50 
HODS5AY. L e s i n d u s t r i e s d e s a n i m a u x . 1 v,.l in -16 . . . 3 fr. 50 
H U X L E Ï ' . L e s p r o b l è m e s de la b i o l o g ' \ 1 vol. in -16 . . 3 fr. 50 
JOURDAK L e s s e n s c h e z l e s a n i m a u x . c r i e u r s . 1 vol. i u - V 

50 fig 3 fr. 50 
LOCARD. L ' h u î t r e e t l e s m o l l u s q u e s c j i u e s t i b l e s . 1 vol. in-16, 

:ivei: 50 11g 3 l'r. 50 

MENIEZ. L e s p a r a s i t e s de l ' h o m m e . 1 vo l . '• n-16, avec fig. 3 fr. 50 
PRHIKR (Edm.). Le t r a n s f o r m i s m e . 1 vol. oi-Kt, 87 f ig. ,1 fr. 50 
TROUESSART. La g é o g r a p h i e z o o l o g i q u e . I i n - 1 6 . 3 fr. 50 
— A u bord de la m e r . 1 vol. i n - 1 6 , avec 144 u n 3 fr. 50 

P H Y S I O L O G I E 

BEAUNIS. L ' é v o l u t i o n d u s y s t è m e n e r v e u x . 1 v&l. I n - 1 6 , a v e c 
2 0 0 II g 3 fr. 50 

BERNARD (Claude) . La s c i e n c e e x p é r i m e n t a l e . 1 v o l . I n - 1 6 de 
350 p., avec fig 3 fr. 50 

BLANC (Louis). L e s a n o m a l i e s c h e z l ' h o m m e , e t chez l e s a n i ­
m a u x 1 vol. in -16 , aven 127 lis 3 fr. 50 

BOI.'CHUT. La v i e e t s e s a t t r i b u t s . 1 vo l . i u - 1 6 3 fr. 50 
COUVREUR (E.) . L e s m e r v e i l l e s du c o r p s h u m a i n , sa structure 

et s e s fonctions. 1 vol. i n - l G , de 350 p. aven 100 fm. 3 fr. 50 
DUVAL (llathias). L a t e c h n i q u e m i c r o s c o p i q u e e t h i s t o l o g i q u e . 

1 vol. in-lfi, aveciig 3 l'r. 50 
GREHANT. L e s p o i s o n s de l 'a i r , empoisonnements et asphvxics. 

1 vol. i n - 1 6 , a v e c 21 fig.. . , 3 fr. 50 

PSYCHOLOGIE PHYSIOLOGIQUE 

AZAM. H y p n o t i s m e , doub le c o n s c i e n c e e t a l t é r a t i o n s de la p e r ­
s o n n a l i t é . 1 vol in-lfi , aven fi.;. 3 fr. H0 

B E A U N I S . L e s o m n a m b u l i s m e p r o v o q u é . 1 vol. in -16 . 3 fr. 50 
BOURRU et BDROT. L e s v a r i a t i o n s de la p e r s o n n a l i t é . 1 vol 

i n - 1 6 , avec lïi fig 3 fr. 50 
— La s u g g e s t i o n m e n t a l e e t l ' a c t i o n à d i s t a n c e d e s s u b s t a n c e s 

t o x i q u e s e t m é d i c a m e n t e u s e s . 1 v in-16, avec 40 fig. 3 fr. 50 
CULIJ.ItRi:. La t h é r a p e u t i q u e s u g g e s t i v e . 1 v o l . in -16 . 3 fr. 5 0 
— M a g n é t i s m e e t h y p n o t i s m e , t vol. in-16, avec 28 fig. 3 f r . 5 0 
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BIBLIOTHÈQUE DE CHIMIE INDUSTRIELLE 

L'INDUSTRIE ET LE COMMERCE 

D E S T I S S U S 
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G l f t f i H A R D (P . ) . — L'eau dans l'industrie, i n - 1 8 J é s u s d e 400 p a g e s , 
a v e c &0 fig-, c a r t . . „ 5 fr. 

•— Précis de chimie industrielle [notation atomique), 1 v o l . i n - 1 8 
J é s u s d e 422 p a g e s , a v e c 68 fig., car t ' 5 fr. 

H A L P H E N (G-.). — ha pratique, des essais commerciaux et indus­
triels ; Matières minérales. A n a l y s e q u a l i t a t i v e et q u a n t i t a t i v e , 
•1892, 1 v o l . i n - l f i , d e 342 p a g e s , a v e c 28 f ig . , car t 4 fr. 

Matières organiques 1893, 1 v o l . i n - 1 6 , d e 331 p a g e s , a v e c 72 fig., 
cart 4 fr. 

K N A B (L. ) . — Les minéraux utiles et l'exploitation des mines, i n - 1 8 
J é s u s de 392 p a g e s , a v e c 76 fig., car t S fr. 

L A C R O I X D A N L Ï A R D . — Le poil des animaux et les fourrures, 
m o e u r s e t c h a s s e d e s a n i m a u x à f o u r r u r e s , i n d u s t r i e d e s p e l l e ­
t e r i e s e t f o u r r u r e s , p r i n c i p a u x m a r c h é s , p r é p a r a t i o n , m i s e e n 
œ u v r e , c o n s e r v a t i o n , p o i l s e t l a i n e s , i n d u s t r i e d e l a c h a p e l l e r i e 
e t d e la b r o s s e r i e , e t c . 1892 , in -18 de 419 p a g e s , a v e c 79 fig., 
c a r t 4 f r . 

— La plume des oiseaux, c h a s s e e t é l e v a g e d e s o i s e a u x d o n t l a 
p l u m e e s t u t i l i s é e d a n s l ' i n d u s t r i e du p l u m a s s i e r , p r é p a r a t i o n et 
m i s o e n œ u v r e d e la p l u m e , u s a g e s g u e r r i e r s , p a r u r e e t h a b i l l e ­
m e n t , u s a g e s d o m e s t i q u e s , c o n s e r v a t i o n , 1891 , i n - 1 8 d e 368 p a g r s , 
a v e c 94 f ig . , c a r t 4 fr. 

L E F E V R E fjul i n ] . Le chauffage et les applications de la chaleur, 
d a n s l ' i n d u s t r i e et l ' é c o u o m i e d o m e s t i q u e , 1889, i n - 1 8 d e 336 p a g e s , 
a v e c 188 f ig . , c a r t 4 fr. 

— L'électricité à la maison, 1889 , i n - 1 8 de 396 p a g e s , a v e c 2 0 9 fig., 
c a r t 4 fr. 

L E V E R R I E R (U.) . — La métallurgie en France, 1894, 1 v o l . iu -16 
a v e c l ig ' 3 fr. KO 

M O N T - S E R R A T (DE) ET B R I S A C . — Le gaz et ses applications, é c l a i ­
r a g e , c h a u f f a g e , f o r c e m o t r i c e , 1892, i n - 1 6 , d e 368 p a g e j , a v e c 

86 fig., c a r t 4 fr . 

PIF .SSE ( S . ) . Chimie des parfums et fabrication des savons, o d e u r s , 
e s s e n c e s , s a c h e t s , e a u x a r o m a t i q u e s , p o m m a d e s , e t c . , 1890 , i n -
18 d e 397 p a g e s , a v e c 78 f ig. c a r t 4 fr . 

— Histoire des parfums et hygiène de la toilette, p o u d r e s , v i n a i g r e s , 
d e n t i f r i c e s , f a r d s , t e i n t u r e s , c o s m é t i q u e s , e t c . , 1889 , in -18 de 
3T1 p a g e s , a v e c 68 f ig . , car t 4 fr. 

SCHOELLER (A) . — Les chemins de fer, 1892, i n - 1 8 d e 350 p a g e s , 
a v e c 50 l ig 3 fr. 50 

T A S S A R T . — Les matières colorantes et la cltimie de la teinture. 
18«9, i n - 1 8 , d e 296 p a g e s , a v e c 26 f ig . . car t 4 fr. 

— L'industrie de la teinture, 1890 , i n - 1 8 , d e 305 p a g e s , a v e c 55 f ig- , 
car t 4 fr. 

V1GNON (Léo) . - IM soie, a u p o i n t d e v u e s c i e n t i f i q u e et i n d u s ­
tr ie l , 1890 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 359 p a g e s , a v e c 81 fig., c a r t 4 fr. 

W E 1 S S ( P A U L ) . — Le cuivre, i n - 1 8 J é s u s de 344 p a g e s , a v e c 86 f ig. 
c a r t 5 fr. 

WITZ (A. ) . — L a machine à vapeur, p a r A i m é W i t z , i n g é n i e u r d e s 
a r t s , e t m a n u f a c t u r e s i n - 1 8 de 324 p a g e s , a v e c 80 l i g . , c a r t . . 4 fr . 

ANOKHS, I » P . BURDIN ET C'% RUE GAR31ER, 4. 
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GABRIEL JOULIN 
CHIMISTE AU LABORATOIRE MUNICIPAL 

L'INDUSTRIE ET LE COMMERCE 

D E S T I S S U S 
EN F R A N C E 

E T D A A ' S L E S D I F F É R E N T S P A Y S 

Avec figures intercalées jr&i^Te ifcdrjte 

J M É T I E R S A T I S S E H 

L.EÎ Coton 

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

T I S S U S U N I S , C R O I S É S , F A Ç O N N É S 

V E L O U R S , B O N N E T E R I E , E T C . 

L e Lin , le J u t e , le C h a n v r e , la R a m i e 

L a L a i n e 

F I L A T U R E . T R A V A I L D E L A L A I N E 

D R A P E R I E , H E F S , É T A M I N E , A L P A G A , B A R È G E 

M É H I N O S , V E L O U R S , P E L U C H E 

"""N̂  T A P I S , V E T E M E N T , E T C . 

PARIS 
L I B R A I R I E J . - B . B A I L L I É R E ET F I L S 

H u e H a u t e f e u i l l e , 19, près d u b o u l e v a r d Saïnt-GermaiD. 

1895 
T o u s droi ts r é s e r v é s . 
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AVANT-PROPOS 

Les Abres texti les e m p l o y é e s à la fabrication de 

nos t issus sont d'origine végétale et animale. 

Les fibres végétales sont aussi n o m b r e u s e s que 

var iées , mais l ' industrie n'en utilise qu'un très petit 

nombre . 

Les p lantes text i les cult ivées e n Europe, sont 

peu n o m b r e u s e s , nous citerons le lin, le chanvre, la 

ramie, e t c . En Amérique et en As ie , au contraire , 

on trouve toutes les autres variétés . C'est ainsi 

qu'on y récolte le coton, le lin, le jute, le Phormium 

tenax, laramie, ainsi que les texti les fournis par la 

famil le des Li l iacées , des- Malvacées, des Pa lma-

cées , e t c . , e tc . 

Les fibres animales proviennent de l 'Europe, de 

l 'Amérique et de l 'As ie . Sur la surface entière du 

g lobe , l ' industrie pastorale s'est développée de ­

puis le c o m m e n c e m e n t de ce s iècle paral lè lement 

avec l ' industrie text i le . 

C'est dans l'ordre c i -dessus indiqué que nous 

étudierons l e s différents texti les et les tissus qui 

en dérivent. Chemin faisant, nous décrirons l es 

n o m b r e u s e s modif ications que doivent subir ces 

texti les , ayant d'être l ivrés, à la consommat ion , 

sons forme de t issus . 
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Nous c r o y o n s uti le de d o n n e r , d è s à p r é s e n t , les 

p r i n c i p e s g é n é r a u x des m a n i p u l a t i o n s qui sont a p ­

p l i cab les à t o u t e s les fibres t ex t i l e s . 

Cet e x p o s é , en fami l i a r i san t le l e c t e u r avec c e r ­

t a ins t e r m e s t e c h n i q u e s , fac i l i te ra l ' i n t e l l i gence 

des d e s c r i p t i o n s qui vont s u i v r e . 

A p r è s avoi r t r a i t é de la fabr ica t ion d e s t i s sus , 

n o u s f e rons c o n n a î t r e l es va r i a t i ons de l ' e x p o r t a ­

t ion des p r o d u i t s de l ' i n d u s t r i e f r ança i se et d e 

l ' i m p o r t a t i o n des p r o d u i t s de la fabr ica t ion é t r a n ­

g è r e . 

D ' a n a u t r e c ô t é , n o s é d i t e u r s o n t t e n u à a j o u t e r 

à n o t r e t e x t e de n o m b r e u s e s f igures ; e l les m o n t r e n t 

d 'un seul c o u p ce q u ' u n e l o n g u e d e s c r i p t i o n n e 

s a u r a i t e x p r i m e r auss i b i en , n i auss i r a p i d e m e n t . 

P l u s i e u r s d e ces figures son t e m p r u n t é e s a u x l ivres 

de F a l c o l , Àlcan , Lefèvre , VéLillart, L a m i . 

N o u s r e m e r c i o n s MM. Gas ton G r a n d g e o r g e et 

T a b o u r i e r , Pau l Le B lan , (de Lille), Ch . M a r t e a u 

(de Re ims) , d ' avo i r b ien voulu n o u s p e r m e t t r e de 

p u i s e r d 'u t i l es r e n s e i g n e m e n t s d a n s l eu r s r a p p o r t s 

s u r les i n d u s t r i e s tex t i les d e la F r a n c e e t de 

l ' é t r a n g e r . 

Nous d é s i r i o n s fa i r e œ u v r e u t i l e . P u i s s i o n s - n o u s 

avo i r r éus s i . 
G A B R I E L J O U L I N . 

Paris, février 1896. 
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L'INDUSTRIE ET LE COMMERCE 

D E S T I S S U S 

La dénomina t ion de tissus s 'applique généra lement 
à tontes sortes d'étoffes ou d 'ouvrages , faits de fils 
quelconques ent re lacés , dont les uns é tendus en lon­
gueur const i tuent la chaîne et les autres en l a rgeu r 
consti tuent la t r ame . 

Les diverses mat ières texti les employées dans la 
fabrication des t issus sont d 'origine végétale ou d'ori­
gine an imale . Les premières , dont le nombre s'accroît 
journel lement , ne présen ten t pas toutes la même im­
portance.Los plus employées sont : le coton,\e chanvre, 
le lin : puis le jute ou chanvre du Bengale, le Phor-
mium tenax ou lin de la Nouvelle-Zélande et le China-
grass ou ortie de Chine. Viennent ensuite : Y Agave 
americana (Amérique) , Y Agave fœtida, Hibiscus can-
nabinus (Sénégal), Abaca (Manille), Corchorus capsu-
laris ( Inde) , e tc . , e tc . 

Les fils a n i m a u x sont la laine et la soie. 
Avec ces diverses mat ières textiles, seules ou 

mélangées deux à deux, trois à trois, on fabrique un 
grand nombre de t issus . 

Apres avoi r décrit les opérat ions pré l iminai res du 
t issage et les opérat ions spéciales pour étoffes façon--
nées, nous consacrerons des chapitres distincts au 
C O T O N , au L I N , au J L T E , au C H A N V R E , à la R A M I E , à I ' A N A -
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NAS et à la LAINE (1), n o u s décr i rons o n même temps 
que chaque textile, les t issus qui en dérivent . 

I N D U S T R I E DK LA L A I N E 

Chez tous les peuples anciens on tissait des étoffes 
de la ine . Après l 'Asie, l ' I ta l ie , la Belgique, la Ho l ­
lande s 'occupèrent avec succès de l ' industr ie des la i ­
nages . Les p remières fabriques de drap fondées à 
Carcassonne et dans que lques au t r e s locali tés du 
Midi exis tent encore . 

Des manufac tures de drap f i n furent fondées suc­
cessivement à Sedan (16i6) , à Abbeville (1665), à 
Louviers (1681), à ElbeuF. Au xvui" siècle, celte der­
nière ville comptai t 3,000 mét ie rs . 

C'est de 1818 seu lement que date p o u r nos fabri­
ques l ' in t roduct ion des mach ines , sur une g rande 
échelle, pour la fabrication des étoffes de laine. A par­
tir de cette époque la F r ance occupe le p r emie r rang-
dans l ' indus t r ie drapière . 

Les manufactures de Roubaix , Tourcoing-, ElbeuF 
et Verviers abordent depuis quelques années , avec 
un véritable succès, les art icles draper ie Fantaisie. 
Sedan est resté un centre impor tan t de draper ie fine. 
Re ims produi t non seulement le mér inos , le cache­
mire, la flanelle, les tissus blancs pour confection, 
qui sont les anciens produi ts de la région, mais aussi 
la draper ie légère pour dames , la draper ie laine pe i ­
gnée pour h o m m e s , la nouveau té pour robes , l 'écrii 
teint en pièces, Ja fantaisie tissée teinte , et une infi­
nité d 'art icles var iés . 

Il résul terai t de la dernière s tat is t ique générale de 

( 1 ) La s o i e a y a n t fa i t l e s u j e t d ' u n o u v r a g e q u i a p p a r t i e n t à c e t t e 
m ê m e c o l l e c t i o n , c e t t e m a t i è r e t e x t i l e n e s e r a p a s t r a i t é e d a n s n o t r e 
o u v r a g e . V o y . La soie au point de vue scientifique et industriel, par 
L é o Y i g a o n , 1 v o l . i n - 1 8 (Bibliothèque des connaissances utiles). 
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F i l a t u r e e t t i s s a g e d e la l a i n e 36 ,94 
I n d u s t r i e l a i u i è r e y c o m p r i s la b o n n e t e r i e , la 

p a s s e m e n t e r i e d e l a i n e , l a t e i n t u r e et les a p ­
p r ê t s q u i s 'y r a p p o r t e n t 50 ,592 

I n d u s t r i e des t i s s u s e t des Yêtements (y c o m p r i s 
la l a i n e ) 150 ,687 

D i f f é r e n t e s i u d u s t r i e s f r a n ç a i s e s 683,437 

i l ) A l f r e d P i c a r d , Rapport sur l'Exposition de 1889. 
(2) G a s t o n G r a n d g e o r g e , Les industries textiles de la France en 

1892, P a r i s , 1893 . I m p r i m e r i e n a t i o n a l e . 

la France , qu 'en 1887, l ' industr ie lainifere comptait 
44,700 mét iers mécan iques et 25,400 mét iers à bras . 
Le dépar tement du Nord à lui seul possédait 28,000 
métiers mécan iques et 7,200 métiers à b ras , celui des 
Ardennes 2,000 mét iers mécaniques et 2,000 métiers 
à b ras , celui de la Marne 8,100 mét iers mécaniques 
et 300 mét iers à b ras , celui de l 'Aisne 4,300 mét iers 
mécaniques et 2,000 mét iers à bras . A cette même 
époque, il y avai t aux E ta t s -Unis 3,500 métiers 
mécaniques , 4,300 mét iers à bras et 33,000 autres 
mét iers , en Espagne 4,500 métiers mécan iques et 
5,200 mét iers à bras , en Autr iche-Hongrie 28,500 
métiers mécan iques , 18,000 mét iers à b ra s . En 1889, 
Elbeuf possédait 200 à 1,184 métiers mécaniques , 
Fourmies 11,600 à 14,800, Re ims et Tourcoing 
avaient augmen té leur matér ie l , le p remier de 36,000 
métiers mécaniques et le second de 2,000 (1). 

Le capital engagé dans le commerce et l ' industr ie 
de la laine n 'a pas été évalué , mais on peut , en exa­
minant la quaut i té de vapeur et do force motrice 
qu'emploie no t re indust r ie , apprécier l ' importance 
relative de l ' industr ie lainière. Le tableau suivant 
que nous e m p r u n t o n s à MM. Gaston Grandgeorge et 
Tabour ie r (2) donne une idée assez nette du r ang que 
tient l ' industr ie de la laine dans notre pays . 

Cheyaur Tapeur 

employas. 
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On voit donc que l ' industr ie lainière prise dans 
son ensemble représente p rès de la douzième par t ie 
de toute l ' industr ie française et près du t iers de toutes 
les industr ies textiles réunies . 

Ainsi que nous le disions p lus hau t , la F r a n c e con­
t inue à tenir le premier rang dans le monde au point 
de vue de l ' industr ie la inière , mais elle est ser rée de 
près par les trois g rands pays manufac tur ie rs de l 'Eu­
rope et de l 'Amér ique : l 'Angle ter re , l 'Al lemagne et 
les Eta ts -Unis . Ces trois concurrences sont t rès iné ­
ga lemen t redoutables pour nous . L 'Ang le t e r r e , qui 
fait à la perfection cer ta ines étoffes de laine pu re , et 
mé langées de coton, n o t a m m e n t les d raps et les t i s ­
sus pour doublure , ne cherche pas à produire les fils 
et les t issus s imilaires aux produi ts français. L ' i n d u s ­
trie de la laine en Angle te r re , sol idement cons t i tuée , 
appliquée à la product ion de t issus bien classés pour 
lesquels elle n 'a pas de r ivali tés à c ra indre , semble 
peu disposée à se créer des voies nouvel les . Les 
Etats-Unis ne sont j u s q u ' à présont pour nous des 
r ivaux redoutables qu 'au point Je vue de la fabrica­
tion des étoffes do laine cardée et de laine chev io te ; 
ils ne semblent pas avoir réuss i dans les essais n o m ­
breux qu'i ls ont tentés pour filer et t isser la laine 
peignée mér inos sur une échelle un peu l a rge . Il n ' en 
est pas de même de la concurrence a l l emande . L ' in ­
dustr ie lainière a fait en Al l emagne , depuis vingt ans , 
et plus par t icu l iè rement depuis dix ans , des p rogrès 
considérables (1). 

Malgré l'état prospère de cette indust r ie en F r a n c e , 
nous t e rminerons ce rapide exposé, en disant que 
pour l 'année 1892 le t issage des étoffes de laine a 
beaucoup souffert. 
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Le tableau suivant emprun té au rappor t de 
Grandgeorge et Tabour ie r nous mont re ce qu 'a été 
no t re expor ta t ion de 1892 comparée à celle de 
1891. 

EXPORTATION DES TISSUS DE PU11E LAINE POUR HABILLEMENTS 

AUTRES QUE LES DRAPS 

1882 1891 Ta u n s 

k i l o g r . k i l o g p . k l l ogr . 

M é r i n o s 2,016,391 2,931,257 854,866 

É t o f f e s a u t r e s . . . . 8,827,805 9,655,421 » 

M o u s s e l i n e i m p r i m é e . 46,697 » 780,922 

TOTAUX . . . 10,950,893 12,586,681 i,635,7S8~ 

Nous avons un déficit de 8oî5,000 k i logrammes sur 
le mér inos , soit 29 p . 100, et de 781,000 k i logrammes 
sur les étoffes au t res , soit 8 1/4 p . 100. C'est sur l'en­
semble de notre expor ta t ion de tissus de pure laine 
une d iminut ion de 1,636,000 k i log rammes représen­
tant 13 p . 100. 

Cette per te s 'explique par l 'é loignement de la con­
sommat ion pour ce genre d'étoffes et par la concur­
rence heureuse que nous ont faite les fabricants alle­
mands sur les marchés é t rangers . 

Nous sommes toujours , avec notre génie fécond et 
mobile, les créa teurs de la nouveauté et les inspira­
teurs de la mode dans le monde civilisé, mais nous 
n 'avons pas assez r emarqué peut-être que les é t rangers 
adoptent nos modes en les adaptant pour ainsi dire 
à leurs habi tudes et à leur goût p ropre . Les Al lemands 
semblent avoir parfa i tement saisi cette nuance et ils 
se sont toujours appl iqués avec succès aux adap ta ­
t ions. Ils usent et parfois abusent du procédé qui 
consiste à vu lgar i se r nos invent ions . IL serait habile 
de nous charger nous -mêmes de cette vulgar isa t ion . 
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I N D U S T R I E D U COTON 

Bien que connus en Grece et en I ta l ie , dès avant 
l 'ère chré t ienne , les t i ssus de coton n ' a r r ivè ren t que 
fort len tement à s 'accl imater en E u r o p e . On trouve 
b ien au xv i e siècle quelques fabriques de futaine, 
c o m m e celles de Rouen (1534), de Lyon (1580), de 
Troyes (1582), mais ce n 'étai t qu ' une product ion 
embryonna i r e . Au delà de la Manche , la fabrication 
des t issus de coton s 'établit définitivement à Man­
chester vers 1641. Cette date marque ne t tement les 
débuts de ce t issage qui devait plus tard deveni r une 
b ranche si impor tan te de l ' industr ie eu ropéenne . 
Enfin en 1740, Kœchl in Schmalzer et C i e c réèrent une 
fabrique d ' indiennes à. M u l h o u s e ; en 1752, une 
seconde usine s'est élevée, dans la même ville, sous 
la ra ison H a r t m a n n et C l e . Ce fut le noyau de la g rande 
indust r ie a lsac ienne. L e p remie r mét ie r mécan ique 
à t isser le coton lut seu lement inventé vers 1784 ou 
1785, par le Révérend E . Car lwr igbt . Deux França i s , 
de Gennes et Vaucanson , avaient bien imag iné , l 'un 
en 4678, l 'autre en 1745, des procédés mécaniques , 
mais différentes causes s 'étaient opposées à la diiïu-
sion de ces procédés . 

L 'appl icat ion des mét iers mécaniques au t issage du 
coton donna à cette indus t r i e une impor tance p lus 
g rande , en raison de la rapidi té de product ion et aussi 
de la régu la r i t é de l 'exécution. 

En 1834, la F rance sortai t de la pér iode d'affaisse­
ment qu'elle t raversa i t depuis 1826, elle met ta i t en 
marche 5,000 métiers mécaniques , commençai t à em­
ployer le mét ier à la Jacquard et réuss issa i t dans les 
t i ssus fins, d 'une consommat ion moins considérable 
et d 'une vente moins facile que celle des t issus com­
m u n s dont les Anglais s 'é taient fait une spéciali té. 
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De 1840 à 1851 les p rogrès de l ' industr ie cotonnière 
se poursuiv i rent sans in te r rup t ion , à tel point qu 'en 
1844 on ne recourai t plus au t issage à la main que 
pour les t issus très ordinai res ; en 1845, nous avions en 
F rance 31,000 méLiers mécaniques et en 1851, l'An­
gleterre possédait plus de 230,000 mét iers du même 
gen re . 

D'après la dernière s la t is l ique généra le de la 
F rance (1), l ' industr ie du coton comptait en 1887, 895 
é tabl issements , 121,000 ouvr iers , 72,800 mét iers mé­
caniques et 28,200 mét iers à bras . 

D 'après M. Ponnier , la F rance aurai t mis en marche, 
eu 1892, 5,800 mét ie rs repar t is comme il suit : 

La G r a n d s - B r e t a g n e a v a i t . . . 613,000 m é t i e r s «à t i s s e r 
L e s I n d e s o r i e n t a l e s . . . . 22,01)0 — — 

Aujourd 'hu i le dépar tement des Vosges possède 
20,500 métiers mécan iques , celui de la Seine-Infé­
r ieure 13,500, l 'Eure 7,000, la Loire 5,400, le Rhône 
4,350. 

Les différents genres que l ' industr ie cotonnière r e ­
présente , se sont spécialisés dans diverses villes : les 
tulles de coton, à Rouen , Douai et Beuvron ; les mous­
selines de T a r a r e , Sa in t -Quent in et A lençon ; les per­
cales, j aconas et calicots à Sa in t -Quent in , Cliemillé, 
Sa in t -Denis , Meluii, Abbeville, Mulhouse ; couti ls , 
p iqués , la ines et velout ines à Troyes ; étotfes mélan­
gées , mouchoirs façon Madras, calicots en couleur à 
Montpell ier , Rouen , Commercy, Rouba ix , Cholet, 
e tc . , etc. 

Métiers montés et mis en marche en 1 8 9 2 . 

R ó g i o n d e l ' E s t 
N o r m a n d i e . . 
A m i e n s . . . 

4 ,400 
1,000 

400 
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Nous r é sumerons l 'état actuel de l ' industr ie co-
tonnière en ci tant ces deux tableaux que nous e m ­
prun tons au rappor t do MM. Gaston Grandgeorge et 
Tabour ie r (1). 

TABLEAU DE L'EXPORTATION D E S T I S S U S ÉCRUS, BLANCHIS ET TEINTS DANS 

NOS COLONIES ET DANS LES AUTRES PAYS EN 1892 ET 1891 

1892 1891 
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mille mil l e mille mille m i l l e mille 
kil. kil. kil. kil. kil. kil. 

i écrus et b l a n c h i s 5,301 73 1,998 27 7,299 fi, 577 78 1,827 22 8,404 
T i s s u s < 

2,246 47 2,521 53 4,767 1,970 44 2,424 56 4,394 

7, 547 4, 12,06(1 8,1147 4, 251 12,798 

Nous avons exporté en 1892 moins de t issus de co­
ton qu 'en 1891 : 12,066,000 k i log rammes en 1892 
contre 12,798,000 k i log rammes en 1891 ; c'est un dé­
ficit de 733,000 k i l o g r a m m e s ou 6 p . 4 00 environ 
pour 1892. Cette d iminut ion est due tout ent ière à nos 
co lon ie s ; tandis que nous avons exporté 268,000 k i ­
log rammes de plus dans les aut res pays , nos colonies 
nous ont acheté un mill ion de k i l o g r a m m e s de moins . 
Cette diminut ion por te un iquement sur les t issus 
écrus et blanchis , il est in té ressan t d'en rechercher les 
causes . P o u r cela il faut examiner les chiffres de 
notre exportat ion dans chacune de nos colonies. 

(1) Les industries textiles de la France en 1892. Imprimerie 
n a t i o n a l e . 
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E n voici le tableau en poids r a m e n é s au net , comme 
p récédemmen t : 

T A B L E A U D E L ' E K P O R T A T I U N D E S T I S S U S DE C O T O N É C H U S , B L A N C H I S ET 

T E I N T S D A N S L E S C O L O N I E S FRANÇAISES E N 1892 E T 1891 

1892 1891 

P A Y S 
TISSUS TISSUS 

TOTAUX TOTAUX 

Ér.HUS 

et blanchis. 
T E I N T S 

et blanchis 
T E I S T S 

mille kil. mille kil. mille kil. mille k.l. mille kil. mille kil. 

4 , 4 0 7 1 ,920 6 , 3 2 7 5 , 4 2 6 1 , 6 4 4 7 ,07 0 
I n d o - C h i n e . . . 654 73 727 911 5 3 964 
S é n é g a l e n v . 50 123 173 51 144 195 

e n v . 190 E U T . 130 320 189 129 318 

T O T A U X . . . 5 , 3 0 1 2 , 2 ; 6 7 , 5 4 7 6 , 5 7 7 1 ,970 8 ,547 

Dans ce tableau , comme dans le précédent , nous 
avons dû est imer pour 1892 le chiffre de nos expor­
tat ions dans les colonies au t res que l 'Algér ie , l ' Indo-
Chine et le Sénéga l , parce que ce chiffre est confondu 
dans les relevés mensue l s avec celui des pays au t res . 
Nous avons admis les m ê m e s quant i tés qu'en 1891. 
Il ne faut d 'ai l leurs s 'a t tacher qu ' aux exporta t ions 
en Algér ie et en Indo-Chine , les seules qui a ient de 
l ' impor tance . 

La d iminut ion de not re expor ta t ion de tissus écrus 
et blanchis en 1892 par rappor t à 1891, est : pour 
l 'Algérie de 1,019,000 k i l o g r a m m e s , et pour l ' Indo-
Chine de 257,000 k i l og rammes . C'est pour ces deux 
colonies une perte totale de 1,276,000 k i l og rammes . 

La cause de ce déficit, en ce qui concerne l 'Algér ie , 
est évidente : c'est la mauvaise récolte de 1892 et la 
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gêne qui s'en est suivie. E n 1891, la récolte des cé ­
réales avait été excellente et d 'autant plus fructueuse 
pour la c o l o n i e que les gra ins avaient m a n q u é en 
F r a n c e ; en 1892, l 'extrême chaleur e t le s imoun ont 
tou t desséché et ont t rompé au dernier m o m e n t tou tes 
les espérances . Les condi t ions généra les étaient donc 
aussi favorables à no t re expor ta t ion en 1891 qu 'e l les 
lui ont été contra i res en 1892. Notre commerce a 
d 'au tan t plus souffert que les impor ta t ions de t i ssus 
anglais blanchis avaient été exagérées à la fin de 1891 
et en j a n v i e r 1892 en vue de l 'appl icat ion du n o u v e a u 
tarif, si bien que l 'Algérie possédai t a u c o m m e n c e ­
m e n t de 1892 un approv i s ionnemen t de t issus blanchis 
angla is suffisant à la consommat ion d 'une bonne 
année no rma le . On peut s'en convaincre en comparan t 
les importa t ions de t issus de coton blanchis angla is en 
Algérie pendant les deux années 1892 et 1891 avec 
celles de 1890, qui représen ta ien t u n e moyenne : 

E n 18M2 c e t t e i m p o r t a t i o n s ' e s t é l e v é e à 4SI,00(1 k i l o g r . 
E u 1891 — — à 461 ,000 — 
E u 1*90 — — à 277 ,000 — 

Il est plus difficile de dé te rminer la cause de la d i ­
minu t ion de nos exporta t ions pour l ' Indo-Chine . Ob­
servons d 'abord que , le nouveau rég ime .douanier 
n 'é tant applicable qu 'à par t i r de 1893, il ne para î t pas 
au p remie r abord devoir être tenu pour responsable 
de la s i tuat ion languissante des affaires en Indo-Chine 
p e n d a n t l e s premiers mois de l 'année 1892. M. Gustave 
Roy a va inement cherché l 'explication de cet état de 
choses dans les rappor t s sur la s i tuat iou commerc ia le 
et agricole de l 'Annam, du Tonkin , de la Cochinchine 
et du Cambodge , publiés au Journal officiel du 10 
août 1892 et dans celui du 9 janvier 1893.Ces r a p p o r L s 
n 'ont t ra i t qu 'à l 'année 1891 et n ' ind iquen t aucun 
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E n I r l ande ces t issages avaient pris un essor mer ­
vei l leux, on y comptai t 21,000 mét iers mécan iques 
suivant la dernière stat is t ique de la F rance , l ' indus­
trie du lin, du chanvre et du ju te comptai t en 1887 (1) 
18,080 mét ie rs mécaniques et 21,000 mét iers à b ras . 

Le Nord possédait 10,300 m é t i e r s . 
L a S o m m e — 2 ,400 — 

f i ns ) . 

L'Orne 
Le Calvados 

1,140 
390 

fait capable d 'avoir exercé une influence fâcheuse sur 
l ' importa t ion des t issus de coton dans ces cont rées . 

I N D U S T R I E HU L I N , D U C H A N V R E E T DU J U T E . 

La fabrication des t issus de lin r emonte à l 'époque 
la plus reculée , l 'ut i l isat ion du chanvre ne semble pas 
aussi ancienne que celle du lin. Cependant il est au­
jou rd 'hu i établi que les Scythes , les Scandinaves et les 
Germains en firent u sage pour confectionner leurs 
vê tements et les voiles de leurs navi res . Le t issage du 
ju te r emonte à peine à 1830. La France et les autres 
E t a t s d e l ' E u r o p e f u r e n t l o n g t e m p s tr ibutaires des Pays-
Bas et de la Hollande pour le lin et le chanv re . 

En 1867, la première place, pour le lin et le chanvre , 
appar tenai t toujours au dépar tement du Nord, c'est-
à-dire au groupe de Li l le-Arment ière (grosses toiles 
un ies , toiles à draps , l inge de table et de toi le t te) ; au 
centre d 'Halluin ( toi leslégères) ; à Roubaix-Tourcoing 
(coutils nouveau tés ) . Ensu i te venaient Lis ieux , Fros-
nay , Vimout iers (cretonnes)," le Mans, Alençon (gros 
articles) ; Laval, Fiers , La Ferté-Macé (coutils) ; Cholet 
(mouchoi r s ) ; Va lenc iennes , Solesme, Cambrai (tissus 
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TISSUS D E LIN ET DE CHANVRE 

A n n é e s . I m p o r t a t i o n s . E x p o r t a t i o n s . 

1881 9 ,670 ,000 23 ,530 ,000 fr. 
18H2 8 ,340 ,000 22 ,650 ,000 
1883 6 ,870 ,000 19 ,730 ,000 
1884 4 ,470 ,000 9 ,930 ,000 
1885 3 ,720 ,000 12 .930 ,000 
1886 5 ,680 ,000 13 ,280 ,000 
1887 5 ,370 ,000 7 ,660 ,100 
1888 5 ,250 ,000 8 ,290 ,000 
1889 5 ,830 ,000 9 ,550 ,009 

de ju t e ont donné les chiffres suiva 

A n n é e s . I m p o r t a t i o n s . E x p n r t a t i n n s . 

1881 J,A50,000 2 ,190 ,000 fr. 
1882 3 ,440 ,000 2 ,480 .000 
1883 3 ,200 ,000 2 ,490 ,000 
1884 3 ,660 ,000 2 ,920 ,000 
1885 2 ,380 ,000 2 , 1 2 0 , 0 0 0 
1886 2 ,050 ,000 2 ,020 ,000 
1887 2 ,130 ,000 3 ,220 ,000 
1888 1,740,000 3 ,860 ,000 
1889 2 ,590 ,000 4 ,830 ,000 

J ' e m p r u n t e au rappor t de MM. Gaston Grandgeorge 

Le j u t e , grâce à son pr ix m o d i q u e , a vu son do­
maine s 'é tendre très r ap idemen t . Il est su r tou t utilisé 
à la confection des toiles d ' embal lage , des sacs, des 
bâches ; on en fait aussi des voiles, des s tores , des tor­
chons , des toiles c i rées , des toiles á m a t e l a s , des ten­
tures bon marché et même des velours mé langés . Dans 
les Indes , il fournit des vê tements aux deux sexes . 

De nombreuses manufac tures se sont success ive­
ment élevées p o u r la filature et le t issage du ju t e aux 
Indes , en Amér ique , en Aus t ra l i e , en Europe et no­
t a m m e n t en Angle te r re , dans le distr ict de Dundee . 

De 1881 à 1889 les impor ta t ions et expor ta t ions de 
t issus de lin et de chanvre , se sont faites de la façon 
suivantes : 
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et Léon Tabour ie r sur les industr ies textiles de la 
France les in téressants détails qui suivent : 

IMPORTATION HT EXPORTATION DU LIN ET DU CHANVRE EN 1 8 9 2 ET 1 8 9 1 

I m p o r t a t i o n . E x p o r t a t i o n . 

1 ° Lin. 
: E n t i g e s 

a <' T e i l l é . . . . 
— | P e i g n é . . - -

( E n é t o u p e s . . 

T O T A U X . . . 

2 ° Chanvre. 
S C B r o y é o u ti- i l lé . 
S 5 P e i g n é . . · · 
g ( E n é t o n p e s . . 

T O T A U X . . . 

1 8 9 2 1 8 9 1 1 8 9 2 1 8 9 1 

k i l o g r . "kilogx. k i logr . k i l ogr . 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

L i n s . 

IMPORTATION PAR P A Y S P ORIGINE 

d e R u s s i e " e n v i r o n * . 6 3 , 5 0 0 , 0 0 0 k i l o g r . 
d e B e l g i q u e ' . ' . 9 , 2 0 0 , 0 0 0 

d ' I r l a n d e 1 , 5 0 0 , 0 0 0 

d'Ital ie . · . · . - . • • 7 0 0 , 0 0 0 
d e H o l l a n d e . 3 0 0 , 0 0 0 
d e p r o v e n a n c e s d i v e r s e s . . . . . 1 , 1 1 0 , 0 0 0 

TOTAL 7 6 , 3 1 0 , 0 0 0 

L'act ivi té générale de- la filature de lin pendant 
toute l 'année 1892 est démont rée par les quant i tés de 
l ins et d 'étoupes que le commerce ,e t l ' agr icul ture ont 
mises à la disposition de nos manufac tures . 

N o u s a v o n s i m p o r t é en l i n s et e n é t o n ­
p e s u n e q u a n t i t é t o t a l e d e . . . . 8 4 , 4 2 3 , 0 0 0 k i l o g r . 

A u x q u e l s i l f au t a j o u t e r l e p r o d u i t d e 
la r é c o l t e f r a n ç a i s e d e 1 8 9 1 , e n t r é e n — 
c o n s o m m a t i o n ' e n 1 8 9 2 2 1 , 5 0 0 , 0 0 0 — 

S O I T u n t o t a l d e . . . . 1 0 5 , 9 2 3 , 0 0 0 — 
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d u q u e l i l c o n v i e n t d e d é ­

d u i r e : n o s e x p o r t a t i o n s 

d e l i n s et d ' é t o u p e s . . 10 ,764 ,000 

P l u s le r e n d e m e n t e n n i a s s e 

d e s l i n s e u t i g e s e x p o r t é s , / 1 1 , 6 1 8 , 5 8 0 k i l o g T . 

d i m i n u é s d e s i m p o r t a t i o n s 

d e c e s m ê m e s l i n s e n t i tres , 

s o i t 1/10 d e 8,34.1,000 k i l o ­

g r a m m e s 485 ,500 

R e s t e p o u r la c o n s o m m a t i o n f r a n ç a i s e 94 ,304 ,500 — 

R a p p e l de 1891 7 9 , 6 7 1 , 1 0 0 — 

C'est en faveur de 1892 une augmen ta t i on de 
14,500,000 k i l og rammes . 

IMPORTATION DES TISSUS D E LIN UNIS E T OUVRÉS 

1892 1891 1890 

k i l o g r . k i l o g r . k i l o g r . 

é c r u s 144 ,324 146 ,034 149 ,597 

I b l a n c h i s 2 3 4 , 9 8 1 284 ,748 256 ,290 

t e in ta 9 ,560 13 ,793 9 ,407 

i m p r i m é s 3 , 9 6 6 305 169 

T i s s u s 

T O T A U X . . . . · 394 ,831 444 ,906 415 ,463 

T i s s u s 

KXPORTATION DES TISSUS D E LIN UNIS ET O U V R É S 

1892 1891 1890 

k i l o g r . k i l o g r . kïl agr. 

é c r u s 1 ,662,916 2 , 0 2 3 , 0 2 2 1 .744 ,744 

| b l a n c h i s 353 ,977 351 .925 250,364 
( t e i n t s 115,944 83 ,435 4 7 , 6 7 2 

i m p r i m é s 3 ,219 1,133 4 9 5 

T O T A U X . . . . 2 ,136 ,056 2 ,459 ,513 2 ,043 ,275 

On voit que presque tous les chiffres sont les 
m ê m e s à l 'entrée et à la sort ie . Lorsqu ' i l y a d iminu­
tion en 1892 par rapport à 1891 , il est r emarquab le 
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que les chiffres de 1892 se rapprochent sensiblement 
de ceux de 1890. C'est le cas à l ' importa t ion pour les 
t issus b lanchis et à l ' expor ta t ion pour les t issus écrus . 

Voici le tab leau de l ' impor ta t ion et de l 'exportat ion 
du ju t e en F r a n c e depuis t rois ans : 

R e a t é pour 
I m p o r t a t i o n . E x p o r t a t i o n , l a c o n s o m m a t i o n . 

kilogr. kilogr. kilogr. 
4 3 , 4 8 7 , 9 6 4 1,842,200 41 ,645 ,764 

J u t e t e i l l é e t b r u t ^ 1891 6 0 , 8 5 7 , 4 1 9 2 ,107 ,799 58 ,749 ,620 
5 3 , 9 5 5 , 8 1 5 608 ,266 53 ,347 ,549 

514 ,701 1,800 512 ,901 
J u t e p e i g n é . . . ^ 1891 2 ,909 ,794 150 2 ,909 ,644 

1 ,941,827 27 ,512 1,914,315 

T E C H N O L O G I E D U T I S S A G E 

Les t issus sont formés par des fils qui se lient en 
s 'entre laçant de manière à donner à l'étoffe son épais­
seur et la force qu'el le doit p résenter dans tous les 
sens . 

La liaison des fils de presque tous les t i ssus , résul te 
le plus c o m m u n é m e n t du croisement de deux séries 
de fils perpendicu la i res entre e u x : ceux de la pre­
miè re sont long i tud inaux et t endus para l lè lement 
dans un m ê m e plan vertical ou hor izonta l suivant le 
sys tème. 

Les fils de la seconde série ent re lacent t r ansversa ­
lement ceux de la p r emiè re . 

Les fils long i tud inaux por ten t le n o m de fils de 
chaîne et les fils t r an sve r saux celui de fis de trame. 

Une seule course de t r a m e est dés ignée sous le n o m 
de duite; p lus ieurs dui tes de couleurs différentes 
por tent le n o m de passée. 

P o u r former un t issu des plus simples supposons-
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les fils de chaîne disposés eu une série de fils isolés, 
paral lèles entre e u s , dans uu même plan horizontal 
et enroulés sur deux cylindres, voyons comment on 
peut établir une liaison int ime ent re eux de façon à 
obtenir un t issu. Supposons pour cela tous ces fils sé­
parés en fil de numéros pairs et en fil de numéros 
impa i r s , au moyen de deux tiges r igides perpendicu­
laires a la direction des long i tud inaux . L a première 
t ige passera au-dessus do tous les fils pairs et a u -
dessous des fils impai r s , la seconde, au cont ra i re , au 
dessus de tous les impai r s et au-dessous de tous les 
pairs . Cette disposition est n o m m é e envergure. 

Les lils étant ainsi séparés on passe chacun d'eux 
dans la boucle d'un fil vertical : il y en a par consé­
quent au tan t que de fils dans la chaîne . 

Tous les fils cor respondant aux fils pai rs horizon­
taux sont réunis à leurs deux ext rémi tés . Cette réun ion 
de fils se n o m m e lisse ou lame. Il y a également une 
lame pour les fils impai r s . 

Ces disposi t ions pe rme t t en t de faire monte r ou 
baisser l 'une ou l 'autre sér ie , suivant qu 'on lève ou 
baisse la lisse cor respondante . 

Une série monte pendant que l 'autre ba isse . Dans 
ce mouvemen t les fils prennent la direct ion indiquée 
dans la figure 1 et forment un angle propor t ionne l au 
chemin parcouru par la corde qui passe sur la poul ie . 
Cette corde est c o m m a n d é e par les marches KK aux ­
quelles elle est a t tachée. 

On fait passer un fil, dans l 'angle formé, sur toute 
la largeur de la chaîne et pe rpendicu la i rement à elle, 
puis on donne ensui te aux lames le mouvement 
opposé, c 'est-à-dire que les fils qui avaient été levés 
sont baissés et ceux qui ava ient été baissés sont levés. 
Le même-angle se produi t encore , avec cette diffé­
rence que les fils qui étaient supér ieurs dans le pre-
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mier mouvemen t sont devenus inférieurs, et vice 
versa. On fait passer une seconde duite e ta ins ide sui te . 

Pour qu 'un tissu ait la résis tance voulue , la duite 
doit être bien éga lement serrée dans le sommet de 
l 'angle . 

F i g . 1. — M o u v e m e n t d e s m a r c h e s . 

Ce serrage s 'obtient par le choc qu 'on i m p r i m e à 
un levier part iculier n o m m é battant. 

11 suffit donc de répéter les deux mouvemen t s de 
la chaîne et de fournir les duites nécessaires pour 
obtenir un t i ssu . 

Tous les t issus emploient , pour leur fabricat ion, les 
éléments que nous venons de décr i re , ma i s ils doi­
vent être modifiés suivant la na ture des fils et le genre 
du tissu que l'on désire obtenir . Nous verrons ces 
modifications en t rai tant des a rmure s . 
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C H A P I T R E P R E M I E R 

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

Opérations •préliminaires du tissage. — 1° Bobi­
nage ; 2° ourdissage ; 3° pliage et montage de la chaîne ; 
4° parage; 5° préparation de la trame; 6° remettage; 
7° armure ou montage du métier. 

P o u r les étoffes façonnées, il faut a jouter : 8° mise 
en carte du dessin ; 9* Usage, perçage, assemblage des 
cartons ; 10° ernpoutages ; i l 0 appareillage du métier. 

B O B I N A G E . — Le bobinage a pour but d 'enrouler 
sur des bobines, les fils p r imi t ivement disposés en 
écheveaux (fig. 2). 

C - B 

* * 

A A A 

F i g . 2. — B o b i n o i r . 

Le bobinoir mécan ique actuel est formé d'une série 
de cylindres AAA. A chacun de ces cyl indres , cor­
respond une bobine B , dont les deux rebords CC', em­
b ra s sen t exac tement les ex t rémi tés du cyl indre . L a 
bobine est ma in t enue paral lèle avec le cyl indre au 
moyen d 'une tige méta l l ique D qui passe dans son 
cen t re . 

Le cyl indre en t o u r n a n t en t ra îne la bobine , par 
s imple contact , dans son m o u v e m e n t ro ta to i re , ma i s 
dans un sens inverse . 

O U R D I S S A G E . — L e s bobines ainsi garnies de fils 
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O U R D I S S A G E 2 5 

p a s s e n t à l ' o u r d i s s o i r q u i a p o u r b u t d e c l a s s e r e t 

d ' a s s e m b l e r t o u s l e s fils d é c h a î n e p a r a l l è l e m e n t e n t r e 

e u x , s u r u n r o u l e a u n o m m é ensouple, d a n s l ' o r d r e 

e x i g é p a r l e d e s s i n . 

F i g . 3. — O u r d i s s o i r ( d ' a p r è s A l c a i i ) . 

L ' o u r d i s s a g e p e u t ê t r e s i m p l e , d o u b l e , t r i p l e , q u a ­

d r u p l e , e t c , s u i v a n t q u ' i l s ' e f f e c t u e a v e c 1, 2 , 3 , 4 fils 

e n s e m b l e . 

A v a n t l ' i n v e n t i o n d u t i s s a g e m é c a n i q u e e t e n c o r e 

m a i n t e n a n t , d a n s l e s é t a b l i s s e m e n t s o ù l ' o n c o n t i n u e 

J O U L I N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 2 
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à pra t iquer le t issage à la n ia io , l 'ourdissoir était 
a insi construit : dans un châssis en bois divisé en com­
par t iments é ta ient pra t iquées des encoches dest inées à 
suppor ter les bobines chargées de fils; à une certaine 
distance du râtel ier se t rouvai t uu dévidoir vert ical 
(Kg. 3). 

Ce dévidoir, dont nous emprun tons le dessin au 
livre d 'Alcan, était mis en mouvemen t par une 
corde P s 'enroulant sur deux poulies , l 'une si tuée au 
bas du dévidoir et l 'autre 0 montée su r un petit a rbre 
indépendant , éga lement vertical et muni d 'une m a n i ­
velle N. 

Tous les fils des bobines é tant rassemblés en un 
faisceau K étaient passés dans un anneau , et enroulés 
comme un seul r uban , au tou r du dévidoir, en formant 
des spires placées à égale dis tance les unes des a u ­
tres , sur toute la hau t eu r de l 'apparei l j u squ ' à ce que 
la chaîne ait a t teint la l ongueur voulue . Lorsque la 
chaîne était p réparée , il fallait qu 'el le quit te l 'ourdis­
soir pour être tissée. P o u r cela on la déroulai t e n en 
formant des anneaux , et pour disposer ensuite la 
chaîne sur son ensouple il suffisait de défaire le p remier 
n œ u d pour enrouler le restant sans craindre de mêler 
les iils. 

Dans Y ourdissoir mécanique, le râtel ier est ident ique 
au précédent , mais le volant est remplacé par u n e en-
souple (fig. 4). 

P o u r assurer à cette ensouple un mouvemen t de 
rota t ion uniforme à sa circonféreuce, on a recours à 
u n dispositif ana logue à celui que nous avons vu pour 
le bobinage : un cylindre bien calibré s ' engageant 
entre l es joues de l 'ensouple, entra îne cette dernière 
par simple contact . 

Afin de produire une adhérence plus complète, en­
tre le cylindre et l 'ensouple , on charge le touri l lon 
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soit avec un poids , soit avec u n levier de press ion. 
Les fils devant être disposés bien para l lè lement en­

tre eux sur l 'ensouple et à une distance cons tamment 
égale , on les fait passer d 'abord dans un premier râ­
teau à dents assez se r rées , puis dans une série de rou­
leaux qui les guident et , enfin, sur un peigne ex tens i ­
ble, por tan t un g rand n o m b r e de dents mobiles t rès 
serrées . 

Au sortir du peigne extensible, les fils c i rculent sur 
une bague t te garnie de panne ou de velours de la ine , 
dont le rôle est d 'enlever les fibrilles ; de là ils s e ren­
dent su r l ' ensouple . 

F i g . 5 . — P a r e u s e m é c a n i q u e . 

Il peut arr iver q u ' u n fil se brise dans l 'opéra t ion de 
l 'ourdissage, on a imaginé alors un appareil très ingé­
nieux dest iné à a r rê te r le mét ier lo rsque cet accident 
se produi t . 

Ce ' sys tème est sur tout const i tué par u n mai l lon à 
q u e u e ' q u e ' c h a q u e fil, tendu dans l 'état n o r m a l , t ient 
suspendu au[n iveau de la nappe de fil qui passe hor i ­
zonta lement dans le p e i g n e ; l o r squ 'un fil casse , le 
maillon ! tombe]dans une logette qui lui correspond, 
mais dont le fond à j o u r laisse passer la queue du 
maillon qui vient s 'engager dans un crochet . Le cro­
chet arrê té dans son mouvemen t fait ag i r un déclan-
chement qui arrête le mét ier . 
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PLIAGE ET MONTAGE DE LA CHAINE. — Suivant le sys ­

tème d 'ourdissoir employé les fils de chaîne sont 
enroulés , soit sur leur ensouple définitive, soit sur 
une ensouple provisoi re . Dans le premier cas, il suffit 
de t ranspor ter l 'ensouple ainsi garnie de la chaîne sur 
le mét ier à t isser, dans le second cas, on déroule la 
chaîne comme on l'a en rou lée , e t , p o u r éviter de mêler 
les fils, on en forme des anneaux ou des n œ u d s consé­
cutifs, comme ceux qu 'on fait p rendre aux cordes 
qu 'on veut raccourci r ou tenir dans un état de pliage 
solide et agréable . Ainsi p réparée , la chaîne est faci­
lement t ranspor tée sur le mét ier à tisser et disposée 
en couches uniformes sur son ensouple définitive; il 
suffit de défaire le p remier n œ u d pour que tous les 
aut res s 'échappent au fur et à mesure qu 'on exerce 
sur eux une légère t rac t ion. 

PARAGE. — Dans cette opérat ion les fils sont endui ts 

de colle ou parement afin d 'obtenir une rés is tance 
plus g rande au frot tement , sans perdre cependant la 
souplesse qui leur est indispensable pour donner un 
bon t issage. 

Le 'pa rage s 'exécute à la main ou mécan iquemen t , 
suivant q u e l 'ourd i ssage a été fait su ivant l 'une ou 
l 'autre de ces mé thodes . 

Dans le p a r a g e à la ma in on se contente d 'é tendre 
la colle avec des] brosses , dans le parage mécan ique 
ces m ê m e s brosses^sont m u e s par un m o t e u r . 

Il existe p lus ieurs sys tèmes de pareuses mécani­
ques . 

Dans les plus s imples , le fonct ionnement s'effectue 
de la façon suivante (fig 5 ) : 

Les fils enroulés sur l 'ensouple K passent entre 
deux rou leaux CC dont l ' inférieur plonge dans un ré ­
cipient B qui contient l 'enduit , puis reçoivent l 'action 

2 . 
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de deux brosses 6c, b'c' dest inées à faire péné t re r le 
liquide dans les fibres et à en é l iminer l 'excès. Un ven­
t i lateur V, lance de l 'air chaud sur les fils, a v a n t que 
ceux-ci ail lent s 'enrouler sur l 'ensouple E T . 

Encolleme. — Dans l 'encolleuse, le vent i la teur V 
de l a p a r e u s e p récédemment décri te , est remplacé par 
u n cylindre dans lequel circule de la vapeur d 'eau 
boui l lan te ; les fils après avoir reçu l 'action de ce cy­
l indre se rendent su r l 'ensouple E T . 

L a na ture du pa rement varie avec celle des fils. 
L a colle animale est spécialement employée pour la 

la ine, tandis que la colle végétale s 'applique exclusi­
vement sur le colon, le lin et le chanvre . 

On préfère la colle an imale pour la laine parce 
qu'el le pénètre mieux dans les fibres et conserve une 
certaine humidi té , qui facilite le t i ssage ; la colle vé­
gétale au con t ra i re , s 'écaillerait en séchant . L a colle 
animale s'obtient géné ra l emen t en cuisant des rognu­
res de peau que l'on appl ique ensui te sur la chaîne . 

Voici d 'aut res recet tes de parement végétal . 

Cette colle en raison du sulfate de cuivre qu'elle 
contient , préserve la colle de la fermentat ion et des 
at te intes des rats et des sour is . 

Première recelte. 

F é c u l e . . . . 
A m i d o n g r i l l é . . 
S u l f a t e (le c u i v r e 

T k i l o g r . 5 0 0 
123 — 

0 — 500 

Deuxième recelte. 

— grillée . 
Eau . . . . 
S u l f a t e de z i n c 

F é c u l e H k i l o g r . 5 0 0 
0 — 300 

140 — » 
0 — 300 

F a i r e b o u i l l i r à f e u n u p e n d a n t t r o i s q u a r t s d ' h e u r e . 
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soumis an t i ssage , les fils de t r ame doivent être dévi­
dés et mouillés. 

Le dévidage a pour but de disposer les fils, sous la 
forme la plus convenable , pour en t re r , a insi que p o u r 
sortir de la nave t t e . 

Le mouil lage ne s 'applique que dans le cas où les 
fils ont besoin d 'une g rande flexibilité et doivent don­
ner un t issu très ser ré . Cette opéra t ion se fait soit à 
l 'eau pu re , soit à l 'eau de savon . 

Ces machines étant assez variées, nous les décri­
rons on t ra i tant d e l à fiLature de chaque tex t i le . 

Nous avons vu que le mouillage se faisait soit à 
l 'eau pure , soit à l 'eau de savon . 

L 'eau pure s 'emploie dans les cas les plus o rd i ­
naires , et l 'eau de savon toutes les fois qu 'on se sert 
do fils très lins, et cela afin de faciliter leur g l isse­
ment et leur tassement entre les fils de cha îne . 

Cette opérat ion se fait, tantôt par une s imple i m ­
mersion des laines dans le l iquide, tan tô t à l 'aide 
d'une p o m p e . 

Troisième recette. 

F é c u l e l O k i l o g r . 5 0 0 

— g r i l l é e (1 — 450 

Su l fa te d e c u i v r e 0 — 2 0 0 

— d e z i n c 0 — 2 0 0 

E a u "03 — 

Cuire à f e u n u p e n d a n t t r o i s q u a r t s d ' h e u r e . 

Quatrième recette. 

E a u 1 3 0 k i l o g r . 

F é c u l e 15 — 

— gr i l l ée 1 — 250 

S u l f a t e d e z i n c 0 — 730 

P R É P A R A T I O N D E S F I L S P O U R T R A M E . — Avan t d 'être 
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R E M E T T A G E . — On n o m m e r e m e t t a g e , l 'opérat ion 
qui consiste à ren t re r dans les mail les des l ames , et 
suivant un ordre méthod ique déterminé à l 'avance, 
tous les fils de la chaîne . 

F i g . 6. — R e m e t t a g e s u i v i . 

On dis t ingue p lus ieurs sor tes de r e m e t t a g e , sa­
voir : 

Le remettage suivi, dit à (a course; le remettage à 
retour; le remettage interrompu ou A la sauteuse; le 
remettage sur plusieurs [remises ; enfin le remettage 
dit figuré. 
^ R E M E T T A G E suivi, dit à la course. — Dans ce remet­
tage (fig. 6 ) , le p remier fil est passé dans_la première 
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F i g . T.— E x é c u t i o n d u r e m e t t a g e ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

Voici comment on indique, sur le papier , la dispo­
tion du r e m e t t a g e . 

On tire au tan t de l ignes horizontales éga lement dis­
tantes les unes des au t r e s , que le genre du tissu que 
l'on veut produire exige de l isses : ensui te on mène 
à ces parallèles des l ignes perpendicula i res en 
nombre égale à celui des fils et chaînes que contient 
la course et , au moyen de s ignes conven t ionne l s , 
qu'on pose sur les points de jonc t ion , et indique 
l 'ordre dans lequel les fils de la chaîne t raversent les 
l isses. 

Exemple : S'il s 'agit d 'exécuter le remet tage précé­
dent, on tire quat re l ignes hor izonta les ABCD (fig. 7) 
qui représentent les l isses : ensuite on mène les per ­
pendiculaires EFGTT, qui représenten t les fils de 
chaîne, et l 'on marque par ce signe (o) ou ( · ) ou bien 
encore par d ' au t res s ignes conventionnels posés sur 

maille m de la p remière lisse A ; le second fil est 
passé dans la première maille n de la deux ième lisse B, 
et ainsi de sui te , en faisant passer les qua t re premiers 
fils dans la p remière mail le de chacune des quatre 
lisses (Falcot ) . 

P o u r tous les fils 1, S, 9, 13 et ainsi de sui te de 
quatre en qua t r e , seront passés dans les mail les de 
la première lisse : les fils 2, 6, 10, 14 , seront passés 
dans les mailles de la deux ième lisse : les fils 3 , 7 , 1 1 , 
15, dans les mail les de la t ro i s ième, enfin les fils 4, 
8, 12, 16, dans les mailles do la qua t r ième l isse. 
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les points de jonc t ion , les l isses dont les mail les doi­
vent être t raversées paroles fils. 

Ainsi^les s ignes en points placés sur la l igne A, 
indiquent que tous les fils seront placés dans les 
mail les formant la première lisse. 

Remettage à retour. — Ici encore nous avons pr is 
une remise à quat re lisses et la course comprend hui t 
fils de chaîne (fig. 8 ) . 

L e s quat re p remiers sont passés comme dans le 
remet tage p récéden t ; mais les quat re dern iers en 

mm — \ —U 
_ 1 •-. i ; ; 

i' [ourse "l'Cmm l'Cour:f î'Csarif 

l'I'.un î 'E 'um 

F i g . 8 . — R e m e t t a g e à r e t o u r ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

diffèrent, puisque le c inquième doit être passé comme 
la troisième sur la t roisième lisse C, le s ixième sur la 
seconde lisse 15 et le sept ième sur la première lisse A , 
le hui t ième revient sur la qua t r ième lisse D . 

Après le passage de cette p remiè re course , on pro­
cède de la même façon au r e m e t t a g e de la seconde et 
des suivantes . 

liemettaye interrompu ou à la sauteuse. — On 
donne ce nom à tous les r emet tages dont les fils de 
course ne suivent pa r une direction r égu l i è r emen t 
ascendante et descendante (fig. 9) . 

Remettages sur plusieurs remises et figuré. — Ces 
remet tages peuven t être éga lement suivi , à r e tou r , 
in te r rompu, etc, 
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La figure 10 emprun tée à Falcot , montre ces dispo­
sit ions. 

A R M U R E S F O N D A M E N T A L E S . — Quelque soit leur genre , 
les tissus dér ivent des quat re a rmures fondamen­
tales qui sont : le taffetas, le batavia, le sergé, et le sa­
tin* 

P o u r figurer les a rmures su r le papier , on emploie 
un moyen semblable à ceui que nous avons donné 
à propos du remet t age , page 32, c 'est-à-dire qu'on se 

m 4^ m 
——f M 

,ffnc'*rulr lésât, 

Fig. 9. — R e m e t t a g e i n t e r r o m p u ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

sert de s ignes convent ionnels que l 'on place, suivant 
les cas, sur la jonc t ion de deux sortes de lignes Lracées 
perpendicula i rement les unes aux aut res et à des dis-
tances^égales. 

On peut aussi indiquer l ' a rmure à l 'extrémité des 
lignes horizontales représentan t les l isses, pour le 
tracé du remet t age , en ayan t soin d'ajouter le nombre 
suffisant de l ignes vert icales. 

Lorsqu ' i l s 'agit d 'un remet tage suivi, on indique 
s e u l e m e n t T a r m u r e . 

P r e n o n s comme exemple l ' a rmure taffetas sur deux 
lisses : 
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R E M E T T A G E '37 

Si los l igneshor izon ta les AB (fig. 11) représentent 
les lisses et les l ignes vert icales CD, les marches , ces 
signes o placés aux points de jonct ion de ces deux 
sortes de l ignes , indiquent en même temps l 'ordre et 
le nombre des lisses que chaque marche doit faire 
lever. 

a) Taffetas. — Cette a rmure est la plus simple de 
toutes celles que nous allons décrire. 

IVous avons vu dans la figure 11 que deux lisses AB 
et deux marches CD sont suffisantes pour exécuter le 
taffetas. Dans cette disposit ion, la p remiè re marche D 

rtj.ffetïs sur 2 lisses : 

, , - ~ r]=B '••."i;:1; 
<* · ··«». 1 ' ol 

Fig. 11. — ^ A r m u r e ta f fe tas (d 'après F a l c o t ) . 

tait lever la première lisse A, sur laquelle sont passés 
fous les fils impa i r s , la deux ième marche C fait lever 
la deuxième lisse sur laquelle sont passés tous les fils 
pa i rs . 

D'après ce qui précède, on voit que pour exécuter 
le taffetas deux lisses peuvent suffire, cependant on 
est parfois obligé d'en employer un plus g rand 
nombre , afin de mieux repar t i r la chaîne sur les l isses 
et aussi pour faciliter le t ravai l . 

Quelque soit le nombre de l isses formant u n taffe­
tas, deux marches suffisent toujours pour l 'exécuter : 
il suffit, dans le t racé, de répéter sur la jonct ion des 
t rois ième et qua t r ième lisses les mêmes points qu 'on 
a placés sur la première et sur la deuxième et ainsi 

J O U U N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 3 
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Taffetas sur L lisses* Taffetas sur 6 lisses 

[ g urlC 

F i g . 12. — A r m u r e ta f fe tas (d 'après F a l c o t ) . 

Bien que le tracé produi t par celte a rmure fasse, à 
chaque marche^ lever la moitié des fils de la chaîne , 
le croisement qui en résulte est tout différent du taf­
fetas. 

B ativïâ 

K 1 1 h-i J> —Ô7TP 1 
K L I — Q— 

î ^_J^_ T T I 

F» r * · 1 

Uri Course F i g . 13 . — A r m u r e B a t a v i a ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

E n examinan t la figure précédente , on r emarq u e 
que le batavia forme un sillon obl ique décrochant 
régul iè rement d 'un fil à chaque passage de la t rame. 

Dans cette combinaison tous les fils lèvent a l terna­
t ivement deux fois de suite dans l 'ordre suivant : 1-2; 
2 - 3 ; 3-4; 4 - 1 ; on peut aussi obtenir un sillon di-

de sui te , de deux en deux, ainsi qu 'on le voiL par la 
figure (fig. 12). 

b) Batavia. — Le batavia n o m m é aussi casimir est 
exécuté au moyen de quatre lisses et quatre marches 
(fig. 13). 
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IlEMhTTAGE 39 

rigé dans le sens opposé do celui-ci en faisant lever 
tous les fils de cette façon : 1-4; 4-3 ; 3-2; 2 -1 . 

Sergé. — Cette armure est fixe dans son principe, 
mais variable quant au nombre des fils qui la compo­
sent. 

Ce nombre ne peut être inférieur à 3 c'est-à-dire 
trois lisses et trois marches (fig. 14). 

S e r & ë d e 3 S e r £ e d e 4 

1 F C O R N U ! C V 1 S « • 

S e r è e d e 5 
O 4 , 

A 1 I 

Cr l -( j ' 1 -
K g . 1 4 . — A r m u r e s e r g é ( d ' a p r è s F a l c o l ) . 

Ce nombre peut varier, ainsi que nous l'avons 
dit, mais le croisement qui en résulte se produit tou­
jours; en décochant d'un seul fil par chaque duite, 
comme dans le cas précédent, on obtient un sillon 
oblique. 

La figure 14 nous montre que, dans la confection 
de tous les sergés, chaque lisse se lève l'une après 
l'autre, en suivant toujours le même ordre. 

Le sillon formé par la chaîne sur une des deux 
faces du tissu produit sur l'autre face un sillon de 
même 'dimension, mais de direction différente,' par 
effet de trame. 
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S3 .LÏX1 le cinq;. 

F i g . 1 5 . — A r m u r e s a t i n ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

il faut ajouter, pour les étoffes façonnées, les opéra­
t ions su ivan tes . 

C O M P O S I T I O N D E S D E S S I N S . — Cette composi t ion est 
plutôt du ressort des beaux-ar ts que de l ' indust r ie , 
cependant le dess inateur doit savoir que le mar i age 
des nuances a lieu, au t i ssage , par les l iaisons des fiU 
qui réfléchissent et absorbent d iversement la lumiè re . 

MISE E N C A R T E . — L a mise en carte vient imméd ia ­
tement après la composit ion ; elle a pour bu t d ' indi­
quer exactement la position des fils de chaîne et des 
lils de t r ame dans la fabrication des t i ssus . 

P o u r mettre en car te , on commence par dess iner , 
d 'après la composi t ion, le sujet qu 'on veut r eprodu i re , 

On prend pour endroi t le côté où se produi t l'effet 
de cha îne . 

d) Satin. — Cette a rmure produit le t issu le plus 
uni , le plus doux et le plus recherché . 

La figure 15 nous mont re la disposit ion de l ' a r ­
m u r e satin dit de cinq. 

O P K l l A T I O N 3 P R É L I M I N A I R E S P O U R É T O F F E S F A Ç O N N É E S 

Outre les opérat ions que nous venons de décr i re , 
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sur un papier quadri l lé , Ce papier doit être fait de 

telle façon que les l ignes vert icales représenten t les 
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fils de chaîne et les horizontales ceux de t r ame . 
L e dessin t e rminé , on le colore avec les teintes qu 'on 

lui des t ine , puis on le divise en petits car rés , qui doi­
vent servir de points de repère pour le t ranspor te r 
sur la mise en car te . Le n o m b r e de ces peti ts car rés 
doit être en rappor t avec celui des g rands carrés du 
papier quadri l lé définitif. 

La figure 16 nous mont re un dessin mis en carte 
exécuté sur papier quadr i l lé , dit 10 sur 10. 

Nous voyons , en effet, que chaque carré formé par 
les l ignes plus foncées qui s 'enlre-croisent est divisé 
en dix parties su r chaque côté ; chacune de ces s u b ­
divisions représen te la place d 'un fil, les l ignes h o ­
r izontales figurent les fils de t r a m e et les l ignes ver­
ticales ceux de la cha îne . 

Comme chacun de ces pet i ts car rés représen te u n 
fil, il est facile d ' indiquer par une te inte que lconque 
la place que ce fil devra occuper lors du t i s sage . 

Tous les points foncés indiquent les endroi ts o u ï e s 
fils do chaîne doivent recouvr i r les fils de t r ame , les l i ­
gnes c la i res , au cont ra i re , indiquent les endroi ts où 
la t r ame doit recouvr i r la cha îne . Tous les fils de 
t r a m e qui cor respondent aux points noirs doivent 
pa r conséquent ê t re recouver t s pa r la chaîne , celle-ci 
doit être à son tour cachée par les fils de t rame qui 
correspondent a u x t racés blancs . Nous ve r rons , en 
t ra i tant de la mécan ique Jacqua rd , quels sont les dé­
tails à l 'aide desquels on fabrique les façonnés ; nous 
dirons s implement ici commen t ces car tons peuven t 
faire lever ou baisser les fils de cha îne . 

Les fils de chaîne sont fixés chacun à une aiguil le 
vert icale qui reste immobi le tou tes les fois qu 'el le 
rencontre un t rou du car ton , tandis qu'el le est ac ­
t ionnée quand elle vient bu t t e r contre la part ie pleine 
de ce même car ton. 
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Il y a donc pour chaque duite au tant de bandes de 
cartons percés qu'i l y a de couleurs dans cette dui te . 

L ' e n semble de ces car tons se n o m m e passée. 
L ' opé ra t i on du percement des car tons dans l 'ordre 

exigé par la mise en carte est n o m m é e Usage. 

L I S A G E D E S D E S S I L N S . — Le lissage consiste à percer 
dans un ordre convenable la quant i té de car tons n é ­
cessaire pour p rodui re un t issu. Nous décr i rons tout 
d'abord le l isage, qui a rappor t au perçage à la m a i n , 
nous rése rvan t le soin de donner p lus t a rd le l isage 
mécan ique . 

F i g . 1 1 . — M a i l l o t . F i g . 18 . — P o i n ç o n . 

Dans le lisage à la main, le p iqueur ou l iseur exé­
cute son travail d 'après un dessin donné . 

Dans le perçage des cartons, on se sert d 'un pet i t 
maillet (fig. 17), de deux poinçons (fig. 18) et d 'une 
matrice en fer (fig. 19), composée do deux plaques , 
l 'une supér ieure , l 'autre inférieure, percées chacune 
d'un nombre de t rous égal à celui de l 'une des faces 
du cylindre, 

La plaque inférieure AB est fixée à u n petit billot 
E F (fig. 19). 

La plaque supér ieure CD est recourbée à ses extré­
mités, afin de pouvoir être enlevée et replacée avec 
facilité ; deux guides coniques et quatre ar rê ts assu­
rent la concordance des t rous et main t iennen t chaque 
carton durant le pe rçage . 
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P o u r exécuter le l i sage , on place le carton a p e r c e r 
su r la p laque inférieure et on le recouvre de la p laque 
supér ieure ; on perce ensui te les t rous au moyen du 
mai l le t et du poinçon là où le c o m m a n d e le dessin, 
de façon à laisser le carton intact pour obteni r des 
aissés tandis que les t rous donneront les pr is . 

Lisage mécanique. — On perdrai t beaucoup t rop de 

" B T ï T 
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F i g . 19. — M a t r i c e s e n fer . 

t emps si on était obligé de percer à la main les n o m ­
b reux car ions Jacquard employés pour la fabrication 
des t issus à dessins. 

On effectue d 'ordinaire le l isage à l'aide d é c h a î n e s 
vo lan tes qu 'on n o m m e semple et d 'un mét ie r n o m m é 
lisage. 
• On dis t ingue plus ieurs sortes de l isages savoir : le 

lisage à tambour, le lisage à chariot, le lisage à touches, 
le lisage accéléré. 
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F i g . 20 . — U s a g e a c c é l é r é . 

tages du l isagc accéléré est qu ' au moyen d'accro­
chages portat ifs , ou semple de rechange , on peut , se­
lon le besoin, non seulement occuper plusieurs l i seurs 

3 , 

Le Usage accéléré (fig. 20) que nous' allons décrire 
est le plus g é n é r a l e m e n t adopté à cause de sa rapidité 
et de l 'économie qu'i l présente . Un des g rands a v a n -
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à la fois, mais encore suspendre le perçage d 'un 
dessin ent ièrement lu, pour s 'occuper du perçage des 
car tons d 'un autre dessin. 

Cè l isage repose sur ce fait, qu 'é tant donnée une 
des cordes A qui j ouen t le rôle de fils de cha îne , on 
peut , en déplaçant cette corde d 'ar r ière en avant , faire 
péné t re r un poinçon dans le t rou d 'une plaque vo ­
l an te . 

Cette plaque est placée sur une boîte con tenan t 
une bande de ca r ton , et soumise à l 'action énerg ique 
d 'une presse , qui oblige le poinçon à descendre et à 
percer la bande de car ton. 

Voici d 'a i l leurs comment les choses se passent : 
la corde A, qui figure par exemple , une première 
corde du temple et pa r conséquent un p remie r fil de 
la chaîne volante , est fixée à un crochet b, suspendu 
lu i -même à une aut re corde q passant à t r ave r s une 
première p lanchet te fixée en C. 

La corde A s 'enroule su r l 'ensouple en tension 
inférieure : la corde R va s 'appuyer sur la gorge 
d 'une poulie du cassin C; de là elle passe à t ravers 
une deuxième planchet te fixée en Z. 

L a corde Q se p ro longe infér ieurement j u s q u ' e n ^ ; 
là elle s 'accouple avec une qua t r ième corde P qui passe 
à l 'opposite de la corde Q. 

L a corde P s 'attache à l ' anneau de l 'aiguille contenue 
en B, en t raversan t hor izonta lement la p remiè re cloi­
son vert icale de B . 

Le plomb L qui tend énerg iquement la corde G étant 
plus puissant que le ressor t de 13, contracte ce dern ier , 
et maint ient le poinçon appl iqué p rès de la cloison B. 

É tan t donné ce qui précède , si la corde A est t i rée 
d 'arr ière en avant , la corde G, qui était molle précé­
demmen t , recevra une cer ta ine tens ion , qui fera r e ­
monter le p lomb IL 
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agir le poinçon ; si à ce m o m e n t on act ionne la p resse 
au moyen de la pédale M, la bande de car ton se t rou­
vera percée. 

fimpoutage. — L ' e m p o u t a g e est une opéra t ion (iui 

Il résul tera de ce mouvemen t que la corde P ne re­
cevra plus aucune tension du p lomb L et que le r e s ­
sort de B se développera en m ê m e temps qu'i l fera 
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consiste à. passer , une à une, les ficelles nommées 
arcades dans les t rous d'une planchet te en noyer , 
nommée planche d'arcades (Bg. 21). 

Lor sque le passage est effectué, suivant un ordre 
vou lu , l 'ensemble des arcades consti tue la t i re . C'est 
cette dernière qui est mise en communica t ion avec 
les c rochets de la mécanique Jacquard . 

Voici comment ce t ravai l s'effectue : on suspend 
les houcles supér ieures des arcades aux peti ts porte 
mousque tons ou collets , dont chacun est, à son tour , 
suspendu à u n crochet de la mécan ique . C'est la t i re , 
qui , à une hau t eu r convenable , t ient en suspens ion, 
sous la p lanche d arcades , tous les mai l lons à t r avers 
l 'œil let desquels passe ron t les fils de la chaîne. 

Toute arcade , t irée par un crochet soulevé lors du 
fonct ionnement de la Jacquard , enlève son mai l lon et 
conséquemmen t dé te rmine ce qu 'on n o m m e un fil 
pr i s . P a r contre , à toute a rcade la issée immobi le cor­
respond un fil la issé . 

L a navet te passe sous le p remier et sur le second. 
L ' e m p o u t a g e le p lus simple est celui qu 'on n o m m e 

suivi . 
Voici dans quel cas on en fait usage : é tant donnée 

une esquisse la rge de 10 cent imètres , on veut , avec 
ce dernier , fabriquer u n t issu façonné ayant 1 mèt re 
de la rge , la réduct ion chaîne devra être de 40 fils au 
cen t imèt re . 

L 'esquisse ayant 10 cent imètres exigera nécessa i ­
r emen t 400 fils pour sa product ion sur étoffe. 

U n e mécanique de 400 crochets sera donc suffi­
san te . 

L e s 400 fils ne donneront , comme base du dessin, 
que le dixième de la laize de l'étoffe, puisque cette 
largeur est de 1 mètre et que la chaîne doit contenir 
4^000 fils. . 
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A P P A R E I L L A G E D U M Ë T I K R 49 

II faut donc mult ipl ier l ' empoutage , de man iè r e à 
obtenir 10 fois le ren t rage de 400 arcades dans les t rous 
do la p lanche . 

On emploie aussi pour les g randes composi t ions 
ar t is t iques : l ' empoutage à po in t e ; l ' empoutage à 

Fig. 22. — A p p a r e i l l a g e . 

pointe et à r e t o u r ; empou tage sur plusieurs co rps ; 
l ' empoutage bâ tard , e tc . 

A P P A R E I L L A G E D U M É T I E R . — L ' a p p a r e i l l a g e consiste à 
placer tous les mai l lons à une m ê m e hau teur à l 'aide 
des lamet tes M. 

Cette opérat ion se fait au moyen d 'un métier nommé 
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mét ie r A1 appareillage ou s implement appareillage 
(fig. 22). 

Il se compose de deux pièces CD qui serven de sup­
port . En t r e les m o n t a n t s du suppor t DC se t rouve , 
en K L , une pièce à entailles et à coul isses dest inée à 
recevoir les lamet tes M. Ces lamet tes é tant ma in te ­
nues par la vis Q sont placées h la h a u t e u r voulue à 
l 'aide des vis E F . 

A R T . III. — M É T I E R A T I S S E R 

Nous décrirons tout d 'abord, pour mieux faire com­
prendre le rôle des organes d 'un métier à tisser, le 
métier à bras (fig. 23) . 

Le métier à bras, dont nous emprun tons la descrip­
t ion à F a l c o t {{), se compose : 1° d 'une ensouple R des­
tinée à recevoir la chaîne ; 2° les lisses 1, 2 , 3 , 4 (ici 
il n'y a que quatre) ; 3° les marches K l qui ac t ionnent 
les lisses ; 4° le ba t tan t Z qui s>3 compose h la part ie in­
férieure d 'un rot ou pe igne , et à sa par t ie inférieure 
d 'une disposition qui lui pe rmet de prendre un m o u ­
vement au tour de l 'axe Y ; 5° une poi t r inière sur la­
quelle passel 'étoffe tissée ; 6° une ensouple sur laquelle 
vient s ' enrouler la chaîne t issée. 

La chaîne étant passée dans les quat re lisses, puis 
entre les dents du ba t tan t , est convenablement tendue 
sur les deux ensouples . 

Les choses étant dans c e t état, si l 'ouvrier pose le 
pied sur l 'une des m a r c h e s , celle-ci descend et fait 
baisser la l i sse qui lui correspond. D a n s c e m o u v 'ement, 
les fils de chaîne forme un pa ra l l é log ramme, dans 
l 'angle duquel on fait passer une duite à l 'aide d 'une 
navet te . 

(1) F a l e o t , 
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Après chaque passage de la navet te , l 'ouvrier fait 
mouvoir le bat tan t Z, d e m a n i è r e à b i e n égaliser la dui te , 

et à la serrer convenablement dans le fond de l ' angle . 
Ce m o u v e m e n t exécuté , l 'ouvrier fait descendre 
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l 'autre marche , passe une nouve l l e su i t e .donneencore 
un coup de ba t tan t et cont inue de la sorte j u squ ' à ob­
tent ion de la longueur voulue . Gomme le lil de t r ame 
forme des s inuosi tés , l a l a r g e u r de la chaîne tend tou­
j o u r s à se rétrécir : pour obvier à cet inconvénient , on 
place à plat sur l'étoffe une règle ou temple , fixée de 
chaque côté dans la lisière au moyen de po in tes . 

Temple. — Le temple (fig. 2 i ) e s t un accessoire du mé­
tier à t isser ayant pour but de régler la la rgeur du tissu 
en le t endan t uni formément pendant sa fabrication. 

Get in s t rument est const i tué par une sorte de com­
pas AB, dont les hras sont réun is par un tour i l lon D 

F i g . 2 4 . — T e m p l e . 

pouvan t se déplacer sur le sommet de ces b ra s , pour 
a u g m e n t e r ou d iminuer leur l ongueur . 

Les ext rémités sont plus la rges que les sommets et 
sont en out re garnies de pointes . 

P o u r se servir de cet i n s t rumen t , on passe que l ­
ques duites afin de pouvoir fixer le temple qu 'on en­
fonce avec une cer ta ine tension en lui donnan t la 
forme figurée ci-contre . 

Au fur et à mesure que la fabrication du tissu s'ef­
fectue ou déplace le temple et on le replace que lques 
cent imètres en avant , puis on cont inue le t i ssage. 

Une fois la pièce commencée , le temple doit tou­
jou r s conserver la m ê m e largeur-

N A V E T T E . — La navet te , ainsi que nous l 'avons vu , 
sert à passer la t r ame entre les fils de la chaîne . 

On dis t ingue deux sortes de navet tes : la navette 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



cintrée, dite à main et la navette droite dite volants. 
D'une façon généra le , toute navet te p résen te , vers 

son cent re , une cavité longi tudinale qu 'on n o m m e 
châsse ; les extrémités sont généra lement a rmées d 'une 
espèce de lance en fer poli, ou bien d'un petit cône de 
même métal 

Navette à main. — T o u t e s les navet tes plus et moins 
cintrées r en t ren t dans la ca tégor ie des navet tes à 
main . Cette dénominat ion v ien tde ce qu'elle est lancée 
à la ma in , sans aucun mécan i sme . 

F i g . 25 . — N a v e t t e s . 

Pour éviter les f ro t tements de cette navet te contre 
les fils de chaîne on donne à ses faces la téra les une 
courbe saillante et r en t r an te , et à sa face inférieure u n 
évidement longi tudinale , de maniè re qu'elle ne por te 
que sur les deux arêtes d 'avant et d 'arr ière (fig. 28). 

Toutes les navet tes à main exigent que leurs ex­
trémités soient cintrées (6), afin que , par suite de la 
courbe que la main fait décrire à la navet te pour la 
lancer, la pointe de celle-ci ne puisse heur ter contre les 
dents du bat tant . En a, se t rouve une cavité dest inée 
à recevoir la bobine cette dernière est ma in tenue en o. 
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Lorsqu ' i l s 'agit de confectionner des t issus dont les 
mat iè res sont peu gl issantes , les navet tes sont suppor ­
tées par deux peti tes rouloLtes (fig. 2fi). 

L e s nave t tes à main se font géné ra l emen t en buis , 
ainsi qu 'en tout aut re bois dur, sec , lourd et formé de 
libres très cour tes . 

Navette volante. — Ces navet tes n e p e u v e n l être que 
droi tes , et comme elles sont toujours lancées pa r un 
moteur mécanique , elles ne fonct ionnent j a m a i s sans 

A » 

F i g . 26 . — N a v e t t e s s u p p o r t é e s p a r d e u x p e t i t e s r o u l e t t e s 
( d ' a p r è s F a t c o t ) . 

roulet tes mn et A B ; aussi ces navet tes t raversent -e l les 
la chaîne avec une rapidité plus grande que les na­
vet tes à main . 

P o u r que ces navet tes no dévient pas dans leur 
course, il est u rgent qu'el les soient assez pesanLes : 
c'est pour cette ra ison qu 'on préfère les nave t tes en 
cuivre . 

B A T T A N T . — Le bat tant (fig. 27) a pour but de faci­
li ter le passage de la navet te dans la chaîne et de 
serrer chaque duite l 'une contre l ' au t re . 

Le bat tant est une par t ie impor tan te du mét ier à 
t i s se r ; il se compose do deux l ames ou épées a s sem-
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blées et chevillées par une de leurs ext rémi tés à uno 
pièce de bois horizontale nommée masse CC. Dans la 
part ie supér ieure de cette masse , est creusée dans 
toute sa longueur , entre les deux l ames , une ra inure 
dest inée à recevoir le bas du pe igne . 

L a masse du ba t tan t , dont la direct ion doit être 
perpendicula i re à celle de la chaîne, est reliée au 

F i g . 27. — B a t t a n t o r d i n a i r e . 

por te-ba t tan t , pièce de bois ronde ou carrée assez 
longue pour que ses ex t rémi tés , qui sont terminées par 
des tour i l lons , puissent se reposer sur des acco-cats, 
entai l les, pra t iquées dans deux pièces de bois ou de 
fonte qui sont fixées para l lè lement à la même h a u ­
teur, sur la face an tér ieure des estaces (on n o m m e 
estaces les poutrel les qui réunissent les quat re pieds 
en bois du mét ier ) . En somme, la masse du ba t tan t 
est capable d'osciller, en suivant le mouvemen t du 
por te -ba t tan t : par son poids s 'exerçant sur le peigne, 
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elle dé te rmine la réduct ion de l'étoffe, ainsi que nous 
l 'avons vu. 

P E I G N E . — Le peigne (fig. 28) est formé p a r une 
réun ion de lames méta l l iques . 

Le pe igne ordinaire est formé de pet i tes broches 
en fer ; pour les t issus qui exigent un moui l lage ou 
seu lement une humidi té constante de t r ame ou de 
chaîne , on emploie , à la place des dents de fer, des 
dents en cuivre . 

M É C A N I Q U E J A C Q U A R D . —-La mécanique Jacqua rd est 
employée dans le t issage des étoffes façonnées, pour 

F i g . 2 8 . — P e i g n e . 

lever les fils de la chaîne , qui doivent recouvr i r une 
duite de t r a m e , en laissant baissés ceux qui doivent 
être recouver t s par elle. 

Cet accessoire du mét ie r à t isser a reçu le n o m de 
Jacquard, parce que ce fut lui qui en a rassemblé et dis­
posé les o rganes d 'une maniè re simple et ingén ieuse . 

P e n d a n t plus de t rois siècles, le mouvement des 
mét ie r s à t isser les façonnés était donné aux fils de 
chaîne suivant un procédé employé par les Chinois 
depuis des mill iers d 'années , par un ouvr ier spécial , 
n o m m é t i r eu r de lacs . 

Nous passons sur les nombreuses tentat ives qui 
furent faites pour modifier le mét ier à t isser, par Dagon 
en 1606, Galantier et Blache en 1687, e tc . , e tc . , pour 
a r r iver à l 'œuvre de Jacqua rd . 

J acqua rd , né en 1752, ne s 'occupa de mécanique 
appl iquée que vers 1800. 
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L e 25 décembre 1801, il pri t un brevet « pour une 
machine dest inée à suppléer le t i reur de lacs , dans la 
fabrication des étoffes brochées et façonnées ». Celte 
machine sensiblement amél iorée par le mécanicien 
Breton, devint , vers 1816, d 'un usage avan tageux 
dans l a p ra t ique . 

L e but de la mécanique Jacquard est de produire 
les étoffes façonnées les plus compliquées par le t r a ­
vail d 'un seul ouvr ie r et sans lui faire éprouver plus 
de fatigue que s'il ne s 'agissait que d'un travail ordi­
na i re . 

Nous avons vu , à l 'article Empoutage, p. 47, com­
ment les fils étaient réunis pour être utilisés par la 
Jacquard . Voyons main tenan t quels sont les é léments 
qui const i tuent cette machine . La figure 29 nous 
donne une vue théor ique . 

Chaque fil hor izontal de la chaîne CC passe dans 
un mail lon porté par un fil vertical dit l issette, su s ­
pendu à l a t ige J qui est terminée à sa part ie supé­
r ieure par un crochet I dit bec-corbin. Chaque cro­
chet peut ac t ionner un ou plusieurs fils suivant le 
nombre d 'arcades qui y sont suspendues . 

L a h a u t e u r de la mécanique au-dessus de la p lan­
che d 'arcades doit être assez grande pour que l ' in­
cl inaison des cordes ne soit pas exagérée : elle at teint 
environ 2 mètres dans les cas ord ina i res . 

A l 'extrémité inférieure de chaque crochet se t rouve 
un plomb destiné à rabaLtre les fils et à d o n n e r aux 
arcades u n e tension convenable. 

En I I est une griffe, formée par un châssis h o r i ­
zontal , mun ie d 'un couteau qui correspond exacte­
men t à la t ige J : il y a donc autant de cou teaux que 
de t iges . 

L a griffe est tenue dans des guides I qui forment les 
bâ t i s ; elle est en outre suspendue par une lanière , 
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q u i r e l i é e p a r u n s y s t è m e d e p o u l i e s , à u n e p é d a l e P , 

s u r l a q u e l l e a g i t l e t i s s e r a n d p o u r l u i d o n n e r s o i t 

F i g . 2 9 . — V u e t h é o r i q u e d e l à m é c a n i q u e J a c q u a r d (d 'aprèa 
L a b o u l a y e , Dictionnaire des arts et manufactures). 

u n m o u v e m e n t d e d e s c e n t e s o i t u n m o u v e m e n t d e 

m o n t é e . 

E n T , s e t r o u v e u n r e s s o r t à b o u d i n , q u i , l o r s q u e 

l a m a c h i n e e s t a u r e p o s , r e p o u s s e l e c r o c h e t v e r s l a 
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droite et le maint ient ainsi dans sa position verticale. 
En D, est un p r i sme , généra lement n o m m é cyl indre; 
ce pr isme est formé par une pièce pr ismat ique , à 
quatre faces égales , mun ie à ses extrémités de pelils 
touri l lons, au tour desquels elle peut tourner dans des 
coussinets qui porLent le ba t t an t . Les facea du prisme 
sont percées do t rous qui correspondent exactement 
chacun à Tune des aiguiles . Ce pr isme est supporté 
par le bat tant , de telle sorte que chaque fois que celui-
ci s 'éloigne de la planche aux aiguil les, le pr isme 
tourne d'un quar t de tour et l 'amène ainsi à présenter 
success ivement ses quat re faces aux extrémités des 
aiguil les qui font saillie en avant de leur guide . 

L e s car tons dont nous avons étudié le l isage ou 
perçage ont les mêmes dimensions que les faces du 
pr isme sur lesquels ils sont à cheval , forment une 
chaîne sans fin nommée manchon de car ton . Un car­
ton correspond à un coup de nave t t e ; lorsqu' i l a p r o ­
duit son effet, le pr isme en t ra îne le car ton qui a 
opéré et présente le car ton suivant . 

Ainsi donc, la disposition, c 'est-à-dire l 'ordre dans 
lequel doivent être m u s les fils de la chaîne à chaque 
coup de t r a m e , est exécutée par le carton, comme dans 
le mét ier à marches elle était exécutée par l 'ouvrier 
appuyant sur la pédale indiquée . Le car ton a remplacé 
le t i reur de lacs des anciens mét iers . 

Fonctionnement. — Chaque crochet est relié par une 
ou plusieurs cordes d 'arcades à un même nombre de 
fils de la cha îne . Suivant que l 'on fera lever ou qu 'on 
la i sserabaissé un crochet , les fils qu'il act ionne seront , 
eux aussi , levés ou abaissés, et la navette en t ra înant la 
t rame avec elle, passera sous les premiers et sur les 
seconds. Il suffira donc, p o u r exécuter un tissu, qu 'a­
vant de faire passer chaque duite on ait convenable­
ment élevé une part ie des crochets de la mécan ique 
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et laissé les aut res baissés. D'autre pa r t , les c roche t s 
p résen ten t , à leur par t ie supér ieure , des becs en face 
desquels passent les lames ou couteaux de la griffe, 
lorsque celle-ci s 'élève. Si les crochets ont conservé 
leur position vert icale , ils sont pris et élevés par ces 
couteaux ; si, au cont ra i re , ils ont été inclinés, les cou­
t eaux passe ron t l ibrement sans les a t te indre , et ils 
res te ron t baissés. 

On voit, en out re , que les posi t ions descroche ts sont 
dé terminées par les aiguil les , qu i , sous l 'action des 
é las t iques , et lorsque leurs ex t rémi tés de gauche res­
tent l ibres , les main t iennent ver t icaux, tandis qu 'el les 
les incl inent lorsqu'el les sont poussées vers la gauche . 
Au m o m e n t où la griffe va s 'élever et faire passer ses 
couteaux en face des becs des crochets , le pr i sme est 
pressé par l 'une de ses faces contre la planche aux ai­
guilles N. Toutes les aiguil les qui au ron t pu péné t re r 
l ibrement dans les t rous de cette face n ' au ron t pas 
fait dévier leurs crochets qui se ron t levés, il aurasuffi 
pour cela que des t rous a ient été percés aux endroi ts 
cor respondan ts du carLon qui recouvrent la face du 
pr isme. P a r toutes ses au t res par t ies le car ton , au con­
traire , bouche les t rous du pr isme et par suite repousse 
les aigui l les . 

GFULLAGH DES TISSUS. — Le gr i l lage des t issus a 
pour objet d 'enlever le duvet qui se trouve à la sur­
face des t issus et donnerai t un mauva i s aspect aux 
glacés . 

I l n 'y a que les articles dest inés aux apprê ts glacés 
qui doivent être flambés; les t issus croisés doivent 
être gri l lés du côté de la côte, les t issus lisses doivent 
recevoir cette action d'un seul côté . 

Autrefois , on faisait passer rapidement le t issu sur 
une plaque métal l ique rougie au feu; au jourd 'hui on 
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Nous décrirons comme exemple une mach ine 

s y s t è m e B l a n c h e (fig. 3 0 ) . 
- D a n s cet te m a c h i n e , l'air e s t m é l a n g é au g a z : de 

Jouuiv. — Industrie des tissus. i 

se sert p r e s q u e e x c l u s i v e m e n t des appare i l s chauffés 
au gaz d ' é c l a i r a g e . 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



F i g . 3 1 . — M a c h i n e à g r i l l e r , s y s t è m e B l a a c h a d e P u t e a u i , 
a t r o i s r a m p e s ( D c h a i t r e ) . 

on p e u t g T Ï l l e r complètement le tissu sans craindre de 
le roussir. 

La rampe est formée de deux flasques en fonte ra-

cette façon on atteint une température plus élevée et 
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b o t é e s e t a s s e m b l é e s f o r m a n t u n e s o r t e d e r é s e r v o i r 

u n i q u e ; e l l e e s t m o n t é e s u r d e u x t o u r i l l o n s p o u r p e r -

F i g . 32 . — M a c h i n e à g r i l l e r , s y s t è m e B l a n c h e d e P u t e a u x , 
à d e u x r a m p e s ( D e h a i t r e à P a r i s ) . 

m e t t r e F a r t i c u l a t i o n . L a r a i n u r e a i n s i f o r m é e d o n n e u n e 

s e u l e l i g n e d e f l a m m e d ' u n e f a i b l e é p a i s s e u r e t d ' u n e 

h a u t e u r é g a l e . 
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La la rgeur de la ra inure se règle au moyen de r e ­
gis t res à coulisses qui a u g m e n t e n t et d iminuen t à vo­
lonté la sortie du mé lange . 

L 'arr ivée du mélange de gaz et d'air se fait par l 'un 
des tour i l lons . 

La ligure 31 mont re la disposition d 'une machine à 
griller ayant trois r a m p e s ; ces dernières sont mobiles 
et peuven t varier de façon à se présenter plus ou moins 
perpendicula i rement au t issu. 

La figure 32 monl re une m a c h i n e possédant deux 
r ampes seulement , éga lement construi te par Deha i t re , 
ma i s dont la disposit ion spéciale permet d'effectuer 
le gr i l lage sur les deux côtés du tissu en un seul 
passage . En consul tant cette figure, il est, facile de 
voir c o m m e n t on arr ive à ce résul ta t . 

Les t i s sus soumis au gri l lage possèdent souvent 
des fils ou des bou tons qui s 'enflamment au contact 
de la flamme et forment des t rous , si l'on n ' a soin de 
les é te indre de sui te . C'est dans ce but que les r o u ­
leaux si tués au-dessus des r ampes et dont le but est 
de gu ider le t issu reçoivent d 'aut res cylindres com­
presseurs en fer. La compress ion de ces cyl indres 
étouffe les flammèches. 

Au sort ir de ces cylindres le tissu est moui l lé en 
passan t ent re les cylindress en t r a îneu r s , dont l ' infé­
r ieur plonge dans un réservoir contenant de l ' eau . 

D 'une façon généra le , pour obtenir un gri l lage r é ­
gul ier , le tissu doit être à une distance de 15 à 18 mili-
mè t res de la rampe ; il doit passer en outre à 1 ou 2mi l -
l imètres au-dessus de la pointe visible de la f l amme; 
car c'est là la par t ie la plus chaude . 

L a vi tesse d ' en t ra înement doit être d 'environ 
35 mè t r e s à la minu te , su ivant le nombre de r ampes ; 
cette vi tesse peut aller j u s q u ' à 50 mè t r e s et au-des­
sus . 
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T O N D A G E . — Le tondage a pour bu t de raser le 
duvet , qui se t rouve à la surface des étoffes de coton, 
de laine et de soie. . . : 

Dans cette opéra t ion, le tissu passe, entre une ou 
plus ieurs séries de cyl indres, a rmés de l ames en 
spirale, avec une certaine tension qui facilite le ton­
dage . 

La figure 33 représente une tondeuse; cette machine 

F i g . 3 3 . — T o n d e u s e d e s t i s s u s d e l a i n e ( d ' a p r è s A l c a n ) . 

fonctionne avec deux cyl indres, qui donnent chacune 
deux tontes à l'étoffe. 

E n avant de l 'apparei l , se t rouve un tambour , sur 
lequel le t issu est e n r o u l é ; entre ce t ambour et les 
tondeuses , se t rouve un cylindre a rmé de brosses , 
qui, ainsi , que dans l 'opérat ion précédente , a pour but 
de redresser les poi ls . 

L 'o rgane principal de celle machine est consti tué 
V. 
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par les deux cyl indres à lames hétlicoïdales A A ; un 
simple coup d'œil je té sur cet appareil montre suffi­
samment son fonct ionnement . 

F i g . 3 4 . — C o m p t e u r a u t o m a t i q u e p o u r d r a p s e t n o u v e a u t é s 
( G r o s s e l i n d e S e d a n ) . 

Les lames hétl icoïdales sont re tenues sur leur lon­
gueur pa r des coins que l 'on ajoute sur le corps 
m ê m e du t ambour . Ce mode de construction permet de 
remplacer çe§ lames avec facilité, 
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F O U L O N N A G E O U F O U L A G E t)"? 

FOULONNAGE OU FOULAGE. — L e f o u l a g e a g i t c o m m e 

d é g r a i s s e u r e t c o m m e f e u t r e u r . O n o b t i e n t , d a n s c e t t e 

o p é r a t i o n , u n e s o r t e d e c o n d e n s a t i o n d u t i s s u , q u i 

F i g . 35 . — C o m p t e u r a u t o m a t i q u e p o u r l e s é to f fes l é g è r e s 
( G r o s s e l i n d e S e d a n ) . 

p e u t ê t r e c o m p a r é e à c e q u i s e p a s s e d a n s l e l a v a g e 

d e l a flanelle n e u v e . 

C e t t e o p é r a t i o n , s u r l a q u e l l e n o u s a u r o n s o c c a s i o n 

d e r e v e n i r , e n p a r l a n t d e s l a i n e s , s e f a i t s o i t p a r co?f t -
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pression soit par percussion, après avoir fait pa s se r le 
t issu dans uu liquide alcalin que lconque . 

Les deux figures 34 et 35 nous mont ren t l 'une 
un compteur au tomat ique pour draps et nouveau­
tés et l 'autre un compteur au tomat ique pour étoffes 
légères , tous deux construi ts par Grosselin (de Se­
dan) . 

MACHINE A LAINER . — L e la inage a pour but de 
donner à un tissu, u n e apparence pe lucheuse et u n 
toucher plus doux, en déchirant en par t ie les boucles 
formées par le t i ssage . 

P r imi t ivement cette opérat ion se pra t iqua i t à l 'aide 
de chardons végétaux , disposés en brosses , avec les­
quels on frottait les deux côtés du t issu suspendu à 
une solive. 

P lus ta rd les chardons végé taux furent remplacées 
par des chardons métal l iques appl iqués sur des t a m ­
bours de bois. 

Le tissu à la iner passa i t t angent ie l l ement à la sur­
face du t ambour qui , lui , était an imé d 'un mouvement 
inverse de la pièce. 

Aujourd 'hui les la ineuses ne laissent plus r ien à 
désirer soit comme résul ta ts ob tenus , soit comme ra­
pidi té de product ion. 

M M . Grosselin, père et fils, de Sedan , entre au t res , 
const ru isent depuis peu deux types pr incipaux de lai­
neuses : le p remier es t à un t ambour de quatorze 
t ravai l leurs dont sept la inent à poil et sept à contre 
poi l ; le second possède un tambour unique de vingt-
quat re t ravai l leurs dont douze travail lent à poil, 
c 'est-à-dire dans le sens de la marche du tissu et 
douze t ravai l lent à contrepoil , c 'est-à-dire dans le 
sens opposé à In marche du tissu. 
. L a figure 37 nous mon t re la laineuse à v ingt -quat re 
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t ravai l leurs de Grosselin (de Sedan) système poil et 
contre-poil. 

L a l a ineuse de Grossel in est basée sur le pr incipe 
des anciennes la ineuses Grosselin, à t ravai l leurs rou­
lants à énergie var iable , si employées aujourd 'hui 
dans l ' industr ie . 

Cette nouvel le machine diffère des anciennes en ce 
que le g ra t t age se fait s imul tanément dans deux di­
rections contra i res . 

F i g . 36 . — M a c h i n e à l a i n e r (Grosse l iD d e S e d a n ) . 

Le tambour de cette la ineuse se compose de deux 
séries de t ravai l leurs dans lesquels la direct ion des 
dents des cardes al terne success ivement en sens op­
posé d 'un travai l leur à l ' au t re . 

Les t ravai l leurs de la première série fonct ionnent 
comme dans les laineuses ord ina i res , c 'es t -à-dire la 
pointe des car ies en avant : ce sont les t ravai l leurs à 
poil. 

Les t ravai l leurs de la seconde série ont les poinLes 
des dents des cardes tournées en arr ière : ce sont les 
t ravai l leurs à contre-poi l . 

Les deux séries ont chacune une commande spéciale 
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qui pe rme t d 'accélérer plus ou moins la v i tesse de 
rota t ion d 'un groupe , pendant que la vitesse de rota­
tion de l 'autre groupe est plus ou moins r e t a rdée . 
Cette la ineuse est donc à énergie var iable et pe rme t 
de gra t te r les t issus les p lus légers comme les plus 
forts. 

Comme l 'action des t ravai l leurs se neut ra l i se réc i ­
p roquemen t , il en résul te que le t issu n ' e s t soumis a 
aucune tension dans le sens de la cha îne , ce qui per-

F i g . 37 . — M a c h i n e l a i n e u s e à 24 t r a v a i l l e u r s ( G r o s s e l i n d e S e d a n ) . 

met d'util iser à volonté toute la surface utile du tam­
bour . 

On peut donc envelopper complè tement le t ambour 
avec les pièces à g ra t t e r , ou se servir du rou leau 
d 'appel in termédiai re placé au milieu de la m a ­
chine. 

Cette la ineuse possède en outre un sys tème de 
cônes lisses à faible progress ion qui pe rmet de va ­
rier à l'infini le degré d'action des cardes ; cette varia­
tion se fait en marche en tournant un simple volant à 
la main ; les t ravai l leurs sont en tubes d'acier avec axes 
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éga lement en acier t ou rnan t dans des couss inets à 
g ra i ssage automat ique ; les rou leaux sont en fer creux 
garni de tôles piquées . 

Le débourrage est obtenu par des brosses ro ta t ives 
placées, l 'une à l ' in tér ieur , l 'autre à l ' extér ieur du 
t a m b o u r ; un cylindre à vapeur de 30 cent imèt res de 
d iamèt re assure un chauffage parfait : le t issu est r a ­
m e n é en avant , ce qui dispense de fonctionner les 
pièces à chaque pas sage . 

Les articles à lainer se travail lent en g r a n d e q u a n ­
ti té. 

Dans cette opéra t ion, il faut ten i r compte du gen re 
d'article auque l on à affaire pour donner le l a i n a g e . 

E n effet, certains art icles demanden t u n fort la i ­
n a g e ; d ' au t res , an cont ra i re n ' ex igent qu 'un léger 
duve tage . 

L e la inage s 'opère toujours avant la te in ture : après 
celle-ci on donne une légère passe à la machine à l a i ­
ner : c'est C B qu 'on n o m m e regiter. 

Lefèvre, i ngén ieu r chimiste , qui a fait une é tude 
comparat ive des fils chaîne et des fils t r a m e d 'un t issu 
soumis au la inage dont cer ta ines part ies avaient été 
évidées , a r e m a r q u é que les fils de la t r a m e p r é s e n ­
taient un aspect à peu près no rma l , les fibres ex té ­
r i eures seules é ta ient un peu dé tordues , les fibres 
n 'avaient plus aucune liaison entre elles (1) . 

Ce savant expl ique ce phénomène en d isant que le 
tissu se présen tan t en long à l 'action des ca rdes , les 
crochets de celles-ci gl issent entre les fils de la chaîne 
et n ' a t taquent que légèrement leur surface. 

Les fils de t r ame , au cont ra i re , se présen ten t en 
t ravers , les cardes les a r rachent dans leur m o u v e m e n t 
de ro ta t ion et détordent les fils. 
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C A L A N D R E S . — Les calandres ont pour but de don­
n e r aux tissus uu moi rage et de faire ressor t i r l e g ra in 
du fil, comme cela se par t ique pour les tissus de colon 
auxquels on veut donne r l 'aspect du l in . 

Les différentes espèces de calandres sont : la ca­
landre à moirer, n o m m é e aussi maugle; la calandre 
Deôlon; la calandre à pression hydraulique. 

Calandre à moirer. — Celte ancienne calandre 
se compose d'un entablement en bois et d 'une caisse 
éga lement en bois , le tout reposant sur des fondations 
solides. 

On charge ord ina i rement la caisse avec des pierres , 
de la fonte ou d 'au l res .objets pesants ; cette charge est 
d 'environ 30 tonnes . 

Celle caisse est ga rn ie , à sa part ie infér ieure , d 'une 
plaque de tôle pol ie , et reçoit un m o u v e m e n t a l te rna­
tif do droite à gauche au moyeu d 'une chaîne com­
mandée par u n pignon qui s'y engrène et qui reçoit sa 
commande par poulies et e n g r e n a g e s . 

Dans la collection du Conservatoire des arts et 
mél ie rs figure une calandre de ce genre , da tant 
de 1797. 

Celte calandre a été modifiée et sous celle n o u ­
velle forme est encore uti l isée dans cer tains établis­
sements . 

Elle est formée de deux bât is en bois sol idement 
encar t rès dans de puissantes fondations (1). 

En t re ces bâtis ver t icaux se t rouve une table en 
bois recouver te sur ses deux faces d e p laques en fer 
poli. 

Celte table se t e rmine , à l 'une de ses ext rémités , 
par une queue por tan t une crémail lère e n g r e n a n t avec 
un p ignon d'un faible d iamèt re , mais très rés is lant . 
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An-dessus et au-dessous de cette table , il y a deux 
plateaux de forme mass ive et por tant , sur la face 
qui regarde la table centra le , une p laque de tôle po­
lie. 

Ces p laques sont légèrement convexes , afin de ne 
pas couper les l isières du t issu. 

S u r la table supér ieure et en son mil ieu, existe une 
forte pièce de bois carrée et t ransversa le , dont les 
exLrémités passent dans les bât is ver t icaux en bo is : 
La table inférieure présente le m ê m e dispositif. 

Sur les ex t rémi tés de ces pièces de bois , v iennent 
agir des leviers dont l 'un des bras est très petit et 
l 'autre 1res g r and . 

Une t ige r igide relie l ' ex t rémité du g r a n d bras à 
un nouveau levier que l 'on charge de contre-poids . 

Tous ces leviers sont disposés para l lè lement aux 
tables et se t rouvent de chaque côté des bât is , à t ra­
vers lesquels ils passent pour agir sur les pièces de 
bois placées t r ansve r sa l emen t sur le mil ieu des pla­
teaux de la ca landre . 

Ent re lus p la teaux et la table, on place des rou leaux 
en bois de gaïac , su r lesquels sont enroulées les 
pièces. 

L 'arbre mo teu r por tan t le pignon qui commande 
la crémail lère reçoit son mouvement pa r l ' intermé­
diaire d 'une g rande roue dentée , commandée elle-
même par u n petit p ignon. Cet arbre porto trois pou­
lies : l 'une reçoit une courroie d r o i t e ; la deuxième, 
celle du milieu, est folle, et la t rois ième reçoit une 
courroie c ro i sée : on peut de cette manière donner un 
mouvemen t alternatif de va-et-vient à la table centrale . 

Dans cette ca landre , la press ion compr ime les fils 
et les fait pénétrer l 'un dans l ' au t re . 

La pièce est déroulée et enroulée plusieurs fois et 
soumise à un nouveau passage sous la ca landre . Les 

J O U L I N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 5 
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pénét ra t ions se déplacent et forment ainsi les fleurs ou 
eau do mo i r age . 

Cette machine donne une faible p roduc t ion , c'est-
à-dire quaran te à c inquante pièces de 100 mètres pa r 
j o u r . 

2· Calandre Deblon. — L a calandre Deblon (1) se 
compose o rd ina i rement de trois rou leaux en fonte de 
0 m , 6 0 0 de d iamèt re , dont les axes reposent sur des 
bât is en fonte, reliés h l eu rs par t ies supér ieures par 
u n en tab lement , et, à leur part ie infér ieure , par un 
socle solide. Les axes horizontaux de ces rou l eaux , 
vus do profil, forment entre eux un t r i ang le . 

Le rouleau supér ieur est mobile au moyen d'un 
m o u v e m e n t de vis . 

L a commande de la machine se fait au moyen d 'une 
tr iple poulie et d 'une série de cônes d ' engrenages : une 
disposit ion de leviers impr ime le m o u v e m e n t de r o ­
ta t ion aux rouleaux en m ê m e temps que leur change­
m e n t de marche à chaque tour . Cette machine donne 
u n r endemen t régul ier et abondant , et absorbe moins 
de force que la p récéden te . 

Calandre à pression hydraulique. — Cette ca landre 
se compose de trois rou leaux don t l e saxes hor izontaux, 
vus de profil, forment u n t r i ang le . Le t issu est enrou lé 
sur u n cylindre en bois , assez Eort, que l'on place entre 
les trois rou leaux de la ca landre . Il est pressé entre 
les deux cyl indres inférieurs et le cylindre supér ieur : 
lorsqu' i l a subi ainsi une forte press ion en t o u r n a n t 
dans un sens , on déroule le t issu et on l 'enroule à 
nouveau , on replace le rouleau sous les cylindres de 
la calandre auxquels on impr ime un m o u v e m e n t en 
sens opposé au p remie r . 

L a calandre à press ion hydrau l ique donne u n t rès 
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bon moirage ; son r endemen t est considérable , mais 
son instal lat ion est coûteuse . 

P o u r c a l a n d r e r les t issus avecles machines que nous 
venons de décr ire , on commence par les g o m m e r avec 
une des prépara t ions suivantes , puis on les sèche, on 
les cylindre, et enfin on les ca landre . 

Quart d 'apprêt . P o u r les 12/12 fils. 

E a u SO k i t o g r . Cire . . . . 250 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 8 - - Sui f 250 — 
D e s t r i u o . . . 1 — 

P o u r les 14/12 fils. 

E a u 50 k i l o g r . C i r e . . . . 250 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 7 — 500 S u i f 230 — 

D e s t r i n e . . . 1 — 

P o u r les 14/14 fils. 

E a u S0 k i l o g r . Cire . . . . 230 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 7 k i l o g r . S u i f 230 — 

D e s t r i n e . . . i — 

P o u r les 16/14 et les 15 /15 fils. 

E a u 50 k i l o g r . Cire 230 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 6 — Su i f 250 — 

D e s t r i n e . . . 1 — 

P o u r les 16/16 fils. 

E a u 50 k i l o g r . Cire 250 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 6 — S u i f 230 — 

D e s t r i n e . . . 1 — 

P o u r les 18/16 et les 17/17 fils. 

E a u 50 k i l o g r . Cire 251 g r a m m e s 
F é c u l e . . . . 5 — 500 S u i f 250 — 
D e s t r i n e . . . 1 — 
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P o u r calandrer avec apprêt, ferme, on g o m m e les 
tissus avec cette prépara t ion , on les sèche, puis on les 
ca landre . 

Apprêt ferme. 

Eau 100 k i l o g r . Cire 500 g r a m m e s 

F é c u l e . . . . 13 — Sui f 500 — 
D e s t r i u e . . . 5 — 

Pour le double apprêt , on passe deux fois le t i ssu à 
calandrer dans cette même prépara t ion ; pour le tr iple 
apprêt , le tissu subit trois passages . 

M A C H I N E S A G A U F R E R . — Les machines à gaufrer ont 
pour but de donner aux t issus (à ceux de coton, en 
part icul ier) , l 'aspect des t issus de soie, des peaux an i ­
males , etc. 

Ces machines se composent (fig. 38), de deux cy-
liudres en acier gravé dont les g ravures s 'adaplent 
exactement . 

L 'un des rou leaux reçoit à l ' in tér ieur un courant de 
vapeur d'eau dest iné à lu i donner la cha leursu l f i san te . 

Le tissu passe entre les deux rou leaux dont l 'écar-

Pour les 18/18 fils. 

E a u 50 k i l o g r . Cire 2'i0 g r a m m e s 

P é c u l e . . . . 5 — Suif 250 — 

D e s t r i u e . . . 1 — 

P o u r les 18/20 fils. 
E a u 50 k i l o g r . Cire 250 g r a m m e s 

F é c u l e . . . . 4 — 500 S u i f 230 — 

D e s t r i u e . . . 1 — 

P o u r les 20/20 fils. 
Eau 50 kilogr. Cire 230 grammes 
F é c u l e . . . . 4 — S u i f 230 — 
D e s t r i u e . . . 1 — 
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t e r t i R n t p e u t v a r i e r à l ' a i d e d e d e u x v o l a n t s m u n i s d e 

p o i g n é e s f a i s a n t m o u v o i r d e u x v i s d o n t l e s e x t r é m i t é s 

Fig. 38. — Machine à gaufrer (construction Welter, de Mulhouse). 

e x e r c e n t l e u r a c t i o n s u r c h a q u e b o u t de l ' a x e h o r i z o n ­
t a l d u r o u l e a u s u p é r i e u r . 

On r e m p l a c e q u e l q u e f o i s l e s r o u l e a u x e n a c i e r p a r 
d e s r o u l e a u x e n c u i v r e d o n t le p r i x e s t m o i n s é l e v é . 
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Los tissus gaufrés sont spécia lement employés pour 
le r e l iu re . 

M. Emile Wel le r , cons t ruc teur à Mulhouse, a ima­
giné une machine à gaufrer , qui ne possède qu 'un 
seul rouleau en acier ou en bronze gravé , le ou les 
aut res rou leaux sont en papier compressé pour rece­
voir l ' empre in te du rou leau g ravé . 

Voici d 'ail leurs la descript ion de cet appare i l . 
Les bâtis en fonte de cette machine portent trois rou­

leaux, dont deux en papier , celui du mil ieu, qui est en 
bronze ou en acier, reçoit la pression par un m o u v e ­
m e n t de vis avec volants à po ignées . 

Les rouleaux en papier ont 320 mil l imètres de dia­
mè t r e , celui en méta l destiné à recevoir la g r avu re a 
160 mil l imètres de d iamèt re , il est c reux p o u r laisser 
passer le couran t de vapeur d 'eau. 

Le rou leau inférieur en papier sert de sout ien au 
rou leau g ravé , qui , sans cet appui , fléchirait sur les 
collets dès que la table aura i t une d imension supé ­
r i eu re à 1 mè t re . J u s q u ' à 1 mèt re de l a rgeur , le rou­
leau inférieur n 'est pas indispensable . 

U n pignon sis sur l 'arbre des poulies motr ices t r ans ­
met la commande au rouleau en méta l par une roue 
droi te . 

M A C H I N E A G L A C E R . — Pour glacer les art icles croisés 
qui sont employés en doublure , on se sert de la y /a-
ceusc ou machine à glacer à la molette (fig. 39). 

Le but de la g laceuse doit donner du br i l lant sans 
écraser la côte, et donner au t issu sa l a rgeu r p r imi t ive . 

La machine à glacer est ainsi construi te : Dans un 
morceau de bois dur , creusé comme l ' indique la 
figure 39, glisse une sorte de molet te en acier dont 
les arêtes hor izonta les sont a r rond ie s . 

Cette molet te est m a i n t e n u e dans une chappe à 
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l ' e x t r é m i t é d ' u n l e v i e r v e r t i c a l e n L o i s , m o b i l e a u t o u r 

d ' u n a x e h o r i z o n t a l p a s s a n t à s o n a u t r e e x t r é m i t é . 

Ce l e v i e r p o s s è d e u n m o u v e m e n t a l t e r n a t i f de d r o i t e 

L 

à g a u c h e , q u e l u i c o m m u n i q u e u n a u t r e l e v i e r q u i 

j o u e le r ô l e d e b i e l l e , ce l e v i e r e s t fixé à u n v o l a n t 

a g i s s a n t c o m m e m a n i v e l l e . 
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Dans celte machine , le tissu passe entre la molet te 
et la coulisse. 

P o u r obtenir le g laçage , on fait agi r la pression 
qu 'on obtient au moyen de deux engrenages coniques 
qui permel tcnt de rapprocher la coulisse de la molet te . 

Avant d'être soumis à l 'action de l 'appareil p récé ­
demment décrit , le tissu doit être préalablement im­
prégné d'une des prépara t ions suivantes : 

A P P I Î Ê T D E S C R O I S E S 

Quar t d 'apprêt . P o u r les croisés 14 côtes . 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s d e c o c o 
F é c u l e . . . . 2 — o u de p a l m e . 250 g r a m m e s 
Cire 258 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 

P o u r les 13 côtes. 

E a u 58 k i l o g r . H u i l e s d e c o c o 
F é c u l e . . . . 2 — 500 o u d e p a l m e . 250 g r a m m e s 
Cire 230 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 

P o u r les 12 côtes. 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s d e c o c o 
F é c u l e . . . . 2 — 500 o u de p a l m e . 250 g r a m m e s 
Cire 250 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 

P o u r les 11 côtes. 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s d e c o c o 
F é c u l e . . . . 2 — 800 o u de p a l m e . 230 g r a m m e s 
Cire 250 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 

P o u r les 10 côtes. 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e d e c o c o 

F é c u l e . . . . 3 — 100 o u de p a l m e . 250 g r a m m e s 
Cire 230 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 
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M A C H I N E A G L A C E R 81 

P o u r les 9 cô les . 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s de c o c o 
F é c u l e . . . . 3 — 450 o u de p a l m e . 250 g r a m m e s 

Cire 250 g r a m m e s o u t o u r u . a u t e . 100 — 

P o u r les 8 côtes . 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s rie c o c o 

F é r u l e . . . . 3 — 830 o u de p a l m e . 250 g r a m m e s 
Cire 250 g r a m m e s o n t o u r n a n t e . 100 — 

P o u r les 7 côtes. 

E a u £ 0 k i l o g r . H u i l e s ' d e c o c o 
F é c u l e . . . . 6 — 250 o u d e p a l m e . 250 g r a m m e s 

Cire 250 g r a m m e s o u t o u r n a n t e . 100 — 

Double et triple apprêt . Cet apprê t se fait souvent 
pour les art icles croisés 6 et 7 côtes . 

E a u 50 k i l o g r . H u i l e s d e c o c o 

F é c u l e . . . . 6 — 500 o u de p a l m e . 230 g r a m m e s 
D e s t r i u e . . . 2 — 500 Cire 250 — 

Pour les doubles apprê ts , les t issus sont passés 
deux fois dans le m é l a n g e , pour les tr iples apprê ts , 
ils y passent trois fois. D'une façon générale , les pièces 
une fois g o m m é e s , sont séchées sur les t ambours des 
séchoirs, puis on les porte à l 'étente à air où elles sont 
exposées pendan t un temps var iable . Le t issu absorbe 
l 'humidi té de l'air et se trouve moins rude qu 'au sort ir 
des séchoirs. Enfin on l 'humecte à la machine à hu­
mecter et on le laisse enroulé v ing t -qua t re heures afin 
que l 'humidi té pénèt re bien dans la masse . On cy­
lindre alors à froid sans frict ion, pu is on glace à la 
mole t t e . 

M A C H I N E S A D É H O J I P R E . — Souvent dans l 'apprêlage 
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pre . On arrive de cette façon à donner a u x tissus le 
toucher exigé . 

Les mach ines à dérompre fîg. 40 sont const i tuées 
pa r un ou plusieurs rouleaux munis de lames disposées 

des t issus, il arr ive que deux pièces de m ê m e quali té 
p résen ten t un toucher différent. Afin d'éviter de 
r ecommencer toute la série des opéra t ions prél iminai­
res de l 'apprètage on a recours aux machines à dé rom­
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en hél ice ; ces lames pa r t en t du centre des rou leaux 
pour se développer à droite et à gauche . 

Les rou leaux possèdent un mouvement rapide de 
rota t ion en sens inverse de la marche du t issu. 

P a r leur mouvemen t , les lames hélicoïdales d imi­
nuen t la trop grande adhérence des fibres, les désaglu-
t inent et r enden t au tissu sa souplesse. 

MACHINES A BEETLER. — Les mach ines à beetler ser­
vent à donner aux tissus de coton ce br i l lant et cette 
souplesse , qui font que l 'on ne saura i t dire si on a 
affaire à du coton ou à de la soie. 

Le beetlage est sour tout employé pour l 'article sati­
ne t te . 

En généra l , une beet leuse se compose d 'une série de 
pilous en bois ou en méta l , qui v iennent f rapper al ter­
na t ivement sur le t issu. Celui-ci est enroulé sur un 
cylindre an imé d'un m o u v e m e n t de ro ta t ion et de 
t rans la t ion . 

P a r suite de ce mar te lage les fibres du t issu acquiè­
rent cet assoupl issement qui leur donne la souplesse 
et l 'élasticité de la soie. 

Nous c i terons comme exemple 'de ces machines , la 
beet leuse Dehai t re fig. 4 1 . 

Cette machine se compose de deux bât is en fonte 
entre lesquels se t rouvent trois rou leaux tournan t dans 
une paire de disques communs et sur lesquels le t i ssu 
est enroulé . 

Su r le côté d 'un des bâtis sont disposés les diffé­
r en t s o rganes qui donnent le mouvemen t aux diverses 
pièces de la machine . 

Au-dessus des rou leaux se t rouvent les mai l loches . 
Chaque mail loche est suspendue à une bande de cuir 
fixée à un ressor t demi-circulai re en acier . La pe r ­
cussion agi t sur ce ressort et empêche tout choc n u i . 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



s ib l e d e se p r o d u i r e s u r l e s a u t r e s p a r t i e s de la m a c h i n e . 

L e s m a i l l o c h e s d o n n e n t e n v i r o n q u a t r e c e n t v i n g t s 

c o u p s p a r m i n u t e ; o n p e u t a v e c c e t t e m a c h i n e b e e t l e r 

d e q u a t r e à v i n g t p i è c e s . 

L e b e e t l a g e e s t d e t o u s l e s a p p r ê t s c e l u i q u i 

d e m a n d e l e s s o i n s les p l u s m é t i c u l e u x , le p r i n c i p a l 

Fi" . 4 1 . — M a c h i n e à b e e t l e r ( P e r d . D e h a i t r e ) . 

d é t a i l d e c e t t e o p é r a t i o n e s t c e r t a i n e m e n t l ' o p é r a t i c n 

m é c a n i q u e . 

D ' u n e f a ç o n g é n é r a l e v o i c i c o m m e n t l e b e e t l a g e 

s ' e f fec tue : 

O n h u m e c t e le t i s s u , o n b e e l l e p e n d a n t u n q u a r t 

d ' h e u r e e n v i r o n , e n t o u r n a n t p e n d a n t l e m ê m e t e m p s , 

p u i s o n a t t a c h e l e s b o u t s . O n c y l i n d r e à f ro id e t s a n s 
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friction, puis avec friction; on a t te int de cette façon 
le .brillant dési rable . 

On foularde à l 'eau, on porte aux séchoirs , on 
humecte de nouveau mais l égèrement , ou te rmine en 
beetlant, tout en t ou rnan t pendant une heure en­
viron. 

Emile Wel te r (de Mulhouse), a imaginé un beetle, 
nouveau modèle , de const ruct ion très sol ide, il p r é ­
sente sur tous les au t res sys tèmes , l 'avantage sér ieux 
et incontestable de n 'ê t re plus sujet à l ' usure , ni aux 
répara t ions . Le perfect ionnement consiste dans la dis­
position des croisillons de la came, qui ne por ten t 
pins de clavettes en bois, mais possèdent une coulisse 
dans laquelle s ' engagent d i rectement , pour leur sou­
lèvement , les nez en fonte de la came . Cette came est 
commandée par des poulies et des engrenages , calés 
sur un arbre t ransversal enfer, qui soulèvent les p i lons . 
Ces pilons sont en bois de charme et pèsent 18 ki los 
chacun. 

Les rou leaux qui reçoivent les tissus à beeller sont 
au nombre de deux, dont l 'un sert pour enrouler avant 
et dérouler après l 'opérat ion, pendant que l 'autre se 
trouve sous l 'action des pi lons. 

Ces rou leaux sont en fonte et t raversés par un a rbre 
en fe r ; ils peuvent se déplacer facilement au moyen 
d'un mouvemen t spécial de vis et de volant . 

Afin d'éviter que les pilons frappent le tissu tou­
jours au même endroit , une disposition d 'engrenages 
et d 'excentriques impr ime au rouleau en fonction un 
mouvement de va-et-vient . Ce rouleau est act ionné 
par un m o u v e m e n t de changement de vitesse à fric­
tion assis sur un socle en fonte. 

Tout l 'appareil reposant sur un socle en fonte, on 
peut le placer dans n ' impor te quel local, sans qu ' i l 
faille, comme c'est le cas pour les beelles angla is , 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



e n d o m m a g e r le m u r pour y loger les suppor ts des 
poul ies . 

Conditionnement. — Les mat ières texti les renfer­
men t une quant i té d 'humidi té variable suivant les tex­
tiles et les condit ions a tmosphér iques dans lesquelles 
ils son tp l acés . Le condi t ionnement a p o u r b u t de déter­
miner cette humid i t é pour un poids donné de text i le . 

L 'échant i l lon est suspendu à l 'un des fléaux d 'une 
balance fixée sur une éluvo à circulat ion d'air , chauf­
fée à 115 degrés , j u squ ' à ce qu'i l ne perde p lus d 'hu­
mid i t é ; on obtient ainsi le poids absolu. On dé termine 
ensui te le poids condi t ionné, en ajoutant à son poids 
absolu une cons tan te , qui expr ime la quaut i té d 'eau 
que peut r ep rendre un textile abso lument sec, exposé 
pendant quelque temps dans une chambre bien aérée . 

Nous donnons dans le tableau suivant , le poids d 'eau 
légal de cer ta ines fibres. 

R e p r i s e s 

7 1/2 
8 
8 1/2 

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

i d . 

S o i e , r e p r i s e l é g a l e . 
B l o u s e s ( l in e t c h a n v r e ) . 
' K t o u p e s filées. 
J u t e e t P h o r m i u m . 
Bloiise3 r e p r i s e l é g a l e . 

L a i n e , a n c i e n n e r e p r i s e l é g a l e . 

M a t i è r e s 

9 
10 
11 
12 
12 1 /2 

13 3 / 4 
14 
1B 
17 il n o u v e l l e r e p r i s e l é g a l e . 
18 1/4 « r e p r i s e u s u e l l e d u nu ir . 
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c i i A i ' m u ; il 

LE COTON 

G É N É R A L I T É S . — Le colon (fig-. 4 2 ) employé à la fabri­
cation de nos t issus , est const i tué par des poils soyeux 

F i g . 4 2 . — C o t o n . 

qui en touren t la gra ine de cer tains arbustes de l a 
famille des Malvacées (genre gossypium). 

Les principales espèces cul t ivées sont : le coton­
nier herbacé {gossypium herbaceum) et le cotonnier 
arborescent [gossypium arborescens). Ces doux espèces 
croissent dans les pays chauds et humides . 

Le coton est formé en grande par t ie de cellulose 
p u r e ; sa couleur est généra lement b lanche , cependant 
elle peu t varier du j a u n e pâle au b r u n rougeâ l r e , 
comme dans \c jumelbrun d 'Egypte et le coton nankin. 
Certains au teurs , r ega rden t ces différentes teintes, 
comme des nuances originelles du colon, d ispara is ­
sant par la cu l ture , mais repara i ssan t par a tavisme, 
dans cer ta ines condit ions par t icu l iè res . 
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L a fibre du coton se présente sous forme d 'un ruban 
plus ou moins contourné , aplati et pourvu de deux 
rebords ou our le ts . 

Commerc ia lement les cotons se divisent en : cotons 
longue soie (25 à 40 mil l imètres) et cotons courte soie 
(10 à 25 mil l imètres) . Le tableau suivant nous mon t r e , 
r é sumées en d i ag rammes , les longueur s m a x i m a et 
m i n i m a de diverses sor tes de coton. 

Les filaments du coton, sont les seuls filaments tex­
ti les qui ne soient i n t imemen t unis à des corps étran-

Réunion 
longue 
soie 

Réunion 
con/fe 

H a ï t i 

ào/i 
T a U i 

Ó077 
Nouvelle 
Orléans 

T e x a s 
ires 

P é r o u 
langue 
SOtt 

Bengale 

- - - -- - - -

--

Fig. 43 . — Longueur maxima et minima de diverse» sortes 
de coton. 

gers , dont il faille les débarrasser avant la filature et 
le t i ssage . 

Coton mort. — W a l t e r Crum a étudié l 'un des p re ­
m i e r s , vers 1848, un coton qui se rencont re parfois 
mé langé au coton b ru t et qui à la te in tu re , reste habi­
tue l lement b lanc . Il vit que ce colon, désigné sous le 
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nom de coton mor t , n 'es t autre chose qu 'un coton non 
encore arr ivé à ma tu r i t é . 

Statistique culturale et commerciale. — L a con­
sommation européenne , réunie à celle des Eta ts-Unis 
et des Indes , est de plus de deux milliards de ki los , 
sur lesquels les E ta l s -Unis fournissent p lus d'un mil­
liard et demi . 

F i g . 4 4 . — C o t o n aa, c o u p e s d e s f i b r e s ; bb, f i b r e s ; c e , p o i n t e s 
( d ' a p r è s V é t i l l a r t ) . 

En F r a n c e , la consommat ion du coton, suit sa mar ­
che len tement progress ive . Pendan t l 'année 1889, elle 
a été de 125 mil l ions de k i los . Notre expor ta t ion , 
après avoir atteint 54,000 tonnes , est tombée au-des­
sous de 20,000. 

L ' indus t r ie du coton, comptai t en 1887, 895 é ta­
bl issements ; 121,000 ouv r i e r s ; 65,000 chevaux-
vapeu r s ; 5,090,000 b roches ; 72,800 mét iers mécani­
q u e s ; 28,200 mét ie rs à b ra s . 
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L a Tunis ie n ' expor te pas de coton, mais elle en 
cultive pour ses habi tan ts . E n Algér ie , la cul ture du 
coton, est à peu près délaissée au jourd 'hu i . 

Examen microscopique des fibres de coton. — Les 
poils de coton sont toujours indépendants les uns des 
au t res , ils sont plats et souvent tort i l lés en l i re-bou­
chon (fig. 44). 

On aperçoit en out re de chaque côté de ces rubans , 
une bordure br i l lante en forme de bourre le t . 

Les pointes du coton ne sont j a m a i s effilées, elles 
sont généra lement larges et a r rondies (fig. 44). 

Les coupes de ces fibres p résen ten t des cellules iso­
lées de formes a r rondies et a l longées repl iées sur 
e l les -mêmes vers les ext rémi tés (1) . Ces coupes sont 
quelquefois aussi con tournées en S (fig. 44). 

Enfin la cavité centra le est représentée par une 
l igne qui suit la forme extér ieure de la coupe. 

É G H E N A G E . — Le coton tel qu'il arr ive en Eu rope 
a déjà subi , dans les pays d 'o r ig ine , u n ne t toyage 
p ré l imina i re ; il a été ég rené , c 'est-à-dire, dépouillé 
de ses semences . 

Si l 'on embal la i t le co ton avec ces dernières , il 
deviendrai t sale et hu i l eux et serait impropre au filage. 

On a long temps pra t iqué l ' ég renage à la main , 
mais main tenan t cette opéra t ion se fait à la m é c a ­
n ique . 

P o u r démont re r le pr incipe d 'une égreneuse méca­
n ique , nous décrirons l ' égreneuse Mac-Carthy-gin. 

Egreneuse Mac-Carthy-gin. — L 'o rgane principal 
de cotte machine est un rouleau de bois , r ecouver t 
d 'une peau de bufile tannée, très dure et roulée en 

(1) V o y . V e t i l l a r t , Études sur les fibres végétales textiles employées 
dans l'industrie, 1876. 
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hélice. Devant ce rouleau sont placées ver t ica lement , 
deux règles en fer ou en acier, de m ê m e longueur 
quele rouleau , et dis tantes de trois mill imètres environ 
l 'une de l ' au t re . 

La partie de ces règles , qui doit se t rouver en con­
tact avec le coton, est arrondie eL polie, de manière 
à ne présenter aux fibres, aucune part ie t r anchan te . 

La règle supér ieure est immobile , la règle inférieure 
à un mouvemen t de va-e t -v ient très rapide tandis que 
le rouleau tourne , avec une vitesse beaucoup moindre 
ent ra înant le co ton , lorsqu' i l est en t iè rement dégagé 
des gra ines . Le bou t des brins se t rouve saisi par le 
cuir du rou leau et la g ra ine se rapproche de la règle ; 
mais avant qu'elle ne puisse suivre la mèche, dans 
l 'espace laissé l ibre , la p laque s'élève rap idement et le 
bat v ivement deux ou trois fois. La gra ine tombe 
d'un côté et le coton ent ra îné par le cyl indre cont inue 
sa rou te . 

Les égreneuses imaginées r écemment , ne sont que 
des perfect ionnements plus ou moins complets de cette 
machine . P a r m i ces dernières nous citerons l ' ég re -
neuse Dobson et Barîow. 

Cette mach ine est consti tuée essent ie l lement par 
un cylindre formé de d isques de peau de m o r s e , j u x ­
taposés et fortement compr imés , devant lequel tourne 
d'un m o u v e m e n t con t inu et assez rapide , un arbre de 
lames obl iques , assez semblable au cyl indre des 
machines à tondre . Les graines sont obl igées, par 
l 'obliquité des l ames , d'aller et venir le long du cy­
l indre ; lorsqu 'e l les sont dépouil lées, elles tombent 
dans u n récipient ad hoc et le coton est détaché de 
l 'autre côté du rou leau do cuir . 

Le r endemen t de coton égrené est de un tiers ou de 
un quart du coton bru t , suivant les pays , les qualités 
du coton et les machines employées . 
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Souvent après l ' égrenage, le coton subit une sorte 
de ne t toyage dans une caisse dont le fond est en toile 
méta l l ique , afin de laisser échapper les pouss iè res . 
Out re le n e t t o y a g e , celte opérat ion a pour but de don­
ner au coton une plus belle apparence . 

Enfin le coton est épluché ; dans cette manipula t ion , 
on enlève à la main toutes les part ies t achées , ainsi 
que les corps é t rangers qui ont échappé à l ' ég renage , 
puis il est mis en bal les . 

A R T . I . — F I L A T U R E D E C O T O N 

L a filature du coton s'effectue en d e u x opérat ions : 
1° Préparation; 2° filage proprement dit. 

1° P i i É P A i u r r o N . — La prépara t ion comprend le bat­
tage, le cardage, \cpeignage, Xétirage sans torsion et 
Y étirage avec torsion. 

a) B A T T A G E . — Le bat tage a pour but : 1° d 'ouvrir le 
coton, c 'est-à-dire de lui rendre l 'état floconneux qu'i l 
possédait avant l 'embal lage ; 2° de le débar rasser des 
corps é t rangers qui le soui l len t ; 3° de le t ransformer 
en une nappe qui, sur une longueur dé te rminée , pèse 
un poids donné . 

L e bat tage se fait soit à la main , soif à la méca­
n ique . 

Le premier est très pernicieux à la santé des ou­
vr ie r s et 'n'est généra lement appliqué qu ' aux cotons 
de Géorgie, qui ne pourra ien t suppor te r l 'action du 
ba t tage mécanique . P o u r bat t re le coton à la main , 
on le frappe dans tous les sens, à l 'aide d 'une ba­
guet te , après l 'avoir étalé sur un cadre rec tangula i re 
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dont le vide est rempli par une série de cordes para l ­
lèles et suffisamment t endues . 

Le ba t tage mécanique est aujourd 'hui universel le­
ment employé. Il existe un g rand nombre de ba t teurs 
qui sont tous basés sur le même principe. Nous décri­
rons le batteur double Dobson qui agit comme ouvreuse 
et comme ba t teur . 

Batteur double Dobson. — Dans cette machine , 
on agit de deux manières à la fois sur le coton : 1° en le 
frappant plus ou moins v iolemment , à l 'aide d 'une 
sorte de volant ou batte pour en détacher les impu­
retés ; 2° en aspirant , à t ravers une toile métal l ique, la 
poussière et les corps é t rangers légers qui salissent 
le coton : généra lement le coton subit dans un ba t teur 
deux bat tages et deux venti lat ions successives. 

Le coton étant étalé sur une toile sans fin est saisi 
par deux cylindres cannelés . Au m o m e n t ou il va 
abandonner les cylindres cannelés pour tomber dans 
une cavi té , située au bas du bat teur , le coLon est vio­
lemment frappé p a r l e s bras de la bat te . Les impure tés 
lourdes tombent alors et passent à t ravers une gril le 
qui forme le fond de la cavité . 

Derr ière ces p remiers o rganes , se t rouvent des tam­
bours en toile méta l l ique , au centre desquels se p ro­
duit une aspirat ion énergique . 

Le coton poursu ivan t sa marche dans l 'appareil 
vient s 'appliquer sur ces t ambours et est en t ra îné avec 
eux. Pendan t ce trajet, la poussière disparaî t aspirée 
par le vent i la teur . 

Enf 'n , il arr ive un momen t ou le coton est sons-
trait à l 'influence de la ventilation des t ambours et 
re tombe dans un second système semblable à celui que 
nous venons de décrire. 

A la sortie de ce second ba t tage , il est for tement 
condensé et comprimé entre deux rouleaux de fonte et 
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forme une nappe qui s 'enroule au tou r d 'un axe en 
bois ou en fer. 

L a bat te est rapprochée ou éloignée des cyl indres 
dél ivreurs , su ivant que l'on veut travail ler des cotons 
courts ou longs , gros ou fins. 

La batte qui net toie é n e r g i q u e m e n t le coton a l ' in ­
convénient d'en affaiblir la fibre, line t rès ingénieuse 
disposit ion, inventée par MM. Dobson et Ba r low , r e ­
médie à cet inconvénient . Les bras des bat tes au lieu 
d'avoir comme longueur à peu de chose près le 
rayon du cylindre, sont plus cour t s d 'une dizaine de 
cen t imèt res . 

La barre t ransversale qu i a ord ina i rement une fo rme 
rec tangula i re à arêtes vives, est remplacée par une 
bar re en fer r o n d ; sur ce fer r o n d sont des poignées 
ou lléaux en dehors et sur la même ligne que le b ras 
de la ba t t e . Lorsque les l léaux v iennent à rencont re r 
le coton bien qu'i ls le frappent éne rg iquemen t , leur 
action est moins brusque que celle d 'une ba t te r i ­
g ide . 

Une longueur do nappe livrée par minute aux b a t ­
teurs reçoit 20,000 ou 25,000 coups de bat tes et près 
de 20 chocs par g r a m m e s . 

Les déchets sur l ' ensemble des ba t t eurs et des 
ouvreuses sont d 'environ 2 p . 100 pour les cotons 
longue soie, 3 p . 100 pour les moyens et 5 à G p . 100 
pour les cotons courte soie. 

b) C A R D A G E . — Le cardage est destiné à développer 
les fibres, à les disposer aussi para l lè lement que 
possible et à leur impr imer un c o m m e n c e m e n t d 'é t i ­
rage et d 'échelonnement par une action de g l i s sement 
progressif impr imé à la masse . 
[j^Le ruban de carde se compose d 'une bande de cu i r 
t anné , recouvert sur toute sa surface de donts régu-
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CARDAGE 9 5 

l iè rement espacées . Ces dents se font deux par deux 

d'un m ê m e morceau de fil de fer; en Ang-leterreon ; 
remplacé le cuir , par un fort t issu de coton endui t d 

a 

le 
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caoutchouc. Cette modification empêche les t rous de 
s 'élargir aussi facilement qu 'avec le cuir. 

Les cardes ont un degré de finesse très var iable , 
suivant leur des t ina t ion ; les p lus fines renferment 
j u squ ' à cent quaran te dents simples ou soixanLe-dix 
dents doubles , au cent imètre ca r r é ; les plus grosses 
ont environ soixante dents simples ou t rente doubles . 

Une carde, considérée dans toute sa simplicité, se 
compose de deux peignes à dentures opposées et se 
mouvan t en sens contra i re , dé te l le façon que tous les 
fils de coton se t rouvent plies en deux et dirigés dans 
la même direction. 

L a figure 43 nous mont re une vue théor ique de la 
cardeuse Mart in, telle que la donne M. Michel Àlcun 
dans un travail des la ines (1). 

E n A se t rouve une toile sans fin qui conduit la 
la ine aux a l imentai res B, ceux-ci la l ivre au gros t am­
bour G, au-dessus duquel se t rouvent les t ravai l leurs D 
et les débour reurs E. Deux volants F F dépouil lent le 
g ros t ambour pour t r ier les par t ies cardées aux pei-
g n e u r s cylindriques GG dont la nappe est détachée 
par les pe ignes P P . 

c) P E [ G N A C , E . — L e pe ignage appliqué au coton a 
complè tement modifié la filature, no t ammen t pour les 
numéros fins. 

P o u r démontrer le pr incipe du pe ignage mécanique 
nous décrirons la pe igneuse He i lmann . 

La peigneuse Heilmann est une combinaison d 'un 
appareil a l imentaire avec un apparei l pe igneur et avec 
un appareil à la fois a r r acheu r et r éun isseur . On réa-

(1) A lcan M i c h e l . i'abrication des étoffes. Traité du travail de la 
laine cardée. P a r i s 1867. Traité du travail des laines peignées. Par i s , 
1873 . J. B a u d r y , é d i t e u r . 
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lise avec cette machine l 'épurat ion des fibres, leur 
redressement parallèle ainsi que la séparat ion des 
brins courts et des brins longs . 

Peigtieuse Heilmana. — L'apparei l a l imenta i re , 
auquel arrive la toulTe à peigner pousse successive­
ment et par interval les égaux , une nappe de colon, 
qui est saisie par une pince placée en face d 'un cyliu-
dre peigneur , an imé d'un m o u v e m e n t circulaire con­
t inu; au moment ou les aiguilles du cylindre pei­
gneur arr ivent près de la pince, cette dernière s 'abaisse 
et fait pénétrer les aiguil les dans la nappe . Le cylin­
dre puigneur a rmé d'aiguilles de p lus en plus fines 
exerce son action sur la partie extér ieure ù la p ince , 
dite tête de mèche, puis un apparei l dit a r racheur , 
vient appliquer un cylindre couvert de peau sur un 
segment cannelé porté par le t ambour pe igneur , à ce 
moment , un peigne rect i l igne vient tomber et s'im­
planter dans la tète de m è c h e ; la pince s 'ouvre , une 
nouvelle l ongueur de la nappe est a l imentée pondant 
que l 'absorption do la touffe en travail s'effectue, les 
aiguilles du peigne rect i l igne ont refoulé en arr ière 
les impure tés et les filaments courts qui se t rouvaient 
dans la queue de la mèche . Chaque tète de mèche est 
en outre ra t tachée à la queue de la précédente , par 
suite du mouvemen t de recul des cylindres a r racheurs . 
Le laminage produi t entre ces cylindres, soude les 
filaments pour reformer un ruban cont inu que la 
machine délivre régu l i è rement . 

Par ce qui précède nous voyons que la peigneuse 
Hei lmann, consiste à prendre une mèche , à la pincer 
fortement à une ex t rémi té , à y faire passer successi­
vement des peignes de plus en plus fins, pour enlever 
les boutons , mal ières é t rangères et filaments courts , 
puis à pincer le bout do la part ie poignée et procéder de 
même pour l 'autre exlrémiLé, enfin, à ra t tacher celte 

Jouu.v. — Industrie des tissus. 6 
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mèche à la mèche précédente pour obtenir un r u b a n 
cont inu . 

Il existe d 'autres peigneuses mécan iques qui sont 
plus ou moins basées sur celle que nous venons de 
décrire. 

Banc d'étirage. —• Le banc d 'é t i rage se compose 
o rd ina i rement de quatre paires de cyl indres l amineur s 
à rota t ion cont inue . Chaque paire est formée : 1° d 'un 
cyl indre inférieur méta l l ique , dont la surface est for­
mée de cannelures t r iangula i res paral lè les à l 'axe, ces 
canne lures permet ten t de t endre e t 'de serrer davan­
tage les filaments; 2 d 'un cylindre supér ieur , dit de 
press ion, éga l emen t méta l l ique , ma i s dont la surface 
est recouver te d 'une double enveloppe afin d 'exercer 
sur le coton, une adhérence douce et flexible. 

Si le ruban de coton subit un é t i rage trop g rand , 
il se p rodu i ra des inégal i tés d 'épaisseur , il y au ra des 
part ies claires et des par t ies plus denses et les fibres 
seront inéga lement échelonnées ; si, au cont ra i re , l 'éti­
rage est t rop faible, la finesse exigée se ra t rop longue 
à obtenir et le r edressement des fibres sera incomple t . 

P o u r obvier à ces inconvénients on a recours au 
doublage, c 'es t-à-dire à la r éun ion d 'un cer ta in n o m ­
bre de rubans qu 'on soumet ensemble à l 'action des 
l amineurs . Si l 'on r éun i t par exemple , six rubans et 
qu 'on les lamine en m ê m e t emps , le r u b a n ob tenu , 
après l 'action du banc d 'é t i rage, au ra une section égale 
à celle d'un de ces rubans et une longueur six fois plus 
g rande . 

P a r ce qui précède, on voit que les doublages ont 
ce double avantage , d 'éviter les solut ions de cont i ­
nu i té , de r endre les r u b a n s homogènes et d ' a t ténuer 
l eu r s défauts. 

d) E T I R A G E . — Etirage et doublage sans torsion. L'é-
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F i g . 46 . — B a n c à b r o c h e 3 ( A l c a n ) . 

ge a pour but de t ransformer les rubans ébauchés 
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et plus ou moins régul ie r s , en rubans p lus m i n c e s , 
aussi régul iers et aussi homogènes que poss ib le , au 
moyen de nouveaux gl issements obtenus par l eu r pas ­
sage entre u n certain nombre de cyl indres l ami ­
n e u r s . Pa r les doublages répétés on arr ive à d o n n e r 
aux rubans l 'état convenable pour être t r ans fo rmés en 
fils parfaits . 

L ' é t i r age et doublage sans torsion s'effectuent de la 
façon suivante : supposons deux paires de cyl indres 
paral lèles , ayant leurs axes deux à deux dans un m ê m e 
plan vert ical , et tournan t dans le m ê m e s e n s ; les 
cylindres antér ieurs marchen t avec une vi tesse deux 
fois moindre que les cylindres pos tér ieurs . Si l 'on fait 
passer ma in tenan t , un ruban de coton entre les deux 
paires de cyl indres , les fibres saisies par les cyl indres 
pos té r ieurs , seront en t ra înées avec une vitesse double 
de celles qui seront encore ma in t enues par les cy­
l indres an té r ieurs . 

Dans ces condi t ions , il se p rodu i ra un a l l ongemen t 
résul tant du g l i s sement et de l ' éche lonnage des fibres 
les unes sur les au t res . 

P o u r o b t e n i r un a l longement régul ie r , il est i nd i s ­
pensable que l 'espace compr is entre les deux paires 
de cylindres soit plus g rand que la l ongueu r des 
fibres, afin que celles-ci ne puissent être saisies en 
m ê m e t emps . 

L a réunion des cylindres l amineurs , const i tue ce 
qu 'on n o m m e le banc d'étirage. 

d) E T I R A G E E T D O U B L A G E C O M B I N É S A V E C L A T O R S I O N . — 

Dans cette opérat ion le ruban atteint un degré de 
finesse plus avancé que dans l 'opérat ion précé­
dente . 

P o u r a t te indre plus vite l'affinage voulu les dou­
blages sont cons idérablement rédui ts . P o u r r e méd ie r 
au défaut do consis tance du ruban de coton subite-
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F i g . 47 . — M o d i f i c a t e u r de v i t e s s e . 

Ce chariot monte et descend a l t e rna t ivement . Le 
chemin parcouru par ce chariot est égal à la hau teur 
de la bobine N. Le fil délivré par les cylindres lami­
neurs va s 'enrouler sur la bobine N, en passant par 
une pièce creuse , dite ailette b, qui est fixée sur le 
haut de la broche. 

Les vitesses de la bobine et de l 'ailette sont réglées 
différemment, de façon à obteni r une certaine tens ion, 
qui doit demeure r cons tamment uniforme, cette t en ­
sion est donnée par P de b en N ; cette tension ajoutée 
à la torsion, qui résulte du mouvemen t rotatoire de 
l 'ai let te, donne au ruban la solidité voulue . 

ment aminci , on a recours soit à la friction, par le 
rota t ro t teur , soit à la tors ion effectuée par le banc à 
broches. 

Banc à broches. — Le banc à broches (fig. 46) se 
compose : 1° de cylindres é t i r eurs , semblables à ceux 
décrits dans l 'é t i rage s imple ; 2° d 'une broche ou tige 
verticale B ; sur cette broche, qui est animée d 'un 
mouvement de rotat ion rapide , se t rouve placée une 
bobine N suppor tée par un char iot I . 
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Nous disions p récédemment , que les vi tesses de la 
bohine et de l 'a i let te , devaient être réglées différem­
m e n t de façon à obtenir la m ê m e tension entre ces 
deux o rganes . En effet la bobine a u g m e n t a n t de dia­
m è t r e , au fur et à mesure que le fil s 'enroule à sa sur­
face, a t te indra i t t rès r ap idemen t une vitesse qui d é ­
passerai t de beaucoup celle de l 'ailette qui , elle, reste 
cons tante , et dé terminera i t la r up tu re des filaments. 

On a imaginé un appareil dont le but est de d imi­
nue r la vitesse de la bobine au fur et à mesure que 
son diamètre augmen te (fig. 47). 

Pa r l ' in termédiai re d 'une courro ie A, un cylindre G 
donne le mouvemen t à un cône d qui le t r ansmet à son 
t o u r à la bobine . L a courroie est en t ra înée , vers le 
grand diamètre du cône, par une crémail lère G munie 
d'une fourche F qui se déplace à mesure que le travail 
se fait. De cette façon, la vitesse de la bobine devient 
de moins en moins accélérée. 

Rotta frotteur. — Cette machine peu applicable pour 
les n u m é r o s fins rend de g rands services pour les nu­
m é r o s ord ina i res , son instal lat ion est en outre moins 
coûteuse que celle d un banc à broches . 

L e ro t t a frotteur se compose : 1° de cylindres lami­
n e u r s ; 2" d 'un cuir sans fin, an imé d'un mouvemen t 
de t rans la t ion au tour de ses rou leaux de suppor t et 
d 'un mouvemen t de va-et-vient t ransversa l ; 3° d 'un 
rou l eau frotteur doué d'un m o u v e m e n t de va-et-vient 
en sens con t ra i r e ; 4° deux cyl indres d'appel qui ag is ­
sent comme lamineurs . 

M. I . Imbs a en t iè rement modifié cet appareil et 
l'a r e n d u t rès p ra t ique . 

Dans le rot ta frotteur que nous venons de décrire , 
la course des o rganes frottants est très g rande et la 
surface agissante t rès pet i te , dans l 'apparei l modifié 
par M. Imbs , au contraire^ 1^ course est très petite et, 
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la surface agissante très g r ande . L ' é t i r age est donné 
par des cylindres cannelés très étroits ne pouvant re­
cevoir qu 'une seule mèche . Enfin les r ou l eaux cou­
verts de peau sont des loos-boss . 

FILAGE PROPREMENT DIT 

La deuxième part ie de la filature est le filage pro­
prement dit, qui a pour but de p rodui re un fil d 'une 
grosseur dé terminée . Ce fil, suivant l 'emploi auque l 
il est des t iné , doit rempl i r cer ta ines condit ions ; pour 
la sorte désignée sous le nom de cha îne , il doit pré­
senter une grande résis tance à la t ract ion et de plus 
être très é las t ique, pour la sorte n o m m é e t r a m e , il 
doit être très peu tordu et cependant assez rés i s tan t 
pour subir toutes les opérat ions du filage eL du t issage. 
Chacune de ces deux espèces de fils, doit ê t re e m m a ­
gasinée sous une forme par t icul ière . 

Le filage p rop remen t dit s'effectue soit d 'une m a ­
nière non in t e r rompue , soit d 'une man iè r e in termi t ­
tente. Dans le p remier cas le fil est renvidé au fur et 
à mesure de sa product ion , c'est le filage sur mét ier 
cont inu; dans le second une certaine l ongueur cons ­
tante est tordue puis renvidée, c'est le filage sur self-
Act ing. 

Comme mét ier cont inu , nous décrivons le mé t i e r à 
ai let tes. 

Métier continu àailette. — D a n s ce mét ier l ' é t i rage , 
de la mèche de coton se fait par les cylindres E F et la 
torsion est donnée par l 'ailette G do la hobino S. 
Comme on le voit dans la figure 48, le fil se rend direc­
tement à la bobine en qui t tant l 'ai let te. Voici d 'ai l leurs 
comment fonctionne cet appareiL : 

En R se t r o u v e n t l e s bobines a l imenta i res , qui t r ans ­
mettent la mècbe aux cylindres fournisseurs F mii 
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sont mus d'un m o u v e m e n t assez lent , immédia temen t 
après les cylindres fournisseurs , v iennent les cyl indres 
é t i r eu r s ; ces cyl indres sont dis tants des p remie r s 

» » - « 1 

Fig. 48.— Métier à filet:continu, à ailettes, pour lin mouillé 
(emprunté au Dictionnaire Lami). 

d'une longueur plus grande que celle des fibres du co­
ton, ils sont on outre an imés d'une vitesse dix à douze 
fois plus rapide que celle des cylindres F . L ' é t i r age s'ef-
feclue donc entre E F , en vertu du même principe que 
nous avons étudié à propos du banc à broches . 
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En quit tant les cyl indres é t i reurs F , le fil, ainsi 
aminci, se rend à l 'ailette g en passant dans le guide (i 
situé dans le p ro longement de l 'axe de la broche 13. 

L'ai let te est animée d'un m o u v e m e n t de rota t ion 
assez rapide qui augmente à chaque tour la tension 
du fil. 

La bobine S est placée sur un chariot G, qui possède 
un mouvemen t vertical de va-e t -v ien t de façon à pré­
senter au fil les différentes hau t eu r s de la bobine . 

Métier intermittent ou self Acting. — Les bobines 
al imentaires sont disposées sur un râtel ier et fournis­
sent la mèche de coton a u x cylindres é t i reurs , comme 
dans le cas précédent . Les broches , qui doivent donner 
la torsion au fil l aminé , sont placées sur un char iot 
qui s 'éloigne ou s 'approche des cylindres é t i reurs . 
En s 'éloignaut de ces cylindres le l aminage du fil 
s'effectue, dans le mouvemen t contraire on obtient le 
renvidage . On peut dire d 'une façon général que le 
chariot, pa r son mouvemen t de va-e t -v ien t , sert de 
régula teur à la torsion et au renvidage . 

M. Jacob, manufac tur ie r à Argen teu i l , a t rouvé le 
moyen d'util iser, dans la fabrication des t i ssus , des fils 
de coton s imples (n° s 50 à ISO) . Jusqu ' à ce jour , on ne 
pouvait t isser que les fils de colons re tors , à par t i r d 'un 
certain degré de finesse, car les fils de coton s imples , 
de même finesse, offraient t rop peu de rés i s tance . 

P o u r donner une idée de cette finesse, d isons que le 
n° 150 possède 300,000 mèt res de fil au k i l og ramme . 

L ' indust r ie textile cherchait , depuis long temps , à 
utiliser ces fils simples dont le prix de revient est de 
beaucoup inoins élevé que celui du coton re tors . 

Ce dernier coule, pour le n" 130, de 18 à 20 francs 
le k i l o g r a m m e ; le même n u m é r o , en fils s imple, ne 
coûte que 8 à 9 francs. 

M. Jacob a t rouvé un vernis pouvant sécher t rès ra-
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pidemont et donner au fil une apparence marchande , 
ainsi que la force et l 'élasticité nécessai re pour t ra­
verser , sans se rompre , les différentes opéra t ions du 
t i s sage . 

Voici quel sys tème emploie M. Jacob pour appl i­
quer ce vernis : il opère sur 50 fils à la fois. Au sort i r 
du fuseau, le fil passe dans un crochet guide fil puis 
dans un casse t r a m e ; d e l à , il se rend hor izonta le ­
men t , et en ligne droi te , dans trois bassins suivis cha­
cun d'un séchoir ; chacun de ces t rois bass ins est ter­
miné par un tube hor izonta l dont le diamètre in té r ieur 
est exac tement celui du fil. 

L e ' p r e m i e r bain est de composi t ion inconnue , le 
second est au collodion fluide et le t rois ième au collo-
dion épais . 

Au sort ir de ces ba ins successifs, le fil reçoit l 'action 
d'un rouleau lus t reur qui le condui t au bobinoi r . 

Ce procédé est éga lement applicable aux fils lin et 
a u x fils r a m i e . 

Les fils étant ainsi p réparés , subissent alors les ma­
n ipu la t ions décrites aux opérat ions pré l imina i res du 
t i ssage , c 'est-à-dire : le bobinage, l'ourdissage, le ga­
rage, l'encollage, le tissage proprement dit. 

Nous allons décrire ma in t enan t quelques t issus, en 
indiquant , chemin faisant, l eur mode de t i ssage . 

ART . I I . — Tissus DE COTON 

Selon leur fabrication les tissus de coton se divi­
sent en : 1° tissus unis, ana logues à la to i l e ; 2° tissus 
croisés; 3° tissus façonnés; 4° tissus veloutés 

§ I o r . — Tissus D E C O T O N U N I S . — Aux tissus de coton 
unis appar t iennent les tissus dont les fils de chaîne 
sont parallèles : 

1° Cotonnade (sous forme d ' indienne en toile de 
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colon); 2° nankin; 3o shirting (colonnade pour che­
mises) ; 4° jaconas; o° percale; 6° tissus faits avec du 
fil entièrement ou en partie teint ; gingham, barège, 
de coton, haincord; 7" tissus lâches, mousseline, or­
gandis, canevas', 8° tulle et gaze. 

C O T O N N A D E . — P a r m i les cotonnades on donne le 
nom de toile de coton aux tissus dont l ' a rmure est 
carrée. 

Ces toiles, dont le prix est moins élevé, que celles 
de lin ou de chanvre , ont été imaginées dans le but 
de faciliter à la classe pauvre , les moyens de se p ro ­
curer des objets de ménage de première nécessi té . 
• Ainsi que nous le verrons plus tard, les toiles de 

lin et de chanvre se fabriquent sur tou t sur des m é ­
tiers à bras , les toiles de coton, au cont ra i re , se fabri­
quent presque un iquement à la mécan ique . 

D'une façon géné ra l e la cotonnade présente des 
rayures en long ou bien encore comme la toile de 
F ie rs , des car reaux régul ie rs , blancs et b leus . 

Cette fabrication se fait su r tou t dans le Nord, en P i ­
cardie, en Normand ie , ainsi qu 'en Ecosse , en Suisse , 
en Italie et en Al lemagne . 

2° Nankins. — L ' a r m u r e des nank ins est taffetas, 
c'est-à-dire résul te du passage alternatif d 'une dui te 
sous un til et sur le suivant . On exécute cette a r m u r e 
en levant tous les fils impai r s et en baisant tous les lils 
pairs au m o m e n t du passage de la première du i t e ; on 
produi t le m o u v e m e n t inverse pour le passage de la 
deuxième dui te , ainsi de sui te . 

Dans les qual i tés ord ina i res , iL y a t rente fils de 
chaîne et t ren te fils de t r ame au cent imètre . 

Les nankins les plus usi tés en Europe sont d'un 
j aune variant de l 'abricot au chamois , ceux de chine 
sont de différentes couleurs . 
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Les véri tables n a n k i n s , ceux qui nous v iennent de 
la ville de ce n o m , doivent leur couleur j aune à la 
teinte naturel le du coton ; mais les au t res nankins sont 
fabriqués avec du beau coton, longue soie, que l'on 
te int lorsqu' i l est filé. 

On fabrique des nank ins en Europe , aux Phi l ip ­
p ines , aux E ta t s -Unis . 

Un fait bizarre, mais qui paraî t bien constaté, c'est 
que les gra ines de coton nank in , semées hors 
du terri toire qui les a produi t donnent un coton blanc. 

D 'aut re par t le coton nank in devenu blanc après 
avoir été t ransplanté , redevient nank in si on le sème 
de nouveau dans son pays d 'or igine. Cependant un 
coton blanc ordinaire ne devient pas j a u n e dans le 
pays du Nank in . 

E n Chine, le t issage des n a n k i u s , se fait encore 
pa r des procédés très gross iers et t rès anciens , c'est 
ainsi que le filage se fait au roue t , mais malgré ces 
causes d' infériorités, les nankins de Chine sont bien 
supér ieurs aux nô t res . 

Les nankins français ne sont pas toujours un is , on 
en t rouve dos rayés et d 'autres à c a r r e a u x ; les filets qui 
forment ces rayures et ces ca r reaux sont o rd ina i re ­
m e n t de coton blanc. 

Voici commen t on ar r ive à imiter le nankin de 
Chine. 

On donne un demi-blanc au coton, puis un bain de 
tan, dans la proport ion de 300 g r a m m e s de tan, pour 
500 g r a m m e s de coton ; le tan doit ê t re enfermé dans 
un sac. Lorsque le coton est refroidi, on le lave avec 
soin et on l 'avive avec un léger bain de savon . 

On peut ajouter au bain de tan un cent ième de ga­
rance p o u r donner au nank in , ce petit oeil rougeâ t re 
qui dist ingue le nank in chinois . D 'au t res fois on em­
ploie l 'oxyde de fer comme colorant . 
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P o u r net toyer le nank in , sans en al térer la couleur , 
il faut jeter une poignée de sel de cuisine dans de l 'eau 
de rivière, faire t r emper le t issu dans cette eau , pen­
dant v ingt -qua t re heu re s et laver ensui te à l 'eau de 
lessive chaude sans tordre et sans employer le savon. 

3° Shirting. — Le shi r t ing ou cretonne, est une 
toile de coton tissée en a rmure unie (semblable à celle 
du nank in ) , le tissu se rapproche du calicot, mais en 
diffère en ce qu'i l est fait en filés n u m é r o s , chaîne 8, 
10, 12 à 20 et t r ame 10 a 2 4 ; il comprend un très 
grand nombre de so r t e s . 

Les c re tonnes à gra ins carrés sont géné ra l emen t les 
plus lourdes . Il y a peu de différence entre le numéro 
de la chaîne et celui de la t rame et l 'égali té de g ros ­
seur du lin en t ravers et en long est p resque par­
faite. 

On exige pour ces t issus, beaucoup de main et sou­
vent m ê m e de la ra ideur , qual i tés qu 'on obt ient en 
employant des fils en bon coton et en excluant les 
déchets . Dans cette fabrication, on encolle for tement 
la chaîne et on mouil le la t r a m e . 

Les cre tonnes en genre shir t ing p ropremen t dit; 
sont t issées en forte chaîne et bien duitéos : la t r ame 
est plus fine que la chaîne . Le g ra in de ce tissu est 
long et donne un très bel aspect. 

4° Jaconax. — Le jaconas est un tissu de coton fin* 
et léger , à duites t rès se r rées , il t ient le milieu entre" 
la percale et la moussel ine que nous allons étudier , 
son a r m u r e est taffetas comme les nank ins . 

On fabrique cette étoffe à Ta ra re , Sa in t -Quen t in , 
en Suisse et en Angle te r re . 

5° Percale. — Tissu ras et t rès ser ré , beaucoup 
plus fin que le calicot, dont il n 'es t qu 'une variété . La 
percale , exige pour sa fabrication un apprêt spécial. 
Son a r m u r e est taffetas ou se rgé . Nous avons donné 

JODLIN. — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 7 
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précédemment l ' a rmure taffetas, nous n ' ind iquerons 
donc maintenant que l ' a rmure sergé . 

Le sergé peut s 'établir sur un rappor t chaîne , com­
p r e n a n t un n o m b r e variable de fils, que l'on indique 
à la suite du mot sergé : sergé de 3 , sergé de 5, etc. 

Chaque duite est liée avec l 'un des fils de rappor t 
et flotte sur ou sous tous les au t r e s et, pour les duifes 
successives, les points de l iage se placent success ive­
m e n t sur tous les fils du rappor t chaîne. Ce déplace­
m e n t d e 9 points de l iage , prend le nom de décoche-
m e n t . 

L a figure 14 (page 39) représen te un rappor t de 
se rgé de 4. 

On fait des percales brochées et des percales unies 
des t inées à l ' impression [calicot, percaline). Ces der­
n iè res se fabriquent pour r o b e s , r ideaux et a m e u b l e ­
m e n t s , quant aux percales b rochées , elles se fabri­
quen t comme les percales ord ina i res , en ce qui 
concerne le fond du t issu, il n 'y a de différence que 
dans l 'application du façonné. 

L a percaline possède un tissu moins serré que celui 
de la percale , ce qui lui donne un aspect pe lucheux , 
lorsqu ' i l v ient d 'être p r épa ré . Ce t issu est teint après 
t i ssage et subit géné ra l emen t un g o m m a g e qui lui 
donue un ton lus t ré . L a percal ine diffère de la l u s ­
t r ine , en ce que ses fils n 'ont subi qu 'une torsion moins 
forte. On fait des percal ines de tou tes nuances : quel­
ques-unes reçoivent souvent à chaud un gaufrage 
quadr i l lé . 

Ce gaufrage s 'obtient en faisant passer la percal ine , 
p réa lab lement humectée à l 'aide d 'un liquide d 'apprêt , 
entre deux cylindres chaudes et por tant à leur surface, 
l 'un u n quadril lé en relief, l 'autre un quadri l lé en 
c reux . E n exerçant sur ces cyl indres , une assez forte 
press ion, on reprodui t fidèlement le dessin quadr i l lé . 
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Le calicot se tisse comme les précédents et n'offre 
rien de part icul ier dans sa fabrication. 

Il existe encore un tissu ana logue au calicot, 
nommé longotte. Cette variété de calicot, forme une 
sorte in termédia i re ent re la toile de coton et les tissus 
destinés à l ' impr imer ie ; elle est plus grosse et plus 
lourde que le calicot ordinaire . 

6° Tissus FAITS AVEC DU FIL ENTIÈREMENT OU EN P A i i T t E 

TEINT. — Nous ne faisons qu ' indiquer sans les décrire 
ces sortes de t issus, dont la fabrication est calquée 
sur celle des étoffes que nous venons d 'é tudier ; ce 
sont : le gingham, le barège de coton et le haincord. 

7° TISSUS LÂCHES : tels que mousseline, organdis, 
canevas-mousseline. — La moussel ine , est un tissu 
plus ou moins se r ré , souple, léger, t ransparen t , solide 
et hab i tue l lement un i . Parfois cependant , il est orné 
de dessins exécutés , tan tô t pendan t le t i ssage , tantôt 
à la main après t issage. 

Onfabr ique la mousse l ine soit au mét ier à marches , 
soit à la J acqua rd . Dans cette dernière fabrication, on 
fait sur tout les mousse l ines pour r ideaux, dans les­
quelles les dessins sont p rodui t s au moyen de grosses 
duites, qui v iennen t s 'ajouter aux fines duites de fond, 
formant ainsi des o rnemen t s opaques , sur le fond du 
tissu qui res te t r ansparen t . 

Enfin, aussi tôt après sa fabricat ion, la mousse l ine 
est lavéo, gr i l lée, blanchie et apprê tée . P o u r éviter la 
ra ideur que cause souvent l ' apprêtage, on se contente 
de t remper p lus ieurs fois le t issu dans le l iquide d 'ap­
prêt , de le to rd re , de le dessécher à 20 ou 30 degrés , 
de l 'ét irer dans le sens de la l a rgeu r et de le met t re 
sous presse . 

Organdis. — On n o m m e ainsi toute mousse l ine 
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unie ayan t reçu un apprêt . L'org-andis fort est p lus 
for tement apprêté que l 'o rgandis souple . Cette der ­
nière résis te mieux au frottement et au froissement 
que l ' o rgandis fort. 

Comme dans la mousse l ine , les fds de chaîne et les 
fils de t r ame sont en nombres é g a u x . 

Canevas. — Tissu très clair et divisé en petits car­
reaux . Se fabrique comme les p récédents . L 'emploi 
du canevas de colon, a rédui t beaucoup la fabrication 
du canevas de lin qui est le canevas p rop remen t dit. 

F i g . 4 9 . — C o n t e x t u r e du t u l l e . 

8° T U L L E E T G A Z E . — Le tulle est un tissu en réseau , 
t rès mince et très léger , const i tué par une série de fils 
de chaîne paral lèles entre eux, et par une série de fils 
de t r ame m a r c h a n t en sens inverse , comme nous le 
mont re la figure 49, 

Les fils de la t r ame , tournen t une fois au tou r des 
fils de la chaîne et deux fois près des bo rds . C'est 
ainsi que se forme la l is ière. L ' en rou lement et l 'en­
t re lacement des fils, au tou r de la chaîne , donnent des 
mailles régul ières h e x a g o n a l e s ; lo r sque la pièce de 
tulle n 'est plus t endue sur le mét ier (fig. 49), une 
série de fils de t r ame tire les fils de chaîne dans un 
sens et l 'autre série dans un sens opposé. 
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Le prix élevé de la dentel le , dû sur tout à la len teur 
de sa fabrication, devait faire rechercher l 'emploi des 
mécaniques . C'est un n o m m é Damond , fabricant de 
bas àNo t t i ngham, qui, paraî t - i l , eût l ' idée decons t ru i re 
une mach ine , n o m m é e machine à épingles (1768), 
pour p rodui re un réseau s imple, imitant la fabrication 
de Bruxel les . Après Hamond , d 'aut res inventeurs 
cherchèrent à faire de la denlel le , en produisan t une 
maille hexagonale régul iè re . Le mét ier à chaîne, pour 
produire la dentel le , fut créé en 1782, et de 1799 date 
le p remier essai de fabrication du tulle par moyens , en­
t ièrement mécan iques . Enfin, en 1816, les machines 
à produire la dentelle unie ou tulle, furent mues à la 
vapeur . 

Les fils employés sur le mét ier à tulle, sont en­
roulés sur des cylindres pour la chaîne et sur de pe­
tites bobines ex t r êmemen t plates pour la t r ame . Ces 
bobines, sont const i tuées pa r deux disques de la i ton, 
rivés ensemble , de manière à former une ra inure cir­
culaire p o u r recevoir le fil ; les disques por ten t , au 
centre, un t rou carré dans lequel on in t rodui t une 
t r ingle , qui empêche la bobine de tourner quand on 
enroule le fil, pendant l 'ourdissage qui se fait à la fois 
pour 150 ou 200 bobines embrochées sur une m ê m e 
barre et le fil, p rovenant de grosses bohines passan t à 
t ravers les fentes d 'une règle de lai ton. 

Il y a pa r mét ier de 1,200 à 4,000 bob ines , por t an t 
chacune 100 mèt res de fils. 

La surface do la table , sur laquel le passent les fils, 
est peinte en noir , afin de permet t re de voir aussi tôt 
un fil b r i sé . 

Dans ces dernières a n n é e s , on est ar r ivé à appl i­
quer la J acqua rd au métier à tulle, ce qui pe rme t 
d 'obtenir , au moins pour des dessins assez s imples , 
un tulle brodé pouvan t faire concurrence à la dentelle. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



Certains industr ie ls produisent des reliefs sur les 
tulles de coton, en met tan t à profit la propriété que 
possèdent les lessives caust iques , assez concent rées , 
de contracter les fibres végé ta les . P o u r cela on fait 
passer les tul les en soude caus t ique , après y avoir 
m é n a g é des réserves à la g o m m e , afin de l imiter la 
contract ion de certaines part ies du t i ssu . 

TULI.E DE COTON CN1S OU B R O D R s ( l ) 

A n n é e s I m p o r t a t i o n s E x p o r t a t i o n s 

1881 3 .760.060 13 .450 .000 

1882 1 ,470.000 11 .630 .000 

1883 380 .000 7 .630 .000 

1884 2 .690 .000 9 .060 .000 

18R5 1 .680.000 24 .000 .000 
1S8S 1.230.000 19 .520 .000 

1 .530 .000 10 .920 .000 

18h8 1.570.000 7 .040 .000 

1889 1 .940 .000 9 .700 .000 

L a gaze est un t issu léger et t r ansparen t , dans 
lequel les fils et les duites res tent ne t t emen t sépa­
rés les uns des au t res . Il existe p lus ieurs espèces de 
gaze. Tou tes les gazes se fabr iquent su r les mêmes 
mét ie rs à t isser que les au t res étoffes, mais avec un 
système part icul ier de l ames , pour produi re le mouve­
m e n t des fils. Chaque fil de la chaîne est remplacé par 
deux fils, dont le premier por te le n o m de fil fixe et le 
second celui de fil de tour. 

Le fil fixe reste baissé sous toutes les du i tes , le fil 
de" tour se lève toujours sur elles, ma i s a l t e rna t ivement 
à droi te ou à gauche du fil fixe avec lequel il se croise. 

Les fils fixes sont tous ren t rés dans les mailles d 'une 
p remiè re lame (lame fixe). Chaque fil de tour passe 
d 'abord dans une mai l le située à droite du fil fixe et 
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appar tenant à une seconde t rame, puis dans une mail le 
située à gauche du même fil fixe et portée par la troi­
sième l ame . En t r e ces deux mai l les , il a croisé le fil 

F i g . SO. — C o n t e x t u r e d e la g a z e [Dictionnaire d e L a m i ) . 

fixe en passant au-dessous de lui . La lame porte des 
mailles o rd ina i res , mais le lil passe dans une boucle, 
ou demi-mai l le , por tée pa r une bague t te nommée 
culotte. 

F i g . 5 t . — R e m e t t a g e s i n u e u x d e s fila d e g a z e ( L a m i ) . 

Les demi-mai l les de la culot te t raversen t les mai l ­
les de la l ame . Lorsque la culotte C (fig. 51) est au 
même niveau que la lame B, les demi-mai l les ma in ­
t iennent les [fils contre les mai l les b et établissent la 
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116 G U I P U R E 

sol idar i té . Si, au contra i re , on lève la culot te sans lever 
la l ame , les demi-mail les pe rme t t en t aux fils de s'éloi­
gne r des mailles et de p rendre le m o u v e m e n t qui leur 
est donné par la lame À, pour se lever à droite des 
fils fixes F . Il faudra donc, comme le font voir les mar ­
ches M situées à côté de la figure SI , pour le p remier 
pas de la gaze, lever la lame B en m ê m e temps que 
la culotte C, et, pour le second pas , lever la lame 
A et la culotte G, tandis que la lame B res te ra abais­
sée. 

L ' a r m u r e de la gaze peut se combiner , dans les tis­
sus , avec toutes les au t res a rmures , pour reprodui re 
les t i ssus à rayures longi tudinales ou t ransversa les , 
ou à dessins var iés , ainsi que nous l 'avons vu pour la 
mousse l ine . Les r ideaux de gaze présentent généra le ­
ment des dessins plus opaques , qui sont formés par 
une seconde t r ame plus grosse que celle du fond. 

Nous é tudierons à côté du tulle et de la gaze, la 
guiqure et les dentelles. 

G U I P U R E . — On donne le nom de guipures, à des 
dentelles fort usi tées sous Lou i s XIV, dont le fond 
disparaî t presque en t iè rement , pour ne la isser que les 
o rnements mats , réun i s p a r u n p e l i t n o m b r e defi ls .Nous 
n 'é tud ie rons que les tissus employés exclusivement , 
sous le nom de guipure, pour les r ideaux, la li Lerie et les 
meubles , etc. , e tc . , eL produisan t une coutexture toute 
spéciale représentée par l a figure 52. Dans la gu i ­
pure , les fils de chaîne A, sont tendus para l lè lement et 
à une certaine dis tance les uns des a u t r e s ; les fils de 
t r ame sont remplacés par une série d 'aut res fils B, 
n o m m é s iils de dessin, en nombre égal à celui des fils 
de chaîne et enveloppés avec eux, p a r u n t rois ième fil 
n o m m é fil de tour . On voit que tant que le fil de dessin 
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reste auprès du fil de chaîne , auquel il correspond, il 
est enveloppé avec lui par le fil de tour . Les trois fils 
semblent alors n 'en former qu 'un seul et produisent 
une bride dir igée dans le sens de la longueur de la 
pièce. Si , au cont ra i re , on fait dévier le fil de dessin 
pour l ' amener a l t e rna t ivement en face de son fil de 
chaîne ou de l 'un de ses voisins, le fil de dessin est lié 
successivement à ce fil de chaîne , p a r l e s en lacements 
successifs des fils de tour et produit une série de br i ­

des t ransversa les , qui forment les part ies opaques du 
dessin; les br ides longi tudinales forment les j ou r s . 11 
suffit de repar t i r convenablement ces jou r s et ces pleins 
pour obtenir les sujets que l'on désire reprodu i re . Les 
machines employées dans la fabrication de la gu i ­
pure , se rapprochent beaucoup des mét ie r s à fabri­
quer les tu l les . 

Nous ind iquerons à la sui te des t issus que nous, 
venons de décr ire , les procédés à l 'aide desquels on 
applique sur les tulles et sur tous les aut res tissus à 

F i g . 52 . — C o n t e x t u r e d e l a g u i p u r e (Lau i i ) . 
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j ou r , les perles et les paillettes de différentes te intes , 
si r echerchées , il y a que lques années , pour les vête­
men t s de f emmes . 

P o u r obtenir ces per les légères et colorées, on tend 
le t issu sur un cadre n o m m é métier d'application, 
puis on fait tomber gout te par gou t te , à sa surface, 
une solution concent rée de g o m m e a rab ique . Sous 
l ' influence d 'une évaporat ion rap ide , ces gout tes se 
recouvren t d 'une pellicule assez rés is tante , en p r enan t 
une forme sensiblement spbér ique . 

^opération du vaporisage, étant bâ tée par une ven­
t i lat ion qui s 'exerce de bas en hau t , la par t ie supé­
r ieure de la perle sèche plus len tement que la part ie 
infér ieure. On utilise cette propr ié té pour fixer su r les 
par t ies encore humides , une poudre bri l lante ou colo­
rée qu 'on tamise sur toute la surface du t i ssu . 

On utilise aussi la propr ié té que possède une solu­
tion de géla t ine , r épandue sur un tissu à j ou r , de 
n ' empr i sonner que les fibres des mai l les , sans empâte r 
le dessin, pour imi ter pa r impress ion les te intes ou 
les dessins qu 'on obtient o rd ina i r emen t pa r le t i s sage . 
P o u r cela, on étend une couche mince de gélat ine sur 
le t issu à orner , on vaporise ensui te j u s q u ' à ce que 
la couche géla t ineuse ne soit que t rès l égèrement 
humide , puis on impr ime à l 'aide des moyens ordi­
na i res . 

Si au lieu de pousser le vapor i ssage si loin, on l 'ar­
rête lorsque le tissu est encore sens ib lement h u m i d e , 
on peut fixer à sa surface, par t amisage , des pail let tes 
br i l lantes ou colorées . 
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DENTELLES ET OL'IPL'RES DE COTON ( 1 ) 

A n n é e s I m p o r t a t i o n s E x p o r t a t i o n s 
1881 6 4 0 . 0 0 0 4.750.OÛO 
1882 4 . 3 9 0 . 0 0 0 5 .280 .000 
1883 6 . 0 2 0 . 0 0 0 4 .060 .000 
1884 8 . 5 3 0 . 0 0 0 2 .360 .000 
1885 10 .050 .000 1 .450.000 
188G 7 . 0 2 0 . 0 0 0 2 .020 .000 

1887 4 . 9 5 0 . 0 0 0 2 . 2 7 0 . 0 0 0 
1888 4 . 4 6 0 . 0 0 0 2 . 2 9 0 . 0 0 0 
1889 4 .750 .000 1 .660 .800 

B O N N E T E R I E . — S o u s la dénomina t ion de bonneterie 
on comprend tous les t i ssus dits tricots, te ls que bas, 
bonnets de coton , maillots, caleçons, etc. Tous ces tis­
sus sont à mailles et par sui te é las t iques , ils sont 
fabriqués au moyen du mét ie r à t r icoter . 

Bien que ces t issus se fassent en coton e t e n la ine , 
nous donnerons ici, a f i n d 'éviter des r épé t i t ions , les 
détails de fabrication qui peuven t s 'appl iquer aussi 
bien à la bonneter ie de coton qu 'à la bonne te r ie d e 
laine, nous con ten tan t de revenir plus tard sur c e 
qui a trai t plus d i rec tement à ces t issus de la ine . A u ­
trefois, et encore au jou rd 'hu i , dans nos campagnes , les 
tricots se faisaient à la main , au moyen de deux ai­
guilles dont chaque m o u v e m e n t produisai t une mai l le . 
Aujourd 'hui , toute la bonneter ie commercia le s e fait 
à la mécannique , ce qui donne des produi ts i ncompa­
rablement moins coû teux que ceux faits à la ma in . 
Bien que l ' invent ion du mé t i e r à t r icoter n o soit pas 
ancienne, le nom de son a u t e u r n 'est pas bien c o n n u . 
Quoi qu' i l en soit, l ' industr ie de la bonneter ie méca­
nique a été importée d 'Angleterre en F r a n c e , pa r J e a n 
l l indre t , vers 1656. 

( 1 ) Alfre4 P ica r r l , Rapport »141· l'Exposition 4,889. 
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L e mét ier à bas ordinaire , est cons t i tué par une sé­
rie d 'aiguilles placées pa ra l l è lement les unes aux 
au t res , dans un même plan hor izon ta l , et distancées 
les unes des au t res , par un in terval le qui varie selon 
la f i ne s se et le serré du tricot que l 'on désire ob ten i r . 
Les 'a igui l les sont ma in tenues , par u n e de leurs ex t ré ­
mi tés , dans un pet i t bâti composé d 'une série de pe­
t i tes plaques en étain, con tenan t chacune deux a i ­
gui l les . P o u r assembler les aiguilles avec ces p laques , 
appelées aussi plombs, on dispense t r è s exac tement les 
deux aiguilles dans un moule en fer, dans lequel on 
coule l 'étain fondu, on re l i re le tout après refroidis­
sement . De cette façon k on obt ient u n e distance inva­
riable entre les aiguil les accouplées . 
1 L ' ex t rémi lé l ibre des a igui l les , e s t recourbée et 
assez élastique pour venir s 'appl iquer sur le corps de 
l 'a igui l le sous une faible pression ; au point où le con­
tact a lieu, se t rouve le chas ou r a i n u r e dont le but est 
de loger la pointe de l 'aiguil le et de la met t re ainsi 
dans l ' impossibil i té de re ten i r les fils so r t an t s . 

E n t r e les aiguil les sont intercalées des lames ver­
t icales appelées plat ines ; ces p la t ines sont de deux 
sor tes , les plat ines fixes et les p la t ines aba isseuses . 
Les platines abaisseuses . sont in te rca lées entre les 
plat ines fixes et s 'abattent success ivement sur le fil à 
t ravai l ler de façon à moins le t i rai l ler . 
-, E n combinant les mouvemen t s des aigui l les et. des 
pla t ines , on arr ive à produire un t ravai l ana logue à 
celui qu 'on obtient dans le t r icotage à la main . 
, . Comme la l a rgeur des pièces à fabr iquer n 'est pas 
cons tan te pour le mollet , le bas de la j a m b e , et la 
pointe du pied, dans les bas par exemple , on est 
obligé de produire des é la rg i s sements et des rétrécis­
sements convenablement combinés , ce qui s 'obtient 
e u augmen tan t ou en d iminuant d 'une boucle de 
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chaque côté du tricot, à l 'endroit où il doit être élargi 
ou d iminué. 

Le nombre des mailles d'un tricot, varie beaucoup 
dans une la rgeur donnée . C'est ainsi que les gros tri­
cots cont iennent deux mail les par cent imètre de large ; 
les tricots fins peuvent en contenir j u s q u ' à dix. 

Bien que la fabrication des aiguilles soit facile à effec­
tuer , elle mér i te cependant que nous nous y a r r ê ­
t ions. 

Dans cette fabrication on se sert d 'un fil de fer, de 
qualité supér ieure , incapahle de se fendre ou de s 'é­
cailler par la tors ion; on coupe l 'aiguille en par t ies 
d'égales l ongueur s , su ivan t le genre de tricot que l 'on 
veut p rodui re . 

Les aiguil les ainsi p réparées , sont placées dans une 
boîte eu fer blanc, puis on rempl i t les inters t ices avec 
du charbon de bois ; on donne une chaude qui t r empe 
légèrement le fer et le rend plus é las t ique, puis on 
laisse refroidir la hoîte dans un bain de cendres . 
Enfin on pra t ique la r a inure ou chas, puis on aplatit 
au mar teau l ' aut re ext rémi té , afin que les aiguilles ne 
puissent t ou rne r dans leurs p lombs . 

Les Iricots à côtes, sont d'un usage aussi r épandu 
que celui des tr icots ordinai res , ainsi le hau t des ba s , 
le bas des caleçons, e tc . , sont à côtes, et avec ra i son , 
car ce genre de tr icot est p lus é las t ique . 

Métiers circulaires. — L' invention des métiers dits 
circulaires, dest inés à faire des pièces de tricots sous 
la forme d'un tube ou manchon d'un diamètre plus 
ou moins g rand et d 'une longueur indé te rminée , r e ­
monte à 181S environ. On obtient sur ces méLiers, 
une surface plane que l 'on emploie comme un t issu 
quelconque, dans lequel on découpe les formes à 
assembler su ivant leur dest inat ion. Quoique inventé 
en principe vers 1815, ce sys tème, pa r suite des per-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



fect ionnements qu'i l a fallu y in t rodui re , n 'a commencé 
à se faire adopter que vers 1835. 

L a confection de la belle bonne te r ie , est exclusive­
men t réservée au système connu sous les noms de 
mét ie r s droit, rectiligne, de métiers français, su ivant 
les uns et anglais su ivant les au t r e s . 

Les mét ie rs circulaires , se composent des organes 
indispensables aux métiers droi ts , c 'est-à-dire : 1°d'une 
fonture ou j eu d 'aiguil les , disposées au tou r d 'un pla­
teau circulaire , c o m m e au tan t de r a y o n s , au lieu d 'être 
disposées para l lè lement entre elles sur une même 
l igne d r o i t e ; 2° d 'un organe cuei l leur , modifié en r a i ­
son de la disposition part iculière des aiguil les ; 3° d 'un 
mode de pression pour fermer les becs ; 4° d 'un moyen 
pour faire cheminer les mailles pour arr iver à l ' abat ­
t age . 

Les 'mét iers circulaires, les plus s imples , ne diffèrent 
absolument du mét ier droi t que par le g roupemen t 
circulaire des organes et leur t ransmiss ion de m o u ­
vements . Les formes des a igui l les , celles des plat ines 
cueil leuses, sont, à t rès peu de chose près , celles dé ­
cri tes pour le mét ier rec t i l igne . 

Diverses dimensions et applications des métiers cir­
culaires. — On fabrique des métiers c i rculaires depuis 
5 cent imètres j u s q u ' à plus de 3 mètres de d iamèt re 
de fonture. Les premiers sont sur tout destinés à 
produire les bandages , ainsi que tous les au t res 
t issus employés en chirurgie ; les seconds sont em­
ployés pour les pantalons à pied, robes de chambre , 
etc. En t r e les deux dimensions désignées plus haut , 
on peut compter un grand nombre de formats différents. 
Le nombre de chutes, c 'est-à-dire le nombre de répé­
titions des mêmes o rganes , augmen te à finesses éga­
les en ra ison du diamètre . Les organes const i tuant 
une chute , rempl issent exac tement les mêmes fonc-
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lions que les doigts de l 'ouvrière t r icoteuse ; il en 
résulte que plus il y a de chutes sur une machine, 
plus elle p rodui ra . Une machine garnie de 1,000 à 
1,100 aigui l les , munie de deux chutes , peut tricoter 
50 à G0 mèt res carrés de tissu par jour , il existe de ces 
métiers, dont le n o m b r e de chutes s 'élève à vingt et 
dont la product ion est plus que décuplée. 

Métier rectiligne automatique à divisions multiples. 
— Les tr icots fabriqués sur ces métiers sont à formes, 
c 'est-à-dire à élargie et rêtrécie, suivant les besoins, 
et au moius aussi bien tissés que s'ils l 'avaient été par 
l 'ouvrier à la main la plus habi le . Un seul h o m m e con­
duit facilement deux métiers qui produisent , en finesse 
moyenne ,qua t r e douzainesde paires de bas o u q u a t r e -
ving-seizebas en douze heures . Le môme h o m m e en tra­
vaillant sur un mét ier ord ina i re , n 'en peut fabriquer 
que trois paires pendan t le m ê m e temps. Lorsqu 'on voit 
fonctionner un mét ier qui produit six bas a la fois, il 
paraît fort compl iqué , et, cependant , une machine 
semblable n'offre pas un organe, ni un é l émen t fme ne 
possède le mét ier rect i l igne ord ina i re . 

P o u r expl iquer cette machine , supposons une vue 
de face du mét ier classique ; au lieu d 'un fil sur la 
fonture, met tons-en six, de m ê m e l o n g u e u r , l e s uns à 
côté des a u t r e s . Bien en tendu qu ' en t r e chaque fil il 
y a un espace vide pour établir une sépara t ion conve­
nable ent re les pièces d'étoffes e l l e j eu du mécanisme 
nécessaire à chacune . C'est donc s implement un mé­
tier à fonture ordinaire in te r rompue de place en place; 
chacune de ces fontures est munie de deux poinçons 
placés chacun en regard des l isières, l 'un à la lisière 
de droite et l 'autre du côté opposé. Ils sont destinés, 
à un moment donné , à se déplacer de la distance d'une 
mail le , pour é la rg i r ou ré t récir la pièce, suivant la 
direction du déplacement de ces po inçons . Le métier à 
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six bas est donc garni de douze poinçons semblables qui , 
comme les au t res o rganes , doivent être commandés 
s imul tanément . Un m o u v e m e n t cont inu de la poul ie 
motr ice du mét ie r doit donc successivement réal iser 
les diverses fonctions qui concourent au travail com­
plet , et chacune d'elles doit s 'exécuter six fois s imul­
t anémen t sur un mét ier à six bas . Rappe lons que ces 
fonctions sont : 1° la dis t r ibut ion du fil et le cuei l lage; 
2° le formage et l ' a b a t a g e ; 3° la fermeture des becs 
des aiguilles par la p r e s s e ; 4° l ' abaissement in te rmi t ­
tent des poinçons et l eur m o u v e m e n t de t raus la t ion ; 
5° act ions correspondantes à celles du crochetage dans 
les mé t i e r s ordinai res , p o u r r a m e n e r les o rganes et 
leur commande à leurs posi t ions init iales après leur 
fonct ionnement . 

Tricots faits à la main. — C e genre comprend les 
art icles de mode ou de fantaisie, tels que coiffure, 
capelines, fichus, vêtements e t c . , on les fait de deux 
façons, en bande plate ou en forme de poche. 

P o u r les t i ssus faits en bande p la te , il ne faut que 
deux aiguil les , pour le second il en faut cinq. 

Dans le cas du tricot plat , on commence par former 
une r angée de mail les , en faisant d 'abord un n œ u d 
coulant ayant une b o u c l e , avec les fils pris à un ou 
deux m è t r e s du bou t : le bout du fil a t tenant à la bou­
cle et à la pelotte est passé sur l ' index et le peti t 
doigt de la main droite^ l 'autre bout de fil est t enu de 
la main gauche . 

On passe ensui te l 'aiguil le à t r icoter dans celte 
boucle et on tient cet te aiguil le de la main droite, pu is , 
avec la bride de fil de la main gauche , on forme une 
boucle sur le pouce gauche . Alors on passe le bout de 
l 'aiguille dans cette boucle para l lè lement au pouce 
en al lant vers l 'exlrémilé de l ' ang le ; avec l ' index de 
la main droi te , on passe le fil de cette main sur l 'ai-
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guille, en t re le bout de celle-ci et le pouce. Pu i s on 
retire l 'extrémité de l ' a igui l le , en en t ra înan t avec 
celle-ci la br ide du fil accroché avec la main droite et , 
en serrant la boucle formée par la main gauche on a 
une nouvelle mail le . 

Dans le bas du tricot en forme de sac , on divise le 
nombre des mail les sur les qua t re aiguil les à mail les 
puis , comme posi t ion, on t ient la première aiguil le 
à mailles de la main gauche et l 'aiguille à tricoter de 
la main droite et le fil sur l ' index de cette dern ière . 

Ou passe alors l 'aiguil le à t r icoter sur la première 
maille de l 'aiguille a maille, en en t ran t le bout de l 'ai­
guille par l 'endroit du t issu, le sor tant par l 'envers , 
et formant ainsi la croix-sautoir avec les deux bou t s 
des aiguil les . 

On accroche ensui te le fil sur le b o u t de l 'aiguil le 
à tricoter, ma is , comme celte maille est accrochée sur 
celle de l 'a iguil le à mail le , il faut re t i rer celte aiguille 
de la mail le que l'on vient d 'accrocher et la laisser 
tomber . 

E n con t inuan t ainsi , on forme toutes les mailles 
dont l 'endroit esL du côté de l 'ouvr ier . 

Quand on veut que tou tes les mai l les soient à 
l 'envers des p remiè res , il faut passer le fil de l 'arr ière 
à l 'avant entre deux mail les. Pour former la mail le 
d 'envers, au lieu de passer l 'aiguille à t r icoter de 
l 'avant à l 'arr ière , il fau t la passer de l 'arr ière à l 'avant 
et accrocher le fil sur l 'aiguil le comme d 'ord ina i re , 
puis , ret i rer l 'aiguille, en en t ra înan t le fil on laisse 
tomber la mail le accrochée. 
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126 T I S S U S C R O I S É S 

C O M M E R C E E X T É R I E U R DE L A B O N N E T E R I E D E C O T O N (1) 

A N N É E S BONSETEHIE DE COTON 

I m p o r t a t i o n s E x p o r t a t i o n s 

1 8 8 1 3 . 0 0 0 . 0 0 0 1 2 . 2 3 0 . 0 0 0 

1 8 8 2 2 . 7 7 0 . 0 0 0 1 6 8 2 0 . 0 0 0 

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

1 8 8 4 2 . 5 7 0 . 0 0 0 1 5 . 7 4 0 . 0 0 0 

1 8 8 5 2 . 7 1 0 . 0 0 0 1 4 . 0 3 0 . 0 0 0 

1 8 S 6 2 . 5 1 0 . 0 0 0 1 7 . 5 9 0 . 0 0 0 

1 8 8 7 3 . 1 2 0 . 0 0 0 2 8 . 1 2 0 . 0 0 0 

1 8 8 8 2 . 8 7 0 . 0 0 0 2 5 . 9 3 0 . 0 0 0 

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

Nos pr inc ipaux débouchés p o u r les art icles de coton 
sont : la Républ ique Argen t ine , les Eta ts -Unis , l 'Al­
gér ie , l 'Uruguay , le Brésil, l 'Angle terre , etc . 

La bonneter ie de coton se fait en grande part ie 
en C h a m p a g n e : on en fait aussi à Fa la ise , Ginhay, 
Moreuil , Arras et Rouen . Les tr icots fournis par la 
Saxe sont un peu meil leur marché que les nô t res , 
mais ne sont pas aussi sol ides, ni aussi bien faits. 

Les tr icots fins en coton ne sont guè re fabriqués 
en F rance . Ils sont remplacés par les p rodu i t s impro­
prement appelés t issus en fil d 'Ecosse , « le fil d 'Ecosse 
n 'est au t re chose que du coton re tors t ravail lé en 
b lanc ». C'est avec les fils d 'Ecosse qu 'on fait ces bas 
é légants , à jours ou brodés, dont la maille Lransparenle 
et glacée les fait parfois préférer aux bas de soie. 

C'est encore avec ces fils que se fabriquent les gan t s , 
dits de fil d 'Ecosse, qui , tan tô t , sont t issés d 'une seule 
pièce, tantôt sont coupés et cousus à la manière des 
gan t s de peau qu'ils imitent d 'ail leurs d 'une façon 
r emarquab le . 

§11. Tissus C R O I S É S . — A u x t issus croisés appar t ien-
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nent 1° le croisé; 2° le mérinos ; 3° le coutil; 4° le bast; 
5°le satin; 6° la futaine. 

1° Le C R O I S É est dés igné souvent sous le nom de 
croisé balavia . C'est l ' a rmure fondamentale d'un grand 
nombre de texti les , tels que laine, l in, coton. 

Les t issus de coton, faits suivant celle a r m u r e , gar­
dent le nom génér iqu^ de croisé, ils se font à peu 
près dans tous les comptes et tous les numéros fils. 

Le croisé étant produi t par un effet de t r ame , il faut 
pour avoir un beau t issu, en côtes bien ressor t ies , ne 
pas prendre un compte t rop réduit en chaîne et chasser 
un grand nomhro de fils. 

Le croisé s 'emploie pour vê tement s , meubles , dou­
blures . 

2* MÉRINOS DE COTON. — Comme le croisé, l ' a rmure 
du mér inos est un croisé batavia, dans lequel les 
duites passen t sous deux fils et sur les deux su ivants 
de la chaîne, dé te rminan t des côtes allant d iagonale-
ment d'un bout à l 'autre de la pièce, (Voir mér inos de 
laine.) 

3° COUTIL. — Le vér i table coutil est fait tout ent ier , 
chaîne et t r ame, avec du fil de chanvre , mais le 
coutil bon marché , ne contient que du colon. Se fa­
brique comme le précédent en a rmure croisé. 

4" Le B A S T n'offre r ien de part icul ier . 
5° S A T I N . — V o i r satin de lin. 
6° [ F U T A I N E . — Etoffe de coton croisée et t irée à 

poil, quelquefois à l 'endroi t seu lement , quelquefois 
des deux côtés, mais d 'un côté, plus que de l ' au t re . 
Se fait par a r m u r e sergé, s 'emploie pour doublures de 
vêtements d 'hiver, camisoles, j upons . 

§111. Tissus F A Ç O N N É S . — On désigne sous ce n o m , 
par opposi t ion aux étoffes unies , les t issus fabriqués 
par le secours de la mécanique J a c q u a r d ; la descri-
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ption que nous avons faiLe de celte mach ine (page 58) 
nous dispense de décrire la fabrication des étoffes qui 
eu dér ivent . 

V E L O U R S . — D ' u n e façon géné ra l e , les ve lours sont 
des étoffes dont le fond, const i tué par u n t issu p lus 
ou moins cont inu, est r ecouver t pa r u n poil cour t et 
ser ré qui le cache p lus ou moins complè tement . 

Les a igre t tes du poil , sont pr ises et liées sol ide­
men t en t re les fils ou les duites du t issu de fond. Ces 
poils sont fournis tantôt par une cha îne , tan tô t par 
une t r ame spéciale, que l'on coupe soit au fur et à 
mesu re du t i ssage , soit après la fabrication du t issu. 

On dis t ingue J o n c deux genres de velours : Les ve­
lours par chaîne et les velours pa r trame. 

Nous ind iquerons , en t ra i tan t des velours de l a ine , 
la maniè re d 'obtenir les poils, a insi que la fabrication 
des velours par chaîne ; nous con ten tan t de ne donner 
ici que quelques not ions généra les sur les velours par 
t r ame , qui se font su r tou t en coton. 

Les ve lours de coton servent à la confection des 
vê tements de chasse ou de t ravai l pour h o m m e s , ils 
sont d 'or igine angla ise et se fabr iquent p r inc ipa lement 
à Manchester ainsi qu 'à Amiens (1). 

On fabrique ces velours sur mét ie rs mécaniques et 
le poil est produi t après t i ssage , par la coupe qui cons­
t i tue une opérat ion spéciale. 

Velours par trame. — Ce t issage n 'est employé que 
pour les velours de coton, r a r e m e n t pour ceux de laine 
et j amai s pour les au t res . 

Les velours de coton se font avec une seule chaîne 
et quelquefois avec deux t r a m e s , l 'une pour le fond, 

(1 ) V o y . G a s t o n G r a n d g e o r g e et L é o n T a b o u r i e r . Les industries tex­
tiles en 1 8 9 2 . 
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l 'autre pour le poil; mais plus généra lement avec une 
seule trame qui fournit aussi bien les duites de fond 
que celles des poils. 

Les duites de fond l ient la t r ame suivant une ar­
mure régul iè re , généra lement toile ou sergé ou 
croisé : celles des poils forment des flottés, qui p ro ­
duisent les aigret tes du velours par suite de la 
coupe. 

Dans les velours à cotez, les brides forment des 

Remetta ge Emureuvâ e 

-4 

[misure en Bativia. 

pitdjîurtii pirjdnil 

Fig. 53. —Armure d'un retours (d'après Falcot). 

lignes régul iè res dans le sens de la longueur de la 
pièce. 

La figure 33 , emprun tée à Falcot, montre l ' a rmure 
d'un velours de coton à côtes, très employé pour cos­
tumes de chasse ou de travail . 

Le fond est un croisé batavia formé par lesjduites 1, 
4, 7, le poil est formé par les autres duites du r a p ­
port t rame qui en contient 12, le r appor t chaîne en 
contient au contra i re 16. 
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130 V E L O U R S 

L a figure 34 , éga lement emprun tée à Fa lcot , r ep ré ­
sente l 'évolution des dui tes de poils et mon t ren t 
commen t les brides se re lèvent , pour les cô tes , après 
la coupe ainsi que nous le décr i rons à l 'article 
l a ine . 

F i g . 5 4 . — É v o l u t i o n d e s d u i t e s d e p o i l s ( d ' a p r è s F a l c o t ) . 

Les br ides après leur section se relèvent et forment 
alors une surface unie , serrée , qui const i tue les poils 
du ve lours . 

Les velours de colon ord ina i res , se t issent su ivant 
l ' a rmure velventine ; son rapport chaîne est de 6 et son 
rappor t t r ame est de 8. 

Dans cette a rmure (fig. 55), le fond est formé par 
les duites 1 et 5, et le poil par les aut res dui tes . 
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La coupe des poils se fait c o m m e pour les au t res 
velours, ma i s elle est p lus difficile, car les br ides n e 
sont plus disposées aussi r égu l i è rement . Dans le cou­
page des velours velvet, on commence par couper les 
lignes de brides formées par les duites semblables à 

VELVERETTE 
lîibreuvage' 

U I B A 

F i g . 55. — A r m u r e Y e l v e n t m e . 

la deuxième, puis les l ignes formées par les br ides 
conformes à la t ro is ième, et ainsi de sui te . 

Pour la recherche des fibres, in t rodui tes frauduleu­
sement dans la fabrication des t issus de colon, consul­
ter le tableau de P i n c h o n , que nous donnons à l 'ar ­
ticle lin, p . 136. 

L E LIN 

G É N É R A L I T É S . — Le lin (fig. 56), appar t ient à la 
famille des L inées . On le cult ive dans p resque toute 
la F rance , mais c'est sur tout dans le n o r d et dans 
l 'ouest que cette cul ture a le plus d 'extension. Les 
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dépar tements du Nord, du P a s - d e - C a l a i s , de la 
S o m m e , de l 'Aisne et de l 'Oise produisent le lin le 
p lus es t iné . 

L a Belgique produit des l ins dont la réputa t ion est 
bien connue . L ' I r l ande , la Russ ie , la Hollande, la 
Silésie, la Saxe et la Wes tpha l i e , sont au nombre des 
pays où la product ion du lin est la plus développée. 

F i g . 5 3 . — L i n . 

La Russ ie tient la tête pour la product ion du lin et 
fournit a. elle seule , la moit ié de la récolte totale du 
monde civilisé. 

Aujourd 'hu i la F rance ne produi t plus le t iers du 
lin consommé dans nos manufac tu res . 

Eu 1889, la F rance a dù impor te r 30,520 qu in taux 
de lin brut en l iges ; 659.320 qu in t aux de lin tei l le; 
49,800 qu in taux d 'é loupe; 1,760 qu in taux de lin pei­
gné : ce sont sur tout la Russ ie et la Belgique qui 
comblent not re déficit (1). 

( i ) V o y . G a s t o n G r a n d g e o r g a e t T a b o u r i e r . Les industries tex­
tiles de la France en 1892. 
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En France , la d iminut ion de la superficie cultivée 
est de 68 p . 100 environ depuis 1862, comme nous le 
mont re le tableau su ivan t : 

À m i é e B Surface ensemRnm'n fin lin 

1862 105 ,435 h e c t a r e s 
1871 79 ,721 — 
18S2 44 ,148 — 
1887 . . • 44 ,067 — 

1889 34 ,253 — 

La réduct ion a été par t ie l lement compensée par 
l ' augmenta t ion du r e n d e m e n t à l 'hectare , qui de 495 
k i logrammes de filasse en 1862 est passée à 679 kilo­
g r a m m e s en 1882. 

Commerc ia lement le lin se divise en deux variétés 
principales , dont la va l eu r vénale est très différente, 
ce sont : le lin chaud ou lin d 'hiver à filaments g ros 
et rudes , à gra ines abondan tes , et le lin d'été ou lin 
froid donnant une filasse de meil leure qual i té ; on 
appelle aussi quelquefois Im en doux, celui qu 'on ne 
cultive que pour la p lante et qui est a r raché avant la 
ma tu ra t ion des g ra ines . 

Examen des fibres de lin au microscope. — Les 
fibres ou les t i ssus à examiner , sont t rai tés 'à l 'ébulli-
tion par une solution à 10 p . 100 de carbonate de soude 
ou de potasse et broyés dans un mort ier . Ainsi pré­
parées , les fibres de lin se divisent facilement sur le 
porte-objet, au moyen des aiguilles et sur tout dans la 
glycérine. Ces fibres, examinées avec un gross issement 
de 300 d iamèt res , se présentent sous forme d'un tube 
de verre à parois épaisses, por tan t en son milieu un 
canal capillaire excessivement fin. Lorsque le lin a été 
fatigué par un usage prolongé ou qu'i l a été s imple­
ment froissé en t re les doigts , on aperçoit , aux plis de 
flexion, des renflemenLs plus ou moins accentués , por­
tant des fissures très fines paral lèles à l 'axe de la fibre 

J o c L i . y . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 8 
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(fig. 36). S i m a i n t e n a n t on examine des coupes de l in , 
montées dans la glycérine, avec un gross i ssement de 
300 d iamèt res , on voit que les cellules se présentent 
sous forme de groupes de sections polygonales , ac­
colées les unes aux autres suivant leurs côtés dro i t s . 
Ces polygones por ten t en leur centre , un po in t t rès 
pet i t qui indique la cavité centra le . 

F i g . H6.— L i n . ad, c o u p e s t r a n s v e r s a l e s ; bb, û b r e s ; c, p o i n t e s 
(d 'après V é t i l l a r d (1). 

Recherche des autres fibres introduites frauduleuse­
ment dans la fabrication des tissus de lin. — P o u r re ­
chercher la présence du coton dans un tissu de lin, on 
fait bouil l i r celui-ci pendan t quelque temps dans une 
certaine quant i té d 'eau pour enlever l 'apprêt ; le t issu 
est ensui te séché et p longé, pendan t deux ou t rois mi ­
nu tes , dans l 'acide sulfurique concent ré . 

On lave d 'abord l 'échant i l lon ainsi t rai té par l 'eau 

(1) V é t i l l a r d , Études sur les fibres végétales textiles employées dans 

l'industrie. P a r i s , 1 8 1 6 . 
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pure , puis pa r une solut ion de carbonate de soude ou 
de potasse, afin de neut ra l i se r l 'excès d 'acide. Dans 
ces condi t ions, tous les fils de coton sont d i s sous ; on 
peut même se rendre compte de la proport ion dans 
laquelle la fraude a été faite en comparan t le t issu 
traité par l 'acide et une autre part ie de ce même tissu 
restée in tac te . 

Leykaup propose le procédé suivant pour découvrir 
le colon : le t issu de l in, é tant parfai tement desséché , 
est t rempé dans l 'hui le et expr imé ensui te fo r t ement : 
les fils de lin sont devenus t rans luc ides , t andis que 
ceux de coton restent b lancs . 

P o u r rechercher la présence du chanvre dans u n 
tissu de l in , on trai te successivement ce dernier par 
une solution de chlore, pendan l quelques ins tants seu­
lement, puis par l ' a m m o n i a q u e ; les fils de chanvre 
prennent une teinte qui peuvent var ier du rouge au 
ro se ; ceux de lin conservent leur couleur pr imit ive . 

L ' iode et l 'acide sulfurique colorent les fils de 
chanvre en j a u n e , dans les mêmes condit ions les fils 
de lin deviennent b leus . 

Voici le tableau de P inchon sur les falsifications 
des mat ières textiles. 
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R É C O L T E D U L I N . — L a recolle du lin se fait hab i tue l ­
lement vers la tin du mois de ju in , mais l 'état de la 
plante, les condit ions a tmosphér iques , peuvent faire 
avancer ou reculer cette époque ; si la cul ture n ' a été 
dirigée que pour obtenir la filasse, il vaut mieux cueil­
lir le lin avant la ma tu r i t é complète des t i ges ; celles-
ci doivent ê t re encore vertes et l égèrement j a u n e s ; 
les gra ines sont alors ju teuses et s 'écrasent facilement. 
Récolté dans ces condi t ions, le lin donne u n e belle 
n iasse . 

L 'a r rachage se fait toujours à la m a i n , on a voulu 
subst i tuer , en Amér ique , l ' a r rachage mécan ique à 
l ' a r rachage à la m a i n , mais cette tenta t ive a donné 
de mauvais résu l ta t s . 

On ar rache le lin par petites poignées , afin de con­
server la rac ine j u s q u ' à son ex t rémi té , puis on dis­
pose à terre ces poignées quatre par qua t r e , en ayant 
soin de ne pas les mê le r . 

Les aides qui suivent les a r r acheur s , re lèvent le lin 
et, si le t emps est beau , le me t ten t de sui te en chaîne 
pour le sécher . 

Pour me t t r e le lin en chaîne , on place deux poignées 
de lin les unes cont re les au t res , gra ine contre g ra ine , 
les racines écartées, de manière à former une sorte de 
compas don t on appuie le s o m m e t sur un bâ ton fixé 
en t e r r e ; pu i s , on continue à disposer les po ignées de 
f inies unes à côté des aut res en les appuyant contre 
celles déjà en place. On obtient ainsi une sorte de haie 
ou chaîne , dont le sommet est formé par les capsules 
entremêlées et la base par les rac ines . 

Quelques cul t ivateurs se conten ten t de laisser sé­
cher sur le sol, les t iges de lin liées en gerbes . Cette 
mélhode est défectueuse, car elle peut dé te rminer un 
commencement de rou issage i r régul ier qui , dans la 
Suile, peu t nui re au rou issage définitif. 
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Lin ramé. — La cul ture du lin r a m é , consiste à sou­
tenir les t i ge spa r des b ranchages , pendan t leur cro is ­
s a n c e . ' C e t t e méthode donne au lin une t rès g rande 
longueur et la filasse qu 'on en re t i re étant t rès fine, 
on la réserve à la fabrication du fil pour dentelle. 
Le rou i ssage de ce l in, ne se fait que par quelques 
bottes à la fois, dans de l 'eau de source t rès vive et 
très claire. Le teillage s'en fait au couteau eL donne ce 
qu 'on appelle le lin de fin. 

L a cul ture du lin r a m é est assez rare au jourd 'hu i , 
mais elle se rencont re encore dans les envi rons de 
Sa in l -Amand et de Va lenc iennes . 

D R E G E A G E O U B A T T A G E . — Après la dessicalion le lin 
est d regé (égrugé) à l 'aide de la drège , sorte de pe igne 
m u n i de dents de fer c rochues , afin de déchirer les 
capsules . Cette o p é r a t i o n se fait éga lement en frap­
pan t les t iges , avec un pieu de bois n o m m é bal te . 

La bat te se compose d'un morceau de bois dur r ec ­
tangula i re , d 'environ 30 cen t imèt res de long sur 15 
cent imètres de la rge , fixé à l 'extrémité d 'un long m a n ­
che recourbé . 

La face inférieure de la bat te est munie d 'entai l les 
paral lè les et t r ansversa les . 

L 'ouvr ier m a n œ u v r e cet i n s t rumen t , en appuyant le 
pied sur une des ex t rémi tés des t iges du lin et en frap­
pant fortement avec la bat te su r la part ie l ibre. Il 
tourne de temps en t emps les br ins j u squ ' à ce qu'i ls 
soient un i formément ba t tu s . 

Le lin est ensuite lié en faisceaux gros comme la 
main et soumis au rouissage . 

R O U I S S A G K . — De toutes les opérat ions que subit le 
l in, celle du rouissage est ce r ta inement l ap lu s impor-
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tante, car elle exerce une g rande influence su r la qua­
lité de la filasse. 

Cetle opérat ion a pour bu t d'isoler les fibres du lin, 
en détruisant le c iment végéta l qui les réun i t entre 
elles. 

Nous allons é tudier les différentes mé thodes qui 
sont suivies pour a t te indre ce but et nous ver rons que , 
si les détails var ient , le pr incipe fondamenta l reste 
toujours le m ê m e , c 'est-à-dire t ransformat ion de la 
pectose en pectine soluble et en acide pect ique inso­
luble, par une fermenta t ion spéciale qui s'effectue 
sous l 'influence de Bacillus amylobacter. 

Les cul t iva teurs n o m m e n t graisse de lin cet acide, 
pectique dont nous par l ions tout à l 'heure et qui r e ­
couvre le textile lorsqu 'on le sort de l ' eau. Cette graisse 
donne au filament une souplesse et une douceur t rès 
r echerchées . 

Rouissage à l'eau courante. — On pra t ique ce rou i s ­
sage dans les ru i sseaux et les r ivières : on dispose 
pour cela le lin dans de g randes caisses à j ou r n o m ­
mées ballons. Ces ballons peuven t contenir de 800 à 
1,200 k i logrammes de l in , suivant la quali té et la hau­
teur des tiges. 

Chaque botte de lin est a t tachée avec trois l iens de 
paille et placée ver t ica lement dans les bal lons ; on a 
soin de garn i r les parois de ceux-ci avec de la pail le, 
afin que les corps é t rangers no viennent pas soui l ler 
le lin. 

Les t iges de lin ne doivent pas être t rop serrées les 
unes contre les au t r e s , de façon à permet t re à l 'eau de 
pénétrer dans toute la longueur de la fibre; sans cette 
précaut ion, il en résul tera i t un engo rgemen t qui nu i ­
rai t beaucoup à la régular i té du t ravai l . 

Quand le lin est ainsi disposé, on ferme la caisse 
et on l ' immerge en plaçant sur le couvercle une cer-
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taine quant i té de pierres qui seront enlevées ensuite 
au fur et à mesure de la fermentat ion. 

Bien que le rôle de l 'é lectr ici té n 'ai t j amai s été 
exactement dé te rminé , on ne peut en nier l ' influence. 
P a r u n t emps orageux , la fermentat ion est tellement 
act ive, qu 'en t rès peu de temps la fibre el le-même 
peut être dét rui te . 

La t empéra ture exerce aussi son influence, c'est-
à-dire qu 'en juil let , cinq j ou r s suffisent pour te rminer 
un bon rouissage, tandisqu 'en octobre , il faut pour 
arr iver au même résul ta t dix ou douze j o u r s d ' immer ­
sion. 

Dans ces condi t ions , il devient impossible de déter­
mine r exactement la durée du rou i s sage , c 'est au 
l in icul teur à j u g e r si les t iges sont convenablement 
rou ies . En généra l on peut cons idérer l 'opéra t ion 
comme te rminée , lorsque les bal lons res tent submer ­
gés sans le secours des pierres , ou bien encore lorsque 
la filasse se détache facilement de l 'écorce, dans toute 
la l onguenr des t iges , après dessical ion de ces der­
n i e r s . Lorsque la durée du rou i s sage est reconnue 
suffisante, on ret i re le lin des ballons et on le met 
debout sur le bord de l 'eau pour le faire égou t t e r ; 
lorsqu ' i l est ent ièrement sec, on le lie en bottes de 
5 k i log rammes environ, puis on le laisse en magas in 
pendant quelques semaines avant de le soumet t re au 
te i l lage. 

Rouissage à l'eau stagnante. — Ce rouissage est 
peu suivi en F r a n c e . 

Pour cette opérat ion on emploie des fosses creu­
sées en te r re , nommées rou to i r s , ou bien on utilise les 
tourb iè res qui , par leur forme en entonnoi r , const i ­
tuen t des routo i rs na tu re l s . 

Dans certains pays on à l 'habi tude de j e t e r dans les 
rou to i r s des feuilles d 'aulnes qui , donnan t au lin une 
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nuance b leuâ t re , m a s q u e la couleur j a u n e , que p rend 
toujours le lin dans les routo i rs dont le sol est 
argileux. 

Ainsi que dans le rou issage à l 'eau c o u r a n t e , le lin 
doit être disposé ver t ica lement en bo t t es re tournées en 
sens inverse , c 'est-à-dire accolées le pied en bas pour 
l 'une et la tè te en bas pour l ' au t re . 

Lorsque trois ou qua t re r angs de bottes de lin gar­
nissent la l a rgeu r du routo i r , on les recouvre d'une 
couche de boue de 10 cent imètres d 'épaisseur environ, 
puis l 'opérat ion se cont inue de la m ê m e façon j u squ ' à 
ce que le rou to i r soit r empl i . 

Lorsqu 'on opère dans un routoi r qu i n e contient 
pas de boue , on remplace celle-ci par du gazon. 

On arrê te généra lement l 'opérat ion lorsque le déga­
gement des bul les gazeuses est devenu presque nul , 
ou bien encore lorsque les t i laments se détachent 
facilement de la t ige sur une longueur d 'environ 15 
cent imètres . 

On ret i re alors le lin du routo i r , on l 'agi te quelques 
instants dans l 'eau pour le débar rasser do la boue qui 
le couvre, puis on le place debout pour faciliter l 'écou­
lement de l ' eau . 

La survei l lance du rou i ssage à l 'eau s t agnan te , de­
mande plus de soins que celle du rouissage à l 'eau cou­
rante , mais le poids de filasse produi t est p lus considé­
rable et on obtient en outre un lin beaucoup plus moel­
leux, qui donne une toile b lanchissant bien plus facile­
ment . 

Rouissage à la rosée. — Ce procédé est employé en 
P icard ie , en Normandie , dans le Nord, la Mayenne , 
etc . etc. I l se prat ique en é tendant le lin b ien sec, sur 
u n pré ou sur un j e u n e trèfle, eil couches minces et 
égales . S'il ne pleut pas le p remier jour de l ' é tendage, 
on arrose le lin d 'une maniè re uniforme. L a fermen-
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talion no tarde pas à s 'établir et il arr ive un moment 
où le lin est suffisamment roui d'un côté, il faut alors 
à l 'aide de longues gau le s glissées à fleur de te r re , 
sous les couches a l ignées , relever le lin doucement 
en le faisant pivoter sur sa racine. Lorsque le rouis­
sage est t e rminé , on met le lin en petits cônes isolés, 
n o m m é s cahoutes, puis en bottes^ où il reste ju squ ' au 
b royage . 

L a filasse obtenue par ce p rocédé est peu rés is tante , 
sa couleur n 'es t pas uni forme, elle présente même 
quelquefois des taches de rouil le t rès difficiles.à en­
lever . 

Rouissage par la gelée. — Ce procédé n 'est pas t rès 
suivi , il consiste à exposer à l 'action du froid,le lin mis 
en couches peu épaisses et p réa lab lement humec té . 

L o r s q u e les fibres du lin sont complè tement gelés , 
on les réuni t en peti ts paque t s qu 'on t ranspor te dans 
un magas in , où elles res tent j u s q u ' à ce que le dégel 
se produise . A ce m o m e n t on ouvre les paquets et on 
les fait sécher à une douce t empéra tu re . 

Dans ces condit ions, la sépara t ion de la filasse et de 
la chenevot te se fait bien et on obtient en outre une 
fibre très fine et t rès souple . 

Considérations sur les divers systèmes qui précèdent. 
— Le rouissage à l 'eau couran te doit toujours être 
préféré, lorsque le l in icul teur a un cours d 'eau à sa 
disposit ion. Ce rouissage donne , en effet, une filasse 
forte, rés is tante , facile à t ravai l ler et d 'une couleur 
beaucoup plus belle que celle des l ins rouis suivant 
les au t res méthodes . Le r endemen t en filasse est peut-
être un peu moindre , mais cet inconvénien t se t rouve 
compensé par la quali té du produi t . L 'eau s tagnan te 
donne un produi t plus doux et plus moel leux, mais 
beaucoup moins rés is tant . Quant au rou issage sur 
p rés , l 'é tude que nous en avons faite, mont re suffi-
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samment qu'il ne doit être employé que lorsqu 'on ne 
peut faire au t remen t . 

Comme il n 'es t pas toujours facile de rouir le lin à 
l'eau courante et que , d 'autre part , les au t res mé thodes 
ne donnent que d'assez mauvais résu l ta t s , on a cher­
ché, par des moyens chimiques ou mécaniques , à 
améliorer ou à suppr imer le rouissage . Ce sont ces 
procédés que nous allons décr i re . 

ProcédéSchencks modifié par MM. Bernard et Koch. 
Ce procédé consiste à disposer ver t icalement les bottes 
de lin, sur le faux-four à claire-voie d 'une cuve à 
rouissage, rempl ie d 'eau , à porter ensui te cette eau 
à la t empéra ture de 32 degrés à l 'aide d 'un courant de 
vapeur qui pénètre dans la cuve par un serpent in placé 
sous le faux-fond. 

Après quelque t emps de contact , la fermentat ion 
s'établit et se manifeste par un dégag r ement de bul les 
de gaz ainsi que par une odeur de choucroute . 

Ce rou i ssage dure en généra l soixante heures : lors­
qu'il est t e rminé , on fait couler l 'eau, puis on enlève 
le lin qu 'on fait sécher tout d 'abord à l 'air l ibre et 
enfin dans une é tuve . 

Ce procédé n'est pas suivi en F r a n c e , iL donne un 
lin t rop sec et trop cassant . 

Procédé Pars?/. — Dans ce procédé on soumet 
d'abord le lin à l 'action de l 'eau sous press ion et chauf­
fée à 125 degrés , on laisse en contact pendan t une 
d e m i - h e u r e ; après ce temps on v idange puis on 
introduit de la vapeur à cinq a tmosphères , l 'appareil 
reste dans cet état pendan t une heure . 

On termine ensuite l 'opérat ion comme dans les p ro ­
cédés que nous avons décrits p récédemment . 

Ce procédé donne de bons résul ta ts et p résen te en 
outre cet avantage d'être exécuté en moins de deux 
heu re s . 
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M. Pa r sy a obtenu, avec son sys tème, des l ins diver­
sement colorés : en employant comme eau le l iquide 
provenant d 'un bain p récéden t , on obtient, grâce aux 
acides o rgan ique qui sont en dissolut ion, u n e filasse 
colorée en b l eu ; si on voulai t obtenir une couleur j a u n e 
il suffirait d 'employer une eau légèrement alcal ine. 

Procédé Terwangne. — On dispose le lin pa r bottes 
de 2 k i l og rammes dans des rou to i r s en b r iques , on 
l ' immerge complè tement dans de l 'eau froide, dont 
on élève la t empéra tu re à 23 degrés au moyen d 'un 
courant de vapeur . P e n d a n t la durée de l 'opérat ion 
on ajoute au bain de la craie et du poussier de char­
bon de bois : le rou issage dure environ soixante heures : 
lorsqu ' i l est te rminé , on r ince la rgement le lin pour 
enlever aux t iges les muci lages fluidifiés. 

Dans ce procédé on obt ient un bon r e n d e m e n t de 
filasse ; cette dernière est t rès souple et t rès rés is tante . 

Quel que soit le mode de rou i s sage employé , le lin 
doit toujours être en t iè rement desséché, avant d'être 
soumis aux opéra t ions su ivan tes . 

I Î R O Y A G E E T T E I L L A G E D U L i \ . — Le broyage succède 
au rouissage, il a pour bu t de br iser la paille pour la 
forcer à se détacher plus facilement de la filasse; on 
ar r ive à ce but soit pa r un b royage à la ma in , soit par 
un broyage à la mécan ique . 

Broyage à la main. — L ' i n s t r u m e n t le plus répandu 
pour cette méthode est la macque nommée aussi mail­
let flamand. C 'est une sorte de battoir en bois dur et 
pesant , de forme quad rangu la i r e : sa face inférieure 
est munie d 'entai l les paral lèles et t ransversa les , cet 
ins t rument est iixé à un long manche recourbé ; il est 
absolument identique à l 'appareil dont on se sert pour 
bat l re le lin avant de le rouir . 

En Normandie , la macque est remplacée par la broie 
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B R O Y A G E E T T E I L L A G E D U L Î N 145 

(fig. 57). Cel instrument se compose de deux planches 
reliées entre elles, par une laine de tôle formant char­
nière. La planche inférieure est montée sur quatre 
pieds et la planche supérieure est terminée par une 
poignée. On a creusé dans la seconde planche, deux; 
longues mortaises, correspondant à deux planchettes 
de même épaisseur, situées au r e v e r s é e la première 
planche. Les planchettes peuvent s'enfoncer dans les 
mortaises. L'ouvrier en imprimant à la machine un 

F i g . 57. — Bro ie ( d ' a p r è s C h a r p e n t i e r ) . 

mouvement alternatif d'élévation et d'abaissement 
rapide, pose transversalement sur la plancheinférieure 
un faisceau de lin, qui est cassé et broyé entre les 
deux bandes de la machine et les mortaises de là 
planche inférieure ; les parties l igneuses, la chènevolte 
tombent d'elles-mêmes ou bien on les fait tomber en 
secouant le lin. 

Brisoir allemand. — Cet instrument est composé 
d'un rouleau cannelé, auquel un ouvrier imprime un 
mouvement de va-et-vient, sur une table également 
cannelée. 

Un second ouvrier, qui tient le lin, le retourne de 
J O U L I N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 9 
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t emps en t e m p s et le secoue p lus ieurs fois, afin que 
les chènevot tes se détachent des t iges . 

Broyage du lin à la mécanique. — Dans le broyage 
mécan ique , les fibres du lin sont écrasées au moyeu de 
r o u l e a u x . 

A par t le brisoir a l lemand, le principe de toutes les 
broyeuses mécaniques consiste à faire passer le lin 
entre deux rouleaux cyl indr iques et for tement canne­
lés . 

Nous décr i rons à l 'article teillage, cer ta ines m a ­
chines qui agissent en m ê m e temps comme broyeuses 
et comme teilleuses. 

T E I L L A G E . — A p r è s le b royage , le lin re t ien t encore 
une certaine quant i té de chènevot te , qu 'on lui enlève 
pa r le teil lage n o m m é aussi e spadage . 

Comme le b royage , le teil lage se fait à la main ou 
à la mécan ique . 

Teillage à la main. — Dans le Nord , en Belgique, en 
Hol lande , on se sert pour teillerdupoz'sse^ et de Vécang. 

Le poisset se compose d 'une planche longue et ve r ­
t icale , m u n i e su r le côté d 'une entaille assez profonde. 
Cet i n s t rumen t est main tenu so l idement à sa base , sur 
u n e p l a n c h e épaisse e t h o r i z o n t a l e q u i l u i s e r tdepa l i e r . 

L'écang, écouge ou espadon est une espèce de cou­
pere t en bois dur et mince , m u n i d 'un manche ga rn i 
en h a u t et sur la part ie extér ieure , d 'une l ame en bois 
qur dépasse en avant et qui sert à donner de la force 
au coup . P o u r se servir du poisset , l 'ouvr ier prend de 
la m a i n gauche une poignée de lin bien dressée qu'i l 
t ient avec fermeté et la place sur l 'arête inférieure de 
l ' échancru re . Cette arête est taillée en biseau, afin que 
l ' écang en tombant ne soit pas arrê té par le bord et ne 
coupe pas la filasse. Pu i s avec l ' écang, le teilleur 
frappe le l in, en lançant à fond son ins t rument , celui-
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ci est relevé par une corde qui sert à diminuer la 
fatigue de ses mouvements . Il recommence ensuite la 
même opération sur l'autre partie du lin, jusqu'à ce 
que la filasse soit complètement dépouillée de sa paille. 

En dehors du poisset et de l'écang, le teilleur de 
lin est toujours muni de quelques petits instruments 
spéciaux; il a le peigne en bois doux et une sorte de 
couteau émoussé, également en bois, auquel on 
donne le nom de racloir. 

Ces instruments servent à enlever la paille de la 
tête des tiges de lin, où elle est toujours plus adhé­
rente. 

Teitlage à la mécanique. Teilleuse Mertens. — Cet 
instrument se compose principalement de deux roues, 
à axe horizontal, munies de palettes, entre lesquelles 
s'engage le lin. 

À la sortie des palettes, le lin est soumis à l'action 
d'un ventilateur qui chasse la chèuevotte. 

Broyeuse, teilleuse. — Dans cette machine, le' 
broyage et le teillage se font simultanément et le tra­
vail mécanique rappelle le trayait manuel. 

Nous donnons comme exemple le type construit 
par MM. Sitger et C'8 du Mans. 

Cette machine, fondée sur le principe du broyage par 
rouleaux et du teillage par frottement, se compose de : 

1 ° Une tablette en bois sur laquelle on dispose la 
matière à travailler. 

2° Deux cylindres cannelés en fonte, dits broyeurs, 
tournant en deux sens, au moyen d'un embrayage à 
griffes, faisant suite à la tablette. 

3° Deux cylindres à lames de fer, dits teilleurs, qui 
raclent les fibres encore retenus entre les rouleaux, 
et les dépouillent petit à petit de leur chènevotte. 

Lorsque la machine est en marche, l'ouvrier pré­
sente le lin par la pointe. Les tiges attirées par les 
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cylindres tei l leurs en t ren t j u squ ' à moit ié entre les 
r ou l eaux . 

A ce moment , à l 'aide d'un débrayage , on change le 
mouvemen t des cannelés b royeur s et la poignée de 
lin r ev i en t en avant , teillée sur une part ie de son éten­
due . On recommence l 'opérat ion par le pied et le te x 
tile est teillé de la m ê m e façon sur l ' aut re pa r t i e . 

Du teillage à la main comparé au teillage à la mé­
canique. — Depuis quelques années , le tei l lage à Ja 
mécan ique semble se subs t i tuer , dans certaines ré ­
g ions , au te i l lage à la m a i n . L a ra ison de cette s u b s ­
t i tu t ion, t ient à ce que le te i l lage à la main exige des 
ouvr iers spéciaux, qui ne sont l ibres qu 'à cer ta ines 
époques de Tannée , et que les machines à te i l l e r à la 
mécan ique peuven t ê tre ut i l isées quand on le v e u t ; 
les ouvr iers chargés de cette mach ine , sont en outre 
p lus faciles à survei l ler . Le t ravai l m a n u e l , cependant , 
n ' a pas d isparu en t i è rement et nous dirons m ê m e 
qu ' i l ne peut s 'é te indre. Certains l ins , à cause de leur 
finesse, ne peuven t ê tre soumis qu 'au teil lage à la 
m a i n . 

P E I G N A G E . — Le coton, ainsi que nous l 'avons vu , 
est composé de brins é lémenta i res distincts et tout cons­
t i tués , le pe ignage qu 'on lui fait subir , n 'a donc d 'autre 
but que de démêler les fi laments, de les lisser et de 
les assoupl i r ; pour le lin, qui est formé d 'é léments 
agglut inés , chaque fibre doit être refendue à p lus ieurs 
repr i ses , dans le sens de la l ongueur , par les aiguil les 
du peigne, pour obteni r la finesse nécessaire à un bon 
filage. 

Le pe ignage s'effectue à la main ou à la mécan ique . 
Peignage à la main. — E n F r a n c e , Je pe ignage à 

la main , tend à être remplacé par le pe ignage à la 
mécan ique . Nous n 'en d i rons que que lques mo t s . 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



PEIGNAGE DU LIN 149 

Le peigne, employé dans le pe ignage à la m a i n , se 
compose d'une pièce de bois possédant une garn i tu re 
métall ique dans laquelle sont insérées des aiguil les 
en acier t rempé ; ces aigui l les sont p lus ou moins 
fines et plus ou moins rapprochées , suivant la na ture 
du lin qu 'on a à t ra i ter . 

Le peigne étant fixé au m u r , à h a u t e u r convenable , 
l 'ouvrier exécute le pe ignage , en faisant passer p lu ­
sieurs fois son faisceau de lin su r les dents du peigne, 
en allant des plus grosses vers les plus fines ; il conti­
nue d e l à sor te , j u s q u ' à ce que les fibres soient bien 
divisées et parallèles entre elles. 

Peignage à la mécanique. — En étudiant le coton, 
nous avons donné la description de la peigneuse Heil-
mann , qui est éga lement applicable au pe ignage du 
lin, nous ne rev iendrons donc pas sur cette m a c h i n e ; 
nous nous contenterons de citer la pe igneuse Cardon 
qui agit aussi comme tei l leuse. 

Peigneuse Cardon. — Le lin fortement serré par 
l 'une de ses ex t rémi tés , entre doux presses , chemine 
lentement entre les parois gr i l lagées d 'un couloir . Pen­
dant ce trajet, qua t re machines garnies de pointes 
d'acier, qui passent ent re les interst ices du gr i l lage, 
viennent frapper le lin un très g rand nombre de fois 
et très r ap idement . Le fibre se t rouve alors divisé et 
la chènevotte br isée . 

Cette part ie de l 'appareil se n o m m e piqueuse. 
En sor tan t de la p iqueuse , le lin, con t inuan t tou­

jours son chemin, reçoit l 'action d'un moul in tei l leur. 
Ce moul in est composé de deux bat teurs à axes paral­
lèles, et à l ames métal l iques ondulées qui s 'entrecroi­
sent. Les ba t teurs secouent le lin et le débar rasseut 
ent ièrement de sa chènevot te . 

Ainsi p réparé , le lin passe à la peigneuse qui est 
construite comme tous les apparei ls de ce g e n r e ; elle 
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possède en outre des pe ignes de plus en plus fins. 
On recommence la même série d 'opéra t ions , sur la 

part ie qui était tenue entre les p resses . 
Dans ces condi t ions , on obtient un r endemen t da 

lin peigné fort élevé et une quant i té très m i n i m e d'é-
toupe . 

On donne le n o m cVétoupe au déchet qui résul te du 
pe ignage . 

P o u r être ut i l isé, ce déchet doit subir un cardage 
spécial que nous al lons décrire . 

Carde à e'toupe. — Dans la carde à é toupe, l 'o rgane 
principal est un t ambour ou g r a n d cyl indre de fonte, 
fermé à chaque ex t rémi té , afin d 'empêcher la ventila­
tion artificielle que produi ra i t sa ro ta t ion rapide . Le 
t ambour est a r m é , en son pour tour , de pointes en 
acier, incl inées dans le sens de sa course . 

A une très faible distance du t a m b o u r , est disposée 
une série de six pai res de rouleaux en fonte, possé­
dant aussi une ga rn i tu re de dents , mais d 'un d i amè t re 
plus petit que celles du g rand cyl indre. Chaque paire 
de rou leaux se compose d'un t ravai l leur et d 'un d é -
boureur . 

C'est en t re ces pet i ts rou leaux et le g rand cyl indre , 
que s'effectue le t ravail de l ' é toupe. 

L 'a l imenta t ion se fait au moyen d 'une table ho r i ­
zontale, qui sert de soutien à des toiles sans fin. P a r 
l eu r mouvemen t , ces toiles amènent l 'é toupe en r e g a r d 
de deux cylindres fournisseurs qui la conduisen t au 
g rand cyl indre ; celui-ci , t ou rnan t avec une g rande 
vitesse (160 à 180 tours par minute ) , a t taque les fila­
m e n t s , les brise et les ent ra îne vers la première paire 
de peti ts rou leaux . 

Les poinles du t ravai l leur , t ou rnan t moins vite que 
celles du t ambour , enlèvent l 'é toupe à celui-ci et l 'a­
bandonnen t sous forme de flocons au débour reu r . 
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Cette même opération se renouvel le avec les cinq a u ­
tres paires de rou leaux e t , f inalement ,Tétoupe sort de 
l 'appareil par fa i tement cardée , sous forme d'un r u b a n 
simplement ébauché . 

Table à étaler. — La table a étaler a pour but de 
réunir , en u n seul r u b a n cont inu, les fractions de r u ­
bans délivrés soit par la pe igneuse , soit par la carde 
à étoupe, afin de faciliter l 'opérat ion du filage. 

La table à étaler , se compose de cuirs sans fin ten­
dus entre des rou leaux et an imés d 'un m o u v e m e n t 
lent de t rans la t ion . P o u r obtenir le ruban , on établit 
sur les cuirs les cordons de lin, les u n s à la suite des 
aut res , de façon que chacun d 'eux recouvre le précé­
dent d 'une cer ta ine longueur . 

Le lin é tant ainsi disposé, le m o u v e m e n t des cuirs 
l 'engage entre une première paire de cyl indres qui 
l ' en t ra îne , avec une vi tesse égale à celle qu ' i l possé­
dait à son entrée dans l 'apparei l , vers deux au t res 
cylindres an imés d 'une vitesse p lus g r a n d e . 

Dans cet appare i l , la press ion exercée par les cy­
lindres soude les cordons ou rubansi entre eux, et 
leurs vitesses inégales dé te rminent un c o m m e n c e m e n t 
d'étirage qui g roupe et a l longe les filaments. 

Au sort i r du banc à étaler, le lin* subit l 'act ion d 'un 
banc à broches ana logue à celui que nous avons dé­
crit pour le coton. (Voy. p . 100). 

Filage. — Le filage s'effectue pour le lin comme 
pour le coton, il n 'y a de différence que dans l 'écarte-
ment des organes p récédemment décri ts et dans les 
quelques modifications que nous allons donner . 

Cette opéra t ion s'effectue au mét ier à filer au sec 
et au métier à filer à Teau ; ces deux apparei ls n ' em­
ploient d 'aut res agents mécaniques que ceux employés 
dans le mét ie r cont inu ordina i re . 
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• Métier à filer au sec. — On ne prépare avec ce 
mét ier , que Jes fils dest inés soit à ma in t en i r des piè­
ces re la t ivement du res , comme les fils de cordonnier 
par exemple , soit ceux dest inés à la confection des 
t i ssus forts et solides, tels que toiles à sacs et à voile, 
toiles de tente , tapis de p ieds , e tc . , e tc . 

Les bobines, qui cont iennent les mèches fournies 
p a r le banc à b roches , sont placées su r les broches 
d 'un râtel ier disposé à la par t ie supér ieure du métier . 

Ces broches sont disposées obl iquement pour per­
met t re aux ouvriers de les a t te indre plus facilement. 

Au dessous du râte l ier , on dispose souvent une 
t r ingle en fonte polie des t inée à souteni r les mèches 
de p répara t ion dans leur trajet vers les cyl indres 
fourn isseurs . 

Les fournisseurs se composent de deux cylindres 
pressés l 'un contre l ' au t re , généra lement cannelés , 
pour mieux re teni r les mèches . 

Les é t i reurs se composent de cylindres en fonte 
ord ina i rement l isses, mais cer tains cons t ruc teurs les 
mun i s sen t de faibles canne lu re s . 

Les ét i reurs t ou rnen t plus vite que les fournisseurs 
ent ra înant la mèche et l 'é t i rant . 

Les mèches ét i rées vont , au sor t i r des é t i r eu r s , se 
rendre à l 'appareil to rdeur qui se compose de broches 
munies d'ailettes dont les d imens ions sont beaucoup 
plus peti tes que celles que nous avons décri tes au 
coton. ^ 

Une platine â charnière , dite plat ine guide fils, 
munie d'œillets percés sur le p ro longemen t de l 'axe 
de chaque broche, remplace le gu ide qui forme la 
tête des ailettes du banc à broches . Tout en gu idan t 
les mèches , cette plat ine a encore pour effet de r e t e ­
nir dans une certaine mesu re , l e s pai l les , chènevot tes , 
e tc . , qui adhèren t encore aux filaments et de m a i n t e -
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NIR UNE BONNE TENSION DU FIL; ELLE EMPÊCHE CELUI-CI 

D'ÊTRE TIRAILLÉ DANS ^ŒILLET DE L'AILETTE, CE QUI ARRIVE­

RAIT S'IL ÉTAIT ABANDONNÉ À LUI-MÊME. 

Métier à filera l'eau. — CE MÉTIER EST ABSOLUMENT 

SEMBLABLE AU MÉTIER CONTINU À AILETTES DÉCRIT POUR LE 

COTON (P. 1 0 4 ) , AVEC CELTE DIFFÉRENCE, QUE, DANS CETTE 

MACHINE, LE FIL PASSE ENTRE R ET F , DANS UNE AUGE 0 

QUI CONTIENT LE LIQUIDE. 

POUR OBTENIR LES NUMÉROS ÉLEVÉS, À PARTIR DU NU­

MÉRO 5 0 PAR EXEMPLE, ON DIVISE LE LIN EN TROIS PARLIES 

AFIN DE FACILITER LE FILAGE EN DIMINUANT LA LONGUEUR DES 

FIBRES. 

LA SECTION DES FILAMENTS NO DOIT PAS ÊTRE CARRÉE, 

ELLE DOIT SE FAIRE DE PRÉFÉRENCE PAR ARRACHEMENT AFIN 

QUE LES SOUDURES PUISSENT SE FAIRE SANS SAILLIES. 

LE FIL, ÉTANT AINSI PRÉPARÉ, SUBIT COMME CELUI DU 

COTON, LES OPÉRATIONS DÉCRITES DANS LES PRÉLIMINAIRES, 

PUIS ENFIN EST EMPLOYÉ À LA FABRICATION DES TISSUS. 

T I S S U S D E LIN 

L E LIN SERT À FABRIQUER LA guipure, LA gaze, ETC., QUE 
NOUS AVONS DÉJÀ ÉTUDIÉES PAGE 1 1 2 ET ENFIN LA dentelle, 

LA toile ET SES DÉRIVÉS QUE NOUS ALLONS DÉCRIRE. 

TOILE DE LIN. — L A TOILE DE LIN EST PLUS FINE ET MIEUX 

TRAVAILLÉE QUE LA TOILE DE CHANVRE ET TOUT AUSSI SOLIDE. 

NOUS CITERONS : L°LA batiste QUI EST UN TISSU DE LIN OU 

DE CHANVRE TRÈS FIN ET TRÈS SERRÉ. 

ON DONNE AUSSI LE NOM DE batiste hollandaise, AUNE 
BATISTE TRÈS FORTE QUI RESSEMBLE À LA toile de Hollande 

ET CELUI DE batiste d'Ecosse À UNE ÉTOFFE DE COTON À GRAIN 

TRÈS SERRÉ. 

L A batiste de lin EST UNE TOILE BLANCHE TRÈS FINE ET 

9 . 
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t rès serrée comme le tissu le plus fin de tous les t issus 
de l in . 

L 'emploi des fils do lin r a m é , que nous avons déjà 
é tudié , donne à la batiste cet aspect br i l lant et soyeux 
qui le caractér ise . 

Cette toile se fait soit avec encad remen t , soit avec 
vignet tes imprimées et encadremen t pour moucho i r s , 
soit avec dessins pour chemises . 

Cette fabrication a été long temps le privilège exclu­
sif de la F rance , mais au jourd 'hui elle se fait en 
Ang le t e r r e , en Suisse, en Bohême , en Sibérie , etc. etc . 

2° Les cretonnes, semblables à celles que nous avons 
éLudiées à l'arLicle Coton, p . 108, se fabr iquent en 
Normandie . , 

3° Les toiles à tamis, dont on se sert pour tamiser 
sont fortement apprêtées et t rès en cha îne . 

4° Les toiles ámatelas, comme les couti ls qui se fabri­
quen t éga lement en coton, ainsi que nous l 'avons vu. 

Ces t issus, é tant t rès se r ré s , sont t r ès propres à 
faire des tentes , des mate las , des orei l lers , des corsets 
et des pan ta lons . 

Les coutils diffèrent de la toile ord ina i re en ce 
qu' i ls sont toujours à a r m u r e croisée . 

Le véri table coutil se fait tou t en t ie r , chaîne et 
t r a m e , avec du fil de chanvre . 

Nous citerons encore parmi les toiles à matelas 
les l issus à fleurs et à disposi t ions. Ces étoffes sont 
façonnées et se fabriquent à la Jacquard ; l eur a rmure 
est damassée . 

Cette fabrication se fait dans les envi rons de Lil le . 
5° Les toiles à voiles. —Aut re fo i s les toi les à voiles 

se faisaient en fils de chanvre , mais au jourd 'hu i on 
les fait exclusivement en fil de l in, pour la ra ison sui­
vante : le chanvre conservant , ma lg ré les nombreuses 
opérat ions qu 'où lui fait subir , une certaine quant i té 
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de substances étrangères, qu'il abandonne à la longue 
par des lavages répétés, donne, après quelque temps 
de service, une toile de moins en moins serrée. 

Les qualités essentielles que l'on exige de ces toiles 
sont : la force, la légèreté, la souplesse et l ' inexten-
sibilité. 

Ce genre veut un tissu épais et très serré en fils 
écrus de bonne qualité, rebouillis dans une lessive 
alcaline modérée et fortement battus au tissage. 

La trame doit être plus fine que la chaîne et tout 
encollage est absolument interdit. 

6° Le damassé. — De nos jours on donne plus parti­
culièrement ce nom aux tissus de table qui portent 
des dessins comme les damas proprement dits. 

Ce genre réprésente des fleurs, des fruits, des per­
sonnages et tous les objets à lignes courbes, 

Ces étoffes, devant imiter la nature par gradations 
seules, exigent une mise en carte des plus compli­
quées. 

Suivant les fabricants, les serviettes et ï les nappes 
sont encadrées ou non, c'est-à-dire entourées d'un des­
sin formant cadre; elles se vendent suivant l'un ou 
l'autre cas, à la pièce ou au mètre. Certaines spé­
cialités, comme les services à thé, sont entourées de 
franges. L'Angleterre donne souvent à ses toiles une 
façon connue sous le nom de bp.tter finish ou beetlogc 
Dans cette opération^'une série de pilons de bois, 
garnis à la partie inférieure de plaques métalliques, 
tombent d'une certaine hauteur sur un rouleau autour 
duquel le tissu est enroulé. On emploie aussi pour le 
môme usage une machine^ frappant la toile, qu'un ou­
vrier fait mouvoir àdamain sur une table métallique. 

Dans le beetlage, la toile acquiert, par l'écrasement 
(le son grain, plus de souplesse et de brillant, 
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Les mach ines à beetler demanden t beaucoup de 
force : ainsi quatorze mar t eaux exigent six chevaux 
vapeurs . 

Nous é tud ie rons ici les toiles cirées et les toiles à 
peindre, qui se fabriquent éga lement en j u t e et en 
coton, 

7° Toiles cirées. — Ces toiles se t issent comme la toile 
o r d i n a i r e ; on les rend imperméab les au moyen d'un 
enduit à l 'huile siccative appl iquée soit sur la toile 
e l le-même, soit sur un encol lage . 

La fabrication des toiles cirées est t rès var iable . 
Lorsqu ' i l s 'agit d 'une toile de g rande dimension, 

fabriquée spécialement d 'uue seule pièce, pour tapis 
de salon de navi re , par exemple , on passe l 'enduit 
sur le t issu brut , à l 'aide de raclet tes à po ignées . Cet 
endui t se compose d 'huile de lin cuite et de terre 
oc reuse ; lorsque cet endui t est parfa i tement sec, on 
rase le t issu for tement tendu s u r un châssis et on le 
ponce énerg iquement au moyen de la ponce agg lomé­
rée par une pâte de plâtre; puis on impr ime . 

P o u r les tapis de table, on tend la toile sur un châs­
sis et on l 'encolle au moyen d 'une pâle faite avec de 
la farine, on laisse sécher et on ponce . 

On passe ensui te sur la toile ainsi p répa rée , une 
couche d'huile de lin addi t ionnée de l i tharge et on 
laisse sécher. 

On passe ainsi successivement sept couches , dont 
quatre à l 'endroit et trois à l ' envers , puis on donne la 
toile à des ouvr iers spéciaux qui la t ravai l lent de la 
façon suivante . 

Ces ouvriers rasent et poncent la toi le , puis la déco­
rent à l 'aide de gros p inceaux et de petits i n s t rumen t s 
par t icul iers de leur invent ion . Lorsque la décoral ion 
est te rminée , ils passen t une couche de vernis et font 
sécher la toile à l 'air . 
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TOILES CIKKES TOLLES DE COTON 

d e l i n o u d e c h a n v r e c i r é e s o u g o u d r o n n é e s 

1881 570 .000 550 .000 4 .930 .000 930 .000 
1882 1 .030 .000 540.000 6 .015.000 660 .000 
1883 1 .140.000 650 .000 6 .050.000 550 .000 
1884 2 .660 .000 380 .000 3 .050 .000 280 .000 
1885 1 .060.000 3 8 0 . 0 0 0 4.350.000 1 .130.000 
1886 1 .280.000 520 .000 4.540.000 790 .000 
1887 1 .360.000 530 .000 4.680.000 890 .000 
1888 1 .670 .000 760 .000 5 .030 .000 410 .000 
1889 2 .340 .000 310 .000 4.030.000 920 .000 

Les toiles cirées, nous viennent principalement 
d'Angleterre et, pour une certaine part, de Belgique. 
Nos débouchés sont, pour les toiles cirées : l'Espagne 
la Belgique, l'Algérie. 

8° Toiles à peindre. — Ces toiles se font, comme les 
précédentes, en l in, en jute et en coton. 

La toile, tendue sur son châssis, est poncée pour 
effacer le grain, puis recouverte d'un enduit formé de 
blanc de céruse broyé à l'huile de lin. A cette pre-

La plupart de ces tapis sont rorids et portent une 
bordure, enlevée en clair, au moyen d'une molette 
gravée, que l'on fait courir circulairement à l'extré­
mité d'un compas dont la pointe repose sur le point 
central de la toile. 

Bon nombre de tapis de table sont imprimés à la 
façon ordinaire et drapés sur leur envers. 

Ce drapage s'obtient en saupoudrant de tontine 
de laine, teinte ou blanche, la face de l'envers revêtue 
d'un enduit visqueux. Les applications de toiles cirées 
sont très variées. 

Les variations de notre commerce extérieur pour 
les toiles cirées de lin, de chanvre ou de coton sont 
réunies dans ce tableau (1). 
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mière couche on ajoute parfois un peu d'ocre pour 
d iminuer la crudité du blanc, puis on fait sécher et on 
ponce . On passe ensui te p lus ieurs couches un peu plus 
l iquides que la p remiè re . 

L a fabrication des toiles à pe indre var ie que lque ­
fois suivant les exigences des ar t is tes . 

L a product ion des toiles de lin par le t issage méca­
nique est moins impor tan te que celle fournie pa r le 
t issage à bras . Ainsi en Angleterre , qui est cependant 
le pays des machines , le t i ssage mécanique ne fournit 
guère que le hu i t i ème de la producl ion totale des 
toiles tissées dans ce pays . En F r a n c e cette proport ion 
est encore plus min ime ; il en est de m ê m e en Belgique 
où les toiles se fabriquent depuis l ong temps . 

Autrefois le Lisserand achetai t le fil de lin qu'il t i s ­
sait et allait vendre ensui te dans les m a r c h é s ; aujour­
d 'hui il travaille à façon la filasse que lui confient cer­
ta ins indust r ie ls qui occupent ainsi des dépar tements 
en t ie r s . 

L a bonneter ie do fil ou de lin (1) se fabrique sur tout 
à Hesdin , ainsi que dans quelques au t r e s communes 
du Pas-de-Cala i s . Ce genre présente l ' inconvénient 
de durci r à l 'usage . 

L 'Ang le te r re en fabrique très peu, mais en reçoit 
beaucoup de la Saxe et de la F r a n c e . 

Nos pr inc ipaux débouchés sont, pour les art icles 
de lin : l 'Al lemagne, la Républ ique Argen t ine , la 
Suisse , l 'Espagne , l 'Algérie, la Be lg ique , l 'Ang le t e r r e , 
les E ta t s -Unis . 

(1) V o i r Bonneterie, p a g e 119 . 
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COMMERCE EXTÉRIEUR DE LA BONNETERIE DE LIN (1). 

Corsets tisse's. — Autrefois on n'exécutait d'une 
seule pièce que les tricots et les étoffes à mailles. Ces 
tissus, fabriqués par la révolution d'un fil non lendu 
dans un plan quelconque pour produire les mailles, 
sont très propres aux tissus dits à formes et sont par­
faitement suffisants lorsqu'ils ne doivent que recou­
vrir exactement les contours, mais il n'en est plus de 
même, lorsqu'ils doivent, comme les corsets, mainte­
nir certaines parties du corps. Les étoffes à chaînes 
et à trames serrées sont encore moins propres à cette 
destination, parce qu'elles ne présentent que des sur­
faces planes d'une résistance uniforme, dont l'emploi, 
dans la fabrication des corsets en pièces, détermine­
rait une compression trop forte aux endroits qui exi­
gent une certaine liberté si l'on y combiuait une coupe 
présentant les fils de biais. 

L'un des premiers qui se soit appliqué à la solution 
du problème est Grégoire (1805) ; le second est Verly, 
de Bar-le-Duc. Le premier employait, pour la fabri­
cation des corsets d'une seule pièce, une ensouple à 
courbure variable, déterminée à l'avance, et disposée 

BONNETERIE DE LIN 

E x p o r t a t i o n s 

19 .990 .000 
18 .380 .000 
16 526.0CO 
13 .810 .000 
12 .500 .000 
16 .220 .000 
19 .770 .000 
13 .960 .000 
16.510.0CO 
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d'une manière spéciale ; le second se servait d 'une en 
souple formée d 'une espèce de chaîne sans fin qui per­
met ta i t aux fils de prendre des inflexions et de décrire 
certaines courbures pendant le t i ssage . 

M. Fon ta ine a imaginé un mode de t issage qui 
n 'est pas plus difficile à exécuter que le t issage d'un 
article broché ordina i re . Il considère les pièces cam­
brées du dos , de la poi tr ine et des hanches , et qu 'on 
nomme élargis, comme des figures que lconques , puis il 
lesdéveloppe à la mise en carte et les lie pa r les moyens 
en usage sur machine spéciale, analogue à celle 
dont on se sert pour la fabrication des châles , exécute 
les pièces droites et les ga ines pour les baleines, qui 
sont t issées suivant un en t re lacement spécial des fils. 
Enfin, comme l ' emburage ou la quant i té de fils pa r 
uni té de surface varie dans le t issu, la chaîne est d i ­
visée sur les raquet ins d 'une contre, disposi t ion con­
nue et appliquée dans la rubaner ie à la passemente­
r ie , etc. Dans ce mode de t i s sage , l ' enrou lement ne 
pouvant plus se faire sur une ensouple p lane , un ie et 
i r régul ière , M. Fon ta ine se sert d 'une pièce t ransver­
sale demi-courbe garnie de pointes à sa cou rbu re ; 
cette pièce a la faculté de s 'approcher et de s 'é loigner 
du ba t tan t et du peigne au moyen d 'une espèce de 
chariot . Il suffit d 'approcher la bar re à pointes du bat­
tant r endu immobi le , d 'en décrocher l'étoffe, pour 
que les fils de la chaîne , sollicités par l 'action de la 
tens ion, se redressent na tu re l l emen t . Le tissu est fixé 
de nouveau sur les pointes de la barre r amenée à sa 
posit ion p r imi t ive ; la par t ie t issée, qui se t rouvai t 
p récédemment comprise ent re l 'ouvr ier et le pe igne , 
flotte en arr ière de la pièce à poin tes , et le t ravai l 
peut être repr is après avoir rendu la mobil i té au 
ba t tan t . 
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DENTELLES A LA MAltf 161 

DENTELLES A Là MAIN ET DENTELLES MÉCANIQUES 

Dentelles à la main. — La dentelle à la main est 
un tissu à points clairs, dont le fond et les fleurs sont 
entièrement formés par la main de la dentellière. Le 
talent du dessinateur et l'habileté de l'ouvrière en 
créent toute la valeur : la matière première n'y entre 
que pour une paît relativement minime. 

La fabrication des dentelles ne remonte pas au-delà 
du xv B siècle. Au début, la dentelle n'était pour ainsi 
dire qu'une passementerie blanche, en fil de lin, assez 
grossière et sans fond : puis elle se transforma en une 
sorte de toile découpée à fortes nervures, ou passe­
ment (1). 

L'Exposition de 1889 a montré une fois de plus 
l'inconlestable supériorité des dentelles françaises. 
Notre fabrication présentait des spécimens remar­
quables dans les genres les plus divers à point d'Alen-
çon, point de France, point d'Argentan, dentelles 
noires Chantilly deBayeux et de Caen. Paris est resté 
le marché le plus important, en même temps que le 
foyer du goût et le centre de création des dessjns, non-
seulement pour la France, mais aussi pour l'étranger-

Il existe deux genres : la dentelle à l'aiguille et la 
dentelle aux fuseaux. 

La dentelle à l'aiguille se fait à l'aide d'une simple 
aiguille et d'une feuille de papier ou de parchemin, 
reproduisant le dessin par la piqûre. On jette d'abord 
les fils de hâti, puis on y rattache des pointes plus ou 
moins compliquées. Les morceaux ainsi préparés 

(1) V o y . B u r y - P a l i s a e r , Histoire de la dentelle, t r a d u i t d e l ' a n g l a i s , 
P a r i s , 1869, i u - 8 ° a v e c d e n o m b r e u x d e s s i n s . — J. S e g u i n , La den­
telle, histoire, description, fabrication, P a r i s , 1874, g r . i n - 4 ° a v e c 
p l a n c h e s p h o t o t y p o g r a p h i q u e s , f a c - s i m i l é d e d e n t e l l e s . 
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sont ensui te réunis pa r des fils de cou tu re se perdant 
le long des o rnemen t s du dessin. 

Q u a n f à la dentelle aux fuseaux, elle se fabrique sur 
un mé t i e r appelé carreau oreiller ou coussin et dont 
voici les disposit ions généra les . Une boîte de forme à 
peu près car rée , ga rn ie et r embour rée ex té r i eu re ­
men t , présente en son milieu une ouver tu re dans la­
quelle tourne un cylindre r embour ré , bien ferme. Sur 
un cyl indre, placé hor izonta lement , de man iè re à dé­
border un peu l 'ouver ture , est fixé un parchemin ou 
une carte qu'on a préa lab lement piqué de t rous d 'é­
p ingles , suivant les nécessi tés du modè le . P o u r l 'exé­
cut ion de la dentelle, l 'ouvrière a une cer ta ine quan­
tité de fuseaux garn is de fils, qu 'el le croise, t resse et 
entrelace comme le commande le dessin. Des épin­
gles plantées dans les t rous de la p iqûre , au fur et à 
m e s u r e que l 'ouvrage avance, servent de ja lons et main­
t i ennen t le point . On peut, en tournan t les cyl indres , 
condui re le t ravai l sans solut ion de cont inui té . 

De ces deuxgenres de dente l les , le p remier est celui 
qui offre le plus de ne t te té , de fermeté et de r ichesse , 
le second a plus de souplesse et le t ravai l est m o i n s 
coû teux . 

Voici ce que disait de rn iè rement une revue indus­
tr iel le de Londres à propos du fil à dentelle. 

Le fil ex t raord ina i remenl fin que Ton fabrique dans 
le Ha inau t et le Brabant , pour être t r ans formé en 
dentel les , atteint en généra l des pr ix presque inc roya­
bles : 1,000 à 1,500 francs la l ivre. Mais on vient ac­
tue l lement d'en filer à la main qui est d 'une si r emar ­
quable finesse, qu'il en a été vendu une l ivre au prix 
de 10,000 francs ! Des écoles ont été établies pour en ­
se igner l 'art de la dente l le , et on dit que , pour le 
m o m e n t , cette industr ie a re t rouvé et au-delà sa pros­
pér i té d 'autrefois . 
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Dentelles mécaniques. — P o u r c e q u i c o n c e r n e l a 

f a b r i c a t i o n d e s d e n t e l l e s à l a m é c a n i q u e n o u s r e n ­

v o y o n s l e l e c t e u r à l ' a r t i c l e : Tulle de coton, p a g e 112. 
D è s 1 8 5 1 , c e r t a i n s m é t i e r s c i r c u l a i r e s r e n d a i e n t 

p l u s d e 3 0 , 0 0 0 m a i l l e s à l a m i n u t e , a l o r s q u ' u n e 

b o n n e d e n t e l l i è r e a u f u s e a u d é p a s s e p é n i b l e m e n t l e 

c h i f f r e d e c i n q d a n s l e m ê m e t e m p s . Q u e l q u e s h e u r e s 

s u f f i s e n t a u j o u r d ' h u i à n o s p u i s s a n t e s m a c h i n e s p o u r 

p r o d u i r e a u t a n t q u ' u n e o u v r i è r e , p e n d a n t t o u t l e c o u r s 

d e s o n e x i s t e n c e . 

DENTELLES ET GU1PDHE3 DE LIN (1) 

A n n é e s I m p o r t a t i o n s E x p o r t a t i o n s 

1881 1 .170.000 660 .000 

1882 300.0C0 860 .000 

1883 2 L0-000 1 .160.000 

1884 220.000 780 .000 

1885 61 .000 910 .000 

1886 33 .000 1 .400.000 

1887 32.000 1 .030.000 

1888 20.000 1.120.000 

1889 33 .000 1 .570.000 

(1) Al fred P i c a r d , Rapport sur l'Exposition, 1889 . 
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C H A P I T R E IV 

LE J U T E , L E C H A N V R E , [LA RA.MIE, L ' A N A N A S 

A R T I O R . — J O T E 

Le ju t e est produit pr incipalement par le Corchorus 
capsularis et le Corchorus olithorius, de la famille des 
Lil iacées. 

Ce textile se cull ive aux Indes , il se présente ordi­
na i rement sous forme de t iges grêles et droi tes dont 
la hau t eu r peut a t te indre 3 mè t re s . Lorsque la plante 
est arr ivée à cette hau teu r , on commence la récol te . 

R É C O L T E . — On coupe les t iges près des rac ines , 
on les débar rasse des feuilles et des capsules à fruits, 
puis on les r éun i t en bottes que l 'on fait rouir à Peau 
comme le lin et le chanvre . 

Aux Indes , le rouissage du ju te se fait de la façon 
suivante : on place les bottes dans un fossé et on les 
recouvre de gazon, pour les ma in ten i r cons t amment 
humides : on laisse en généra l les t iges dans le rou-
toir pendan t huit ou dix j o u r s . 

Lorsque le rouissage est t e rminé , on ret i re les 
bottes de l 'eau on les délie et on leur fait subir une 
sorte d 'épluchage à la main dont le but est d 'enlever 
une part ie de l 'écnrce du noyau l igneux in terne qui 
se t rouve près de la rac ine . Cela fait on frappe l 'autre 
extrémité sur une planche placée obl iquement devant 
l 'opérateur , puis , par un mouvemen t violent de va et 
vient , on détache les couches corticales ex tér ieures . 
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J U T E E N P E I G N É 1 6 5 

Enfin le jute est lavé pour enlever les impuretés et la 
matière gommo-résineuse. 

Le jute est ensuite tordu et séché au soleil. 

F I L A T U R E . — Avant d'être filé, le jute doit être 
ensimé, afin d'avoir la souplesse nécessaire pour 
subir cette opération. 

L'ensimage s'effectue en arrosant d'un liquide lu ­
brifiant, au moyen d'un arrosoir de jardin, les fibres 
disposées sous forme de litières ou couches hautes de 
8 à 10 centimètres. 

On emploie comme liquide lubrifiant, soit l'huile 
de baleine, soit l'huile de phoque, soit l'huile de veau 
marin, en ajoutant de l'eau de savon ou de la potasse. 

On emploie encore, pour le même usage, un mé­
lange composé d'huiles lourdes de résine et d'une 
emulsión alcaline. 

Le jute se prépare en peigné ou en cardé. 

J U T E E N P E I G N É . — Le jute, après avoir été graissé 
comme nous venons de l'indiquer, subit l'action d'une 
coupeuse, qui le divise en longueur de 60 à 80 cen­
timètres. 

Une coupeuse se compose principalement d'une 
roue, tournant avec une très grande rapidité, garnie 
de deux rangs de dents obtuses. Oes dents sont pla­
cées en quinconce, afin de donner une coupure aussi 
peu régulière que possible. 

Au sortir de cet appareil, le jute est peigné, sur une 
peigneuse à liu qui le transforme en longs brins et en 
étoupes. 

Les étoupes sont cardées comme le jute en cardé 
que nous décrirons; les brins peignés au contraire, 
sont parallélisés, étirés, laminés et filés absolument 
comme le lin. 
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Les fils obtenus avec les fitaments p e i g n é 9 sont plus 
rés i s tan ts que ceux qu 'on obtient a v e c l e j u l e en cardé . 

Souvent avant de soumett re le j u t e à la coupeuse , 
p récédemment décri te , on le fait passer , pour l 'assou­
pl i r , dans un So/tener. 

On] d is t ingue plusieurs genres de machines So/te­
ner : dans les unes le jute passe entre deux séries de 
dix rou leaux cannelés paral lèles , et superposés . Dans 
cette machine le j u t e passe entre la p remiè re et la 
seconde rangée de rou leaux , revient ensui te entre la 
seconde et la t rois ième et enfin passe entre la t ro i ­
sième et la qua t r i ème pour sor t i r du mét ie r . 

Dans un aut re gen re de So/tener, il n 'y a que cinq 
rou leaux en fonte, munis chacun d 'une vis de pres­
sion ; ces rou leaux sont placés en demi-cerc le les u n s 
à la sui te des au t r e s . 

L ' ens image qu 'on est obligé de lui faire subir p o u r 
le filer empêche d 'employer le j ute pour la fabrication 
dn l inge de corps . 

J U T E E N C A R D É . — Pour obtenir le ju t e en cardé on 
lui fait subir l 'action de deux machines : la p remiè re 
est n o m m é e Teazer et la seconde Shellbreaker, 

L e Teazer consiste pr incipalement en un t a m b o u r 
en bois de 1 [mètre de diamètre sur 80 cen t imèt res de 
l a rgeur , muni de fortes aiguil les longues de 4 à 5 cen­
t imètres et possédant une vitesse de rota t ion qui peut 
at teindre 1,200 à 1,500 t rous par m i n u t e . 

Au-dessus de ce t ambour sont disposés, l 'un près 
de l ' au t re , trois paires de cylindres m u n i s d 'aigui l les 
compor tan t chacune un débour reur et un t ravai l leur . 

Dans cette mach ine , le j u t e , étant disposé sur des 
toiles sans fin, est saisi peu à peu par deux paires de 
cylindres a l imenta i res cannelés, qui le p résen ten t au 
t a m b o u r muni de den t s . 
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Comme dans cette opération, les cylindres alimen­
taires retiennent les filaments, les dents du tambour 
divisent ces derniers par arrachement, en tronçons de 
quelques cent imètres , qui passent successivement 
par les trois paires de rouleaux et finalement sont 
enlevés par un doffer qui les transmet à des rou­
leaux cannelés qui les déposent sur des toiles sans 
fin. 

Le Shell-breaker ne se compose que de deux paires 
de rouleaux travailleurs et débourreurs. Contraire­
ment à la disposition du Teazer, ces rouleaux sont 
disposés au-dessous du tambouràdents et les cylindres 
alimentaires cannelés sont remplacés par un rouleau 
muni de dents de carde. 

Dans cette opération, le jute est divisé en morceaux 
par le tambour et les rouleaux, et transformé en ruban 
par deux paires de rouleaux cannelés, entre lesquels 
se trouve une table en fonte polie. Les autres opéra­
tions du filage sont analogues à celles du lin. Le fil 
de jute cardé est plus cotonneux, plus pelucheux, 
que le fil de jute peigné et moins résistant. 

Ce textile est généralement employé dans la com­
position des toiles cirées, des tapis moquettes, imitant 
ceux de laine, des tentures d'appartement, des toiles à 
matelas pour paillasse, enfin, on l'utilise encore pour 
la fabrication du velours de couleur. 

On en fait aussi des tentes, des voiles, des stores, 
des torchons. Dans les Indes, il fournit des vêtements 
aux deux sexes . 

De nombreuses manufactures se sont successive­
ment élevées pour la filature et le tissage du jute aux 
Indes, en Amérique, en Australie, en Europe et 
notamment en Angleterre, dans le district de Dundee. 
Les industriels européens, font venir directement de 
Calcutta, une partie de la matière première : mais ils 
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168 LE CHANVRE 

s'approvisionnent, pour la plus large part, sur le grand 
marché britannique. 

La production totale du jute en 1889 a été estimée 
à 2,330,000 balles ou 4,230,000 quintaux; sur ce 
chiffre 500,000 quintaux environ sont consommés en 
France. 

Voici comment se résument les statistiques doua­
nières pour le jute, ses fils et ses tissus (1). 

ANNÉES IMPORTATIONS 

J u t e F i U T i s s u s 

1881 14.910.000 144.000 3.450.000 
1882 15.930.000 208.000 3.440.000 

1883 18.940.000 160.000 3.200.000 
1884 11.700.000 1,33.000 3.660.000 

1885 13.610.000 127.000 2.580.000 
1886 12.290.000 75.000 2.050.000 
1887 19.250.000 63.000 2.130.000 

1888 19.040.000 63.000 1.740.000 

1889 25.580.000 77.000 2.390.000 

EXPORTATIONS 

J u t e Fila T i s s u s 

1881 70.000 2.38C.000 2.190.000 
1882 81.000 1.660.000 2.480.000 
1883 117.000 1.760.000 2.490.000 
1884 53 .00U 1.280.000 2.290.000 
1885 85.000 2.080.000 2.120.000 

1886 58.000 1.750.000 2.020.000 
1881 237.000 1.540.000 3.220.000 

1888 1.056.000 2.530.000 3.860.000 
1889 4 4 0 . 0 0 0 2.690.000 4.830.000 

A R T . I L -— L E CHANVRE 

Les fils de chanvre sont produits par les fibres 
corticales des tiges aériennes du Cannabis sativa [Can-
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nabinées] (fig. 59). On distingue deux espèces de 
chanvre : le chanvre mâle et le chanvre femelle. Le 
premier a les fleurs paniculées axillaires et termi­
nales; le calice a cinq divisions et porte cinq étamines 
à filaments courts; les anthères sont oblongues. 

F i g . 5 9 . — C h a n v r e m â l e (Cannabis sativa). 

Le chanvre femelle a des fleurs axillaires et sessiles. 
Le calice allongé couronne un ovaire muni de deux 
styles avec leurs stigmates. On obtient en Italie une 

J O U U N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 10 
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LE CHANVRE 

variété nommée chanvre de Bologne, do r t la h a u t e u r 
a t te int souvent 3 mè t res . 

E u Chine, on cult ive une espèce qui diffère essen­
t ie l lement des précédentes , c'est le cannabis gigantea. 
Ce chanvre , sous notre climat, ne donne pas de gra ines , 
son aspect est p leureur . 

La cul ture du chanvre se pra t ique dans le monde 
entier , sa filasse est p lus gross iè re que celle du l in, 
ma i s elle est plus rés i s tan te . 

Commercia lement le chanvre se divise en p lus ieurs 
qual i tés : 

L e chanvre mâle qui est fin et soyeux. 
Le chanvre femelle p lus grossier ma i s résis­

t an t . 
Le chanvre broyé est rude et sec, souvent mêlé de 

chènevo l te ; sa filasse est fine et douce. 
Le chanvre teillé dont la filasse est soyeuse mais 

p lus nerveuse . 
Su ivant les opérat ions qui lui ont été appl iquées , 

le chanvre présente différentes t e in t e s ; il peut être 
d 'un blanc br i l lant t i ran t su r le j a u n e , il peu t être 
aussi gr i s , j a u n e , vert ou b run ; ces dern ie rs sont les 
p lus mauva is . 

E n France la cul ture du chanvre , s 'étend à environ 
60,000 hectares et ne peut suffire à la consommat ion . 

L a Russ ie , lTtal ie, la Hongr ie , l 'Al lemagne et 
l 'Angle te r re nous en impor t en t chaque année pour u n 
total de 10 à 12 mil l ions de francs environ. 

Chanvres de France. — Les chanvres de F l a n d r e 
sont très rés is tants et très l o n g s ; on les emploie sur­
tout dans la fabrication des cordages . Les chanvres 
d'Alsace jouissent d 'une très bonne réputa t ion , ils 
sont même considérés comme étant supér ieurs aux 
chanvres de Russ ie . 

Les chanvres de Champagne sont géné ra l emen t 
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R É C O L T E E U C H A N V R E 171 

très blancs et t rès fins. On uti l ise leur filasse p o u r la 
fabrication de la toi le ou de la ficelle fine. 

Les chanvres d 'Anjou, de Toura ine et de Bre t agne , 
sont plus forts que les p récédents . On les emploie sur­
tout p o u r la fabrication des toiles à voiles de not re 
mar ine . 

Chanvres d'Italie. — Le bril lant, la finesse et la 
blancheur des chanvres du Bolonais , placent ceux-ci 
à la tête des mei l l eurs chanvres du monde ent ier . Ils 
sont d 'une force moyenne , mais leur l o n g u e u r est 
remarquable . 

Le F e r r a r a i s , la Toscane , le Modenais, la Lombar ­
die, la Yénétie, e tc . , produisent éga lement de très beaux 
chanvres, mais inférieurs à ceux du Bolonais . 

Chanvres d'Allemagne. — Les chanvres a l l emands 
sont très longs et inal térables à l 'eau, on les confond 
quelquefois avec ceux d'Alsace* Ces chanvres se cu l ­
tivent su r tou t dans le g r a n d duché de Bade et dans 
la Bavière r h é n a n e . 

Chanvres de Russie. — L e s mei l leurs chanvres pro­
viennent de la Russ ie blanche et de l 'Ukraine ; ils sont 
ordinai rement d 'un j a u n e verdât re t rès pâle . L a répu­
tation des chanvres russes est fort anc ienne . 

R É C O L T E D U C H A N V R E . — La récolte du chanvre se 
fait au m o m e n t de sa matur i té ; avant cette époque , on 
obtient une filasse beaucoup t rop faible et si au con­
traire, on tarde t rop , la tige devient l igneuse et im­
propre aux opérat ions qu 'e l le doit subir . 

P o u r le chanvre mâle , on choisit géné ra l emen t le 
moment où il laisse échapper son pollen sous forme 
d'une poussière j aune très abondan te . Ce n 'est qu 'un 
ou deux mois après qu 'on a r rache le chanvre femelle, 
c 'est-à-dire lorsque la tige j aun i t et que les gra ines 
inférieures commencen t à mûr i r . 
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De cette façon, on obtient une belle filasse avec la 
p r emiè re récolte et la totali té de la gra ine avec la 
seconde. 

Cette méthode est très coûteuse , aussi depuis que l ­
ques années a-t-on des tendances à récolter les deux 
chanvres en même t e m p s . Quoiqu' i l en soit , aussitôt 
après l ' a r rachage , le chanvre est mis à sécher soit en 
bot tes , soit en faisceaux. Le chanvre femelle reste plus 
long temps que le chanvre mâle , exposé au soleil, afin 
de permet t re aux g ra ines de mûr i r . 

Après le séchage , le chanvre est frappé avec des 
bat toirs ou passé su r un pe igne de fer pour séparer 
les g ra ines . 

R O U I S S A G E . — Le rouissage agricole du chanvre est 
le même que celui du lin, excepté cependant pour celui 
qui s'effectue à l 'eau. 

Rouissage ai1 eau. —• L e chanvre , étant lié en petites 
bot tes , est porté imméd ia t emen t à la r ivière ou quel­
quefois dans des rou to i r s , qui sont tout s implement 
des t rous assez peu profonds, creusés en terre sans 
aucune précaut ion . 

Le chanvre est mis à l 'eau en tas rec tangula i res , 
formés de couches hor izon ta les , dont on augmen te 
l 'épaisseur, su ivant la profondeur de l 'eau. 

Le mâle séjourne dans les routoi rs de hui t à douze 
j o u r s , le femelle quinze j o u r s au mo ins , car ce der­
nier ayant été récolté plus tard, sa tige est devenue 
plus l igneuse et, par sui te , la dissolution de sa g o m m e 
plus difficile. On sait que l 'eau des routo i rs est des 
plus insa lubres . 

Lorsque le chanvre est roui , on le ret ire de l ' eau ; 
on le dispose pa rpo ignées , en couches horizontales, sur 
un c h a m p ou un pré où il reste j u s q u ' à ce qu'il soit 
à peu près sec ; puis on le dresse debout , sous forme de 
cônes, j u squ ' à ce qu' i l soit parfai tement sec. 
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On conçoit qu 'un rouissage opéré dans ces condi­
tions soit défectueux; en oll'et, les couches du fond, 
étant plus chargées que les couches supér ieures , sont 
moins exposées à subir les effets de la t empéra ture 
extérieure et met tent nécessa i rement plus de temps à 
rouir en t iè rement . Aussi a-t-on, comme pour le l in, 
cherché à modifier cette maniè re de faire. 

Les rouissages manufactur iers que nous allons dé­
crire vont nous mont re r les efforts qui ont été faits 
dans ce sens . 

Procédé Billings. — D a n s ce procédé, on dispose le 
chanvre de façon que les par t ies dures subissent u n 
rouissage plus long que les parties t endres . On obt ient 
ce résultat , en plaçant dans un fût les ext rémités des 
tiges en bas et en les en t re tenant d 'eau à 32 . 

Lorsque la fermentat ion est établie, on ajoute p r o ­
gressivement l 'eau j u squ ' à ce que tout le chanvre soit 
immergé . 

Dans ces condit ions, le rouissage s'effectue unifor­
mément dans toute la masse . 

Au sortir du routoi r , le chanvre est d 'abord exposé 
à l 'action du vent et de la lumière , puis enfin placé 
dans une étuve à air chaud. 

ProcédéBaur. — Dans ce procédé on trai te les t iges 
de chanvre dans une cuve doublée de p lomb, par une 
solution à 5 p . 100 d'acide sulfurique, qu 'on porte à 
90 degrés cent igrades env i ron . 

Après quelque temps de contact et lorsque la chè -
nevot tese sépare faci lementdes filaments, on subst i tue 
à l 'eau acidulée, une l i queur alcaline renfermant 
S kilos de soude pour 100 kilos de chanvre . 

Ce bain est ensuite porté à 90 degrés , puis , lorsqu 'on 
juge qu'i l a suffisamment neutral isé l 'acide de la p ré ­
cédente opérat ion, on vidange et on lessive le chanvre 
à grande eau. 
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Ce rouissage peut s'effectuer en un j o u r . 
Procédé Leoni et Coblentz. — Ce procédé est pure ­

m e n t mécanique . Après le séchage , les ex t rémi tés des 
tiges de chanvre sont enlevées au coupe-rac ine . 

Du coupe-racine , le chanvre est por té dans un sé­
choir où il subit l 'action d 'un courant d 'a i r chaud . 

L o r s q u e la dessication des tiges est complète , la ma­
t ière textile est soumise aux actions successives d 'une 
grosse broyeuse, d 'une broyeuse double et enfin d 'une 
teilleuse. 

L a grosse broyeuse se compose de seize cylindres ho­
r izontaux cannelés et supe rposés ; ces cyl indres sont 
accouplés deux à deux et forment hu i t paires . L a pre­
miè re paire reçoit l 'action d'un compresseur qui lui 
pe rme t de se soulever su ivan t la quant i té et la gros­
seur des t iges . 

L e chanvre at t iré par ces cyl indres , se t rouve en­
t ra îné vers le suivant , dont les cannelures sont de plus 
en plus fines. 

Les t iges sortent de cette machine avec leur chène-
votte écrasée et broyée. Le chanvre est ensui te soumis 
à l 'action d'une seconde broyeuse, à m o u v e m e n t circu­
laire alternatif, dont les cylindres cannelés sont d 'un 
d iamètre plus peti t que celui des cylindres de la pre­
mière b royeuse . 
. L a contusion de la chènevot te est complétée dans 

cet apparei l . 
L e s t iges ainsi préparées sont a lors passées dans 

une teilleuse à double effet, dont le but est de séparer 
l espar t ies filamenteuses des chènevol tes et de l ' é toupe. 

Cette teilleuse se compose de deux g rands t a m b o u r s 
hor izon taux , tournan t l 'un vers l ' au t re , avec une vi­
tesse de 230 tours pa r minu te environ. Ces cylindres 
sont revê tus à leur surface, de lames a l te rna t ivement 
longi tudina les et t ransversales , 
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En sor tant de cette tei l leuse, les fibres sont pa ra l -
lélisées et parfa i tement ne t toyées . 

B R O Y A G E , T E I L L A G E . — Sauf dans le cas p récéden t , 
où l 'opérat ion se t e rmine par le te i l lage, le chanvre , 
au sortir des rou to i r s , est séché, b royé et teillé comme 
le l in. 

Un procédé assez in té ressant , consiste à tei l ler 
d'abord le chanvre et à le roui r ensu i t e . L a mach ine à 
teiller, se compose comme les laminoi rs précédents de 
cylindres cannelés , auxque ls on adjoint un organe 
nouveau , se composan t de deux tables sans fin, égale­
ment cannelées , superposées l 'une à l ' au t re et an imées 
d'un mouvemen t de t ransla t ion et de va-e t -v ient . 

Dans cette opé ra t ion , le chanv re , après avoir été 
brisé et concassé par les laminoi rs , subit entre les ta­
bles une friction énerg ique qui le débarrasse de ses 
impure tés . Au sort i r des tables cannelées , les l iges 
passent dans u n ba t teur qui t e rmine leur é p u r a t i o n . 
Le chanvre ainsi p répa ré , subit un rou i ssage en bain 
alcalin, puis est enfin lavé comme après tou t rou is ­
sage ch imique . 

Les opéra t ions subséquentes que doit subir le chan­
vre, avant d 'être t ransformé en t issu, sont a b s o l u m e n t 
analogues à celles que nous avons décrites pour le l in . 
Nous dirons cependan t quelques m o t s d 'une opé ra ­
tion supp lémenta i re , que doit subir le chanvre avan t 
d'être filé. 

Nous avons vu à propos du l in , que les t iges devaient 
être coupées afin de faciliter l 'opérat ion du filage. Le 
chanvre , dont les br ins sont plus longs et su r tou t 
moins souples que ceux du l in, subissent éga lement 
ce coupage mais après avoir été assouplis de la façon 
suivante ; 
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ASSOUPLTSSAGE DU CHANVRE AVANT COUPAGE. Lorsque 

les filaments du chanvre sont bien parallel ises et grou-
pésen brins de m ê m e longueur , on en forme des tresses 
modé rémen t serrées , qu 'on frappe dans t ous l e s sens, 
avec des pi lons de bois , en dé terminant une sorte de 
froissement des filaments les u n s sur les au t r e s . 

On emploie , dans le m ê m e but , deux meules vert i­
cales en pier re de grani t , t ou rnan t au tou r d 'un axe sur 
un pla teau circulaire éga lement en grani t . 

Ce second procédé est p lus souvent appl iqué que le 
p r emie r .Lo r sque le chanvrees t suff isammentassoupli , 
on le coupe absolument comme le lin. 

ART. I I I . — LA RAMIE 

La ramie est une fibre textile extrai te de l 'écorce 
du Boehmeriaiitilis ou du Boehmeria nivea (fig. 60). 

Cos deux variétés sont des ort ies dépourvues de 
dards , aussi les nomme- t -on quelquefois urtica nivea 
et urtica ulilis. 

Le Boehmeria nivea est or ig inai re des c l imats tem­
pérés , tandis que le Boehmeria utilis appar t ient aux 
régions équator ia les (1). 

A côté de la r amie , se r angen t d 'autres plantes tex­
tiles de la m ê m e famille : pa rmi celles-ci , nous cite­
rons le Rhea d 'Assam, que les Chinois uti l isent pour la 
fabrication d 'une toile que les Angla is n o m m e n t 
Grass-cloth. 

Le Boehmeria nivea est cult ivé en Chine ; on le 
t rouve également au Japon et en Corée ainsi que 
dans les Indes . C'est une plante vivace dont chaque 

( 1 ) V e s q u e , Traité de botanique agricole el industrielle, P a r i s , 1895 , 
2 7 5 . 
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pied donne naissance à p lus ieurs t iges . Ces t iges , 
ordinai rement de 2 mè t re s , peuven t at teindre une 
hauteur plus grande , 4 mèt res quelquefois, suivant 
le terrain et son mode de cu l tu re . 

F i g . 60. — La R a m i e . 

Ses feuilles sont a revers nac rés . Le Boehmeria 
nivea donne des fibres aussi douces que celles du 
Boehmeria utilis, mais moins solides. 

Boehmeria utilis. — Le [Boehmeria utilis ou ramie 
p roprement dite, est or iginaire des îles de la S o n d e ; 
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on en fabrique des étoffes bien supér ieures à celles de 
lin ou de chanvre ([) . 

Comme la précédente , c 'est une plante vivace à 
feuilles ver tes sur les deux faces, et plus g randes que 
celles du Boehmeria nivea. 

Ses t iges peuven t donner quat re coupes par an. 

R É C O L T E , D É C O R T I C A T I O N . — Dans les ouvrages chi­
nois , il est dit qu'on ne doit pas a t tendre la ma tu r i t é 
des graines pour récolter la r a m i e . 

Cette récolte se fait en Chine et aux Indes de diffé­
ren tes façons, suivant que la séparat ion des t iges et dos 
fibres, doive se faire immédia temen t après la coupe ou 
plus tard. 

Dans le premier cas, on fait, avec u n cou teau , une 
incision au bas de la p lan te , puis par [une t rac t ion , 
exercée de bas en hau t , on sépare l 'écorce de la t ige. 

Dans le second cas, on coupe l a r a m i e à o ou 6 cen­
t imèt res du collet, après avoir a r raché les feuilles ; 
pu is on réun i t les tiges en bot tes de cer ta ine g ros ­
seur , et on les t ranspor te à l 'endroi t où doit se faire 
le décor t icage. 

Lorsque les t iges v iennent d 'être coupées , les indi­
gènes en détachent facilement les écorces , sous forme 
de r u b a n s , en les fendant pa r le bas à l 'aide du pouce 
et en t i rant à eux ou en leur impr iman t , entre les 
deux doigts de la main droi te et de la main gauche , 
u n e pression d 'une extrémité à l 'autre de la tige après 
avoir fait subir à cette dernière une tors ion par t icu­
lière dont le bu t est de rompre la moelle . 

Les écorces, obtenues par l 'une ou l ' a u t r e de ces 
deux méthodes , sont raclées avec un couteau de bambou , 
qui enlève l ' ép iderme 'parune sorte de treil lage grossier . 

Les t iges de ramie ainsi p répa rées , sont ensui te 

( 1 ) A. R e n o u a r d , Etude sur la ramie, 1 8 S | . 
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réunies en bottes et plongées dans l ' eau bouil lante, 
pendant un cer ta in t emps . Cette opération a pour but 
d e débarraser la ramie de sa mat ière colorante, l 'eau, 
en effet, devient presque rouge en très peu de t emps . 

Il existe une au t re méthode de décort icat ion, em­
ployée dans quelques localités seulement , et qui con­
siste à faire précéder le rac lage des fibres,par une sorte 
de rouissage , ob tenu en laissant les écorces sur les 
terrasses des maisons chinoises. 

Enfin, dans d 'autres par t ies de là Chine la p répara ­
tion des fibres para î t plus compliquée : 

On prat ique un p remie r lavage à l 'eau boui l lante , 
suivi d 'un lavage à l ' eau froide, puis on fait macérer 
l e s rubans d 'écorce, dans une dissolution de cendres 
d e mûr ie r . 

Au sort ir de cette sorte do lessive, on les plonge 
dans un bain d 'eau de chaux où ils res tent v ing t -
quatre heures environ. On les lave ensui te à g rande 
eau et on les t ra i te de nouveau par une lessive de 
cendres de m û r i e r ; finalement on les lave à l ' eau 
bouillante et on les fait sécher. Après c e t ra i tement , 
l e s fibres sont parfai tement blanchies et peuvent être 
utilisées de sui te . 

Aux Indes , le t ra i tement de la ramie est beaucoup 
plus s imple . On ret i re l 'écorne des tiges en les br isant 
p a r le milieu et en séparant l 'épiderme du bois p rop re ­
ment dit. L ' é S o r c e , ainsi obtenue , est imméd ia t emen t 
trai tée par l 'eau pour l ' a t t endr i r ; on la racle ensui te 
d e s deux côtés et tout est dit. C'est dans c e t état que 
l a ramie arrive sur l e marché de Londres . 

Les procédés que nous venons de décr ire , ne sont 
pas applicables en Europe où le pr ix de la m a i n -
d 'œuvre est trop élevé. 

Nous allons r é sumer les diverses tentatives qui ont 
été faites, pour décor t iquer la racine indus t r ie l lement . 
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D É C O R T I C A G E I N D U S T R I E L . — La ramie cont ient u n e 
quant i té t rop considérable de ciment végétal , pour que 
le rou i s sage puisse lui être appl iqué . L a séparat ion 
des fibres e t des tiges ne peut se faire que mécani­
q u e m e n t . 

Les différents procédés que nous allons décrire 
peuvent se r é s u m e r en trois classes p r inc ipa les : trai­
t emen t à l'état sec, à l'état vert et à la vapeur. 

Traitement à l'état sec. — Le rendement des tiges 
sèches est supér ieur à celui dos t iges vertes ; mais , 
d 'un au t r e côté, la dessicat ion à l 'air l ibre des tiges 
de r a m i e , présente de grandes difficultés et ces liges 
sèches mois issent faci lement. 

Machine à décortiquer de M. IJuret Lagache. — Cette 
mach ine se compose de deux paires de cylindres hor i ­
zon t aux superposés . Les cylindres inférieurs ont leur 
m o u v e m e n t de rotat ion dans le m ê m e sens ; les cy­
l ind res supér ieurs ont , au cont ra i re , un mouvement 
a l ternat i f : dans cette opérat ion, les tiges sont en­
t ra înés par les cylindres inférieurs et reçoivent , che­
m i n faisant, le frot tement des cyl indres supér ieurs . 

L e s fibres utilisables se séparent faci lement, à con­
dit ion que les t iges de ramie soient parfa i tement s è ­
ches . 

Machine Rolland. — L a machine Rol land se com­
pose de deux cylindres hor izontaux superposés , dont 
le supé r i eu r est cannelé c i rcula i rement . Le cylindre 
infér ieur tourne a u t o u r de son axe et en t ra ine les 
t iges , le cyl indre supér ieur t ou rne au tou r et en même 
t e m p s dans le sens de son axe . 

D a n s ce double mouvemen t , la ramie est b royée et 
débar rassée en majeure par t ie de sa g o m m e et de sa 
pel l icule b r u n e . 

L 'ac t ion de cette mach ine n 'est cependant pas suf­
fisante pour débar rasser to ta lement la ramie de cette 
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D É C O R T I C A G E I N D U S T R I E ! . 181 

pellicule b rune dont nous venons de parler . C'est un 
grave inconvénient , car celte pellicule est très riche 
en tannin et possède cette propr ié té , lorsqu 'on mouille 
la fibre, de donner naissance à des taches difficiles à 
enlever. 

Traitement à l état vert. Machine Michotte. — 
Cette machine est composée de qua t re cylindres 
broyeurs , à c a n n e l u r e s spéciales, suivis d 'unba t t eu r et 
d'un cont re-ba t teur ; le tou t est por té sur un bâti de 
fonte. 

Cette mach ine décor t ique à l a fo i s , une centaine de 
tiges de r amie ver tes ou sèches . Elle peu t décort iquer 
les t iges ve r tes mun ie s de leur feuilles, ce qui évite 
déjà une cer ta ine dépense. 

Cette machine peu t , dit-on, décor t iquer en une j ou r ­
née 20,000 k i l og rammes de t iges ve r t e s , en donnant 
environ 1,000 k i logrammes de filasse sèche. 

Machine Greig. — Dans cette machine , on engage 
les tiges à décor t iquer , entre deux cylindres broyeurs , 
qui brisent la part ie l igneuse interne et la séparent de 
l 'enveloppe cort icale . 

Au sor t i r des cylindres broyeurs , la ramie reçoit 
l 'action d 'un certain nombre de racloi rs , qui enlèvent 
la pellicule b r u n e , et d 'une série de brosses qui sé­
parent les fibres les unes des au t res . 

Ces opéra t ions ex igent une g rande quant i té d 'eau. 
On obtient : comme rendement en filasse sèche, 

2ki?,o0 p. 100 de tiges ver tes . 
Machine Wallace. — Cette machine (fig. 61) con­

siste en une table d 'a l imentat ion, derr ière laquelle 
sont disposées cinq paires d é p e i g n e s , a l te rnant avec 
six paires de rouleaux. 

Avant de subir l 'action de cette mach ine , la ramie 
doit passer entre une série de cyl indres, de façon à 
enlever la sève. Lorsque les t iges sont expr imées , on 

Jouurt . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 11 
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F i g . 6 1 . — M a c h i n e W a l l a c e ( d ' a p r è s C h a r p e n t i r ) . 

Ces pe ignes sont placés sur deux cbâssis ver t icaux 
e t animés d'un m o u v e m e n t hor izonta l de va-e t -
v ient (1). 

A R T . I V . — A N A N A S 

Les fibres d 'ananas sont pr incipalement re t i rées du 
brotnelia ananas, du b. pinguis, du b. karatas, du b. 

(1) V o y . C h a r p e n t i e r , Les textiles ( E n c y c l o p é d i e c h i m i q u e de 

F r e m y ) . 

les étale su r la table d 'al imentat ion, d'où elles sont 
saisies par les rou leaux de gu idage . Ces rou leaux 
sont an imés d'un mouvement de rota t ion intermit­
tent au tour de leur axe et t i rent la racine d 'une façon 
régul iè re . Celle-ci descend sous la forme d'un r ideau, 
que t raversent r ap idement les pe ignes de par t et 
d ' au t r e . 
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sagenaria; on peut les re t i rer aussi des feuilles de 
Yananassa saliva, qui donne l ' ananas comest ible . 

Pour re t i rer les fibres des feuilles de l ' ananas , on 
étend les feuilles fraîches sur une surface p lane , et on 
frotte à l'aide d 'un couteau , la pellicule qui recouvre la 
face externe. Les l i laments appara issent a lo r s ; ou les 
détache par l 'extrémité de la feuille avec le cou teau , 
et on les enlève avec la main , en les t irant clans toute 
la longueur . 

Ces fibres, de toutes celles que l'on connaî t , sont 
cer ta inement les plus fines et les plus soyeuses , leur 
souplesse et leur t r ansparence sont remarquables . 

Aux îles Phi l ipp ines , qui esL à peu près la seule 
région où on emploie ce textile pour le t i ssage , on en 
fait des tissus très chers , qui sont ensui te exporLés en 
Espagne . 

Les fibres, employées pour la fabrication des man­
tilles, des broder ies , des mouchoirs , e tc . , sont t issées 
telles q u e , c 'est-à-dire qu'el les ne sont pas t o r d u e s ; 
pour obtenir des rubans semblables à ceux du lin et 
du chanvre , elles sont s implement collées bout à bout , 
ce qui leur donne cette t ransparence si r e m a r q u a b l e . 

Quand l'étoffe est unie et faite ent ièrement avec des 
fibres d ' ananas , elle prend le nom de i \ ip is de p ina ; 
elle a de 3a à 42 cent imèt res de la rge et sa finesse varie 
do v ing t -hu i t à qua ran t e -deux fils en chaîne et en 
t rame par 5 mi l l imètres . Lorsque les fibres d 'ananas 
sont mariées à la soie, en produisant des bandes longi­
tudinales de couleurs plus ou moins var iées , le tissu 
est n o m m é Synamay de pina. En général le Synamay 
de pina a 16 mètres de long et 35 à 40 cent imètres de 
l a rge ; le mètre pèse 16 à 20 g r a m m e s ; la finesse est 
de vingt-un à v ingt - t ro is fiis en chaîne, et quinze à 
seize fils en t r ame , par 3 mil l imètres . Enfin quand celte 
étoffe à rayures porte des dessins brochés He coton, 
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elle reçoit le nom de Palinqui. Cette étoffe a de 40 à 
46 cent imètres de large, et le mètre pèse de 18 à 20 
g r a m m e s . 

Les t issus unis se venden t , pour moucho i r s , de 
dix à cent francs la p ièce ; cer la ins de ces art icles se 
vendent de 1 à 3 francs le mèl re s'ils sont ent ière­
men t en ananas , et de 1 à 6 francs s'ils sont mé lan­
gés de soie. 

Nous t e rminerons ce que nous avons à dire sur les 
fibres d 'ananas , en s ignalant la batiste d'ananas,- faite en 
part ie avec les fibres qui nous occupent et en par t ie 
avec du coton . 

^ U T I L I S A T I O N D F . S T I G E S S A R M E N T E U S E S D U H O U B L O N C O M M E 

T E X T I L E 

Le houblon (humulus hipidus) est une plante indi­
gène de la famille des cannabinées . 

Le houblon est cultivé sur une vas te échelle en 
Angle te r re , en Al lemagne , aux Eta ts U n i s , en Bel­
g ique , en Hol lande. L a Franco e n p r o d u i t environ pour 
un million de francs. 

Tchech a s ignalé l 'existence d 'un houblon sauvage , 
croissant v igou reusemen t sur des é tendues considé­
rables , au sud de la S ty r i e ,de la Croatie , de l 'Esclavo-
nie , de la Serbie et de la Bosnie . 

Il y a fort long temps qu 'on fait, avec les t iges du 
houblon , une filasse gross ière dont on se sert pour la 
fabrication des co rdages ; et il y a longtemps auss i 
qu 'en les met tan t macérer dans l 'eau, on a obtenu de 
bons liens employés par les cul t iva teurs de quelques 
contrées . Duchesne de Versailles a sisrnalé le fait dans 
son Répertoire des plantes utiles. Quoiqu ' i l en soit, les 
cul t ivateurs français, à de rares except ions près , n 'ont 
pas su t i rer part i du houblon : l 'emploi généra l de 
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la paille cependant présente , à côté de sus avan tages 
comme liens pour la cu l ture , les inconvénienLs su i ­
vants : elle est d 'une dépense re la t ivement , élevée pour 
qui ne la récolte pas ou ne la récolte qu 'en quant i té 
insuffisante. E n ou t re , la fabrication des l iens exi­
gent une main d 'œuvre assez impor t an te . 

Considérant ces deux points de vue , certains culti­
vateurs ont résolu d 'éluder ces ques t ions de coût et 
de main-d 'œuvre , et c'est par la subst i tut ion des t iges 
du houblon à la paille qu'i ls sont arr ivés à ce résul ta t . 

E n effet, cette nouvel le l iga ture n 'exige aucun pr ix 
d 'achat , puisque bon nombre de cul t ivateurs ont cette 
plante sous la main , du moins dans certaines contrées 
de la F r a n c e . 

La ma in -d 'œuvre , quant à la fabrication du lien, est 
nu l l e ; il suffit d 'appor ter une légère at tent ion lors du 
déshabil lage des perches , afin de couper les tiges de 
la longueur vou lue . 

En présence de ces avan tages , il reste à examiner 
si ces liens sont d 'un emploi facile et sûr . 

Les t iges de houblon, encore ver tes , ont toute la sou­
plesse et la solidité désirables ; desséchées , il suffit de 
les faire t remper que lquesheures , avant de s'en servir , 
pour leur rendre leur flexibilité. De plus , elles peuvent 
être uti l isées p lus ieurs fois et ne craignent pas les 
rongeurs . 

L'idée n 'est assurément pas nouvel le , et bien des 
personnes ont pensé à uti l iser la solidité, la durée et 
le facile emploi de ce nouveau mode d 'at tache, mais 
il serait désirable qu'i l fut généra l i sé . 

Dans tous les pays d 'Europe où le houblon est cul­
tivé, on tire un part i plus ou moins avan tageux de 
ses t iges , soit comme combust ible , soit comme fas­
cines, pour les routes construites à t ravers les mara i s 
(en Russie) , soit enfin comme matière text i le , après 
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avoir élé soumises aux procédés de foulages usités 
pour le chanvre . 11 est même établi qu 'a ins i préparé 
il produit une mat ière textile d 'une solidité supérieure 
à celle qu'on obtient avec le chanvre . L a toile de hou­
blon écrue ne se d is l ingue de la toile ordinaire que 
par une teinle j a u n e plus foncée, ma i s on dit qu'elle 
se blanchit facilement ( I ) . 

(I) Revue du service de l'intendance. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



C H A P I T R E V 

LA. L A I N E 

GÉNÉRALITÉS. — La l a i n e e s t u n e m a t i è r e t e x t i l e q u i 

F i g . 6 2 . — F i b r e s d e l a i n e v u e s à g r o s s i s s e m e n t d e 285 d i a m . 

n o u s e s t f o u r n i e p r i n c i p a l e m e n t p a r le m o u t o n [ovis 

aries, ruminants] (1). 

( 1 ) V o y . B r e h m , Les mammifères, caractères, mœurs, usages, pro­
duits. P a r i s , t. 1 1 . 
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C'est une fihre organisée (fig. 62), se composant 
d 'une membrane épithél iale, d 'une substance corticale 
et d 'une t rois ième part ie , dite substance médul la i re . 

L a m e m b r a n e épithéliale de la laine est const i tuée 
par de minces lamel les , imbr iquées , qui possèdent , au 
plus haut degré , la propr ié té de s 'enchevêtrer les unes 
dans les au t res pour donner le feutrage. 

P R O D U C T I O N . — P e n d a n t long temps l 'Austral ie fut le 
producteur a t t i t ré des la ines fines. 

L 'Eu rope , devant les condi t ions économiques et 
sociales créées par l 'emploi des mach ines , devait s 'in­
cliner et se contenter d 'une product ion restreinte de 
quali tés spéciales ou in te rmédia i res . Les E ta l s -Unis , 
après avoir l a rgement développé l ' industrie pas torale , 
s 'arrêtaient pour la m ê m e r a i son . Le Cap, malgré les 
soins des é leveurs , n ' a r r iva i t à produi re que des qua ­
lités moyennes et variai t peu son chiffre d'affaires : 

1875 Exportations ' 197.300 balles 
1885 — 188.000 — 
1893 — 299.000 — 

Augmen ta t i on en 18 ans : 46,7 p . 100. 
Tandis que l 'Austra l ie accusait : 

1873 Exportations 720.000 balles 
1885 — 1.094.000 — 
1893 — 1.775.000 — 

Augmen ta t ion en 18 ans : 146,52 p. 100. 
Les laines du Cap, infestées de g ra t t e rons et de 

débris végé taux , moins fines et moins souples que les 
Aus t ra l iennes , sont restées peu pr isées en F r a n c e et 
ne t rouvaient de sér ieux débouchés qu 'en Al lemagne . 

Les quali tés moyennes de l 'Est , lavées à dos , sont 
au-dessous des Por t -Phi l ippe moyennes en suint , de 
0,15 à 0 , 2 0 ; et les ex t ra - supér ieures lavées à fond, 
dites snow-white (blanc de neige) , a t te ignent à grand ' -
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peine les prix des x\ouvelle-Galles moyennes lavées 
à dos. 

Un rival plus sérieux s'est révélé ces dern ières an­
nées, dans les M a t s de la Républ ique Argent ine et de 
l 'Uruguay, dont les produi ts se confondent sous le 
nom génér ique de la ines de la P la ta . 

Plus cour tes , moins fines que celles d 'Austral ie , 
mais robus tes , ne rveuses et douées d 'un bri l lant natu­
rel, les laines de la P la ta rendent de 30 à 40 p . 100 
au lavage, et, avec les procédés dont dispose actuel le­
ment l ' industrie textile, donnen t une bonne mat ière à 
carde et à peigne . On peut les util iser s imul tanément 
avec celles d 'Austra l ie , ou les leur subs t i tuer sans 
dommage . De plus , leur bas prix (1,36 le kilo en 1 8 9 2 
les fait accueillir avec faveur. 

On comptai t en 1885 : 

République Argentine 80.000.000 tëti s 

Uruguay 20.000.000 — 

E n somme, depuis le c o m m e n c e m e n t du siècle, 
l ' industr ie pas tora le s'est développée, sur la_surface 
entière du globe, dans des propor t ions p rod ig ieuses ; 
mais cette exubéran te croissance n 'a pu se produire 
que grâce au développement parallèle de l ' industr ie 
textile et des voies et moyens de communica t ion . 

C O N S O M M A T I O N . •—- Comparons la consommat ion 
totale do mat ière première dans le monde entier . 

1879 6 9 0 . 9 8 8 . 0 0 0 k i i o g r . 
1882 776 .794 .000 — 
1S86 . . . . . . . . . 8 6 7 . j 9 4 . 0 0 0 — 
1887 8 3 5 . 8 1 4 . 0 0 0 — 
1888 883 .938 .000 — 
1889 917 .9S8.000 — 
1890 882 .576 .000 — 

1891 961 .118 .000 — 

* 8 9 2 1 . 009 .600 .000 — 
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C'est-à-dire qu'el le dépasse un milliard de ki logr . 
Aujourd 'hui , les expéditions se di r igent , de préfé­

rence , sur les places françaises, soit sur le marché du 
H a v r e , soit par expédit ions directes, via Dunke rque , à 
I toubaix , Tourco ing , Re ims , l 'Alsace. 

La propor t ion pour le marché français éfait : 

E n 188ô : 37,4 p. 100 des exportations totales. 
E n 1871 : 41,S — — — 
Soit par Diuikerque 132.674 balles 

— Le Havre 2V.52G — 

TOTAL . . . 1Ï7.2JÛ halles 

Les laines les plus impor tan tes , fournies par les 
an imaux aut res que le mouton , sont les suivaules : 

1 ° La laine de cachemire, produite par les chèvres de 
Cachem?re, qui vivent sur le versant or iental de l 'Hi­
malaya , à une hau teur de 4,500 à 3,000 mètres . C'est 
un duvet fin et la ineux, plus ou moins teinté. 

2° La laine de Vigogne, fournie pa r l e LamaVigogne 
{Auchenia Vicunna), qui vit sur les montagnes du 
Pérou , du Chili et du Mexique. Laine très frisée. 

Dans l ' industr ie la in ière , on donne le nom de Vi­
gogne à un mélange de laine de mouton et de coton. 

On a tenté de subs t i tuer à la laine de Vigogne les 
poils du lapin angora et du lapin domes t ique . 

3° La laine d'alpaca ou alpaga que donne le lama 
alpaga [Auchenia Paco) qui vit au P é r o u . Cette laine 
est longue , duve teuse , b lanche, noire ou h r u n e ; les 
brins qui la ronst i tuent sont très fuis el ont une grande 
analogie avec la laine vigogne (1) . 

4° Le mohair (poil de chèvre) est le poil long et 
soyeux de la chèvre d'angora (capra angorens i s ) , qui 
v i t a u x environs d 'Angora , dnns l 'Asie Mineure . 

(i) Vov. Lacroix-Dauliard, Le poil des animaux el les fourrures. 
Histoire naturelle et industrie fliibiiotbéqne des connaissances uti­
les). 
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P R O P R I É T É S I N D U S T R I E L L E S » B L \ L \ I V B . — L i va leur 
et les usages de la laine dépendent des propr ié tés 
suivantes : 

La frisure qui est une propriété part iculière à la 
laine du mou ton des plaines, consiste en ondulat ions 
du brin, dont l ' ampleur est plus ou moins accentuée. 
Suivant la forme des ondula t ions , la laine est dite 
frisée •petit, frisée gros, frisée fortement ou faible­
ment. 

"L'égalité est cette propr ié té qui rés ide dans l 'uni­
formité du diamètre du br in . 

La souplesse consiste dans l 'apt i tude qu 'ont les 
brins de laine à p rendre facilement toutes les direc­
t ions. 

Lorsqu 'un brin de laine est étiré de façon à ce que 
1RS ondulat ions d ispara issent , il peut encore être un 
peu a l longé, sans se r ompre , d'une l ongueu r qui est 
subordonnée à son extensibilité. 

L'élasticité se reconnaî t à ce que le brin de laine, 
après avoir été rompu , se rétracte et se frise plus ou 
moins rap idement aux deux ext rémi tés séparées . 

La ténacité est cette propr ié té en ver tu de laquelle 
la laine rés is te , sans se rompre , à un poids donné. 

Un filament de laine exige, pour se r o m p r e , un poids 
de 2 g r a m m e s , 6 g r a m m e s et même 44 g r a m m e s , sui ­
vant sa qual i té . 

On en tend pa r longueur, par mesure, la dimension 
que présente un brin de la ine , étendu j u s q u ' à dispa­
rit ion de la fr isure. Cette longueur sert à dis t inguer 
la laine à cardes de la laine à peigne. 

La laine à cardes [laine courte), comprend toutes 
les laines qui sont employées pour la fabrication des 
étoffes foulées; les la ines frisées for tement , dont le 
brin é tendu mesure moins de 13 cent imèt res , sont 
employées comme laines à cardes . 
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L a l a i n e à pe igne (laine longue), sert à confectionner 
les étoffes rases et moel leuse? . La laine à peigne doit 
posséder une g rande ténaci té et une frisure à peu 
près nulle : ses br ins doivent mesure r 9 à 12 cent i ­
m è t r e s . 

T R A N S F O R M A T I O N D E L A L A I N E E N M A R C H A N D I S E . — Les 

diverses par t ies du corps du mouton donnen t des 
laines de quali tés différentes. La mei l leure laine est 
fournie par les deux pa le rons , les côtés et les flancs; 
la laine de la par t ie pos tér ieure des cuisses est la plus 
mauva ise . 

Avant d'être l ivrée au commerce , la laine doit subir 
trois opérat ions : le lavage, la tonte et le triage. 

L A V A G E . — Avant la tonte , la laine est quelquefois 
lavée sur le mouton (lavage à dos). Le but de cette 
opérat ion est de débar rasser l a la ine .de tout ce qui la 
soui l le ; ce bu t doit être a t te int sans aller cependant 
j u s q u ' a u dégra issage complet . P a r le lavage, la laine 
perd de 20 a 70 p. 100 de son poids . 

T O N T E . — Lorsque la toison des moutons est sèche, 
on la coupe au ras de la peau à l 'aide de ciseaux par­
t iculiers n o m m é s forces. 

L a tonte n 'a lieu en généra l , qu ' une fois par an, 
au mois de j u i n (laine d'une seule tonte) ; p o u r les 
mou tons à l ongue la ine on fait deux tontes (laine à 
deux tontes), l 'une vers la fin de septembre (laine d'été) 
et l 'autre vers la fin de mar s (laine d'hiver). 

T R I A G E . — Suivant les opéra t ions qu'elle doit subir 
et les usages auxquels elle est dest inée, la laine est 
t r iée , de façon à r éun i r ensemble les par t ies de la toi­
son qui sont ident iques dans toutes les propr ié tés 
que nous venons de décrire . 
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Ce t r iage donne différentes espèces de laines dési­
gnées sous le nom de sortes. 

A R T . I . — F I L A T U R E D E L A L A I N E 

L a t ransformation de la laine en fil et du fil en tissu 
donne lieu à deux branches d ' indust r ie qui diffèrent 
essent iel lement l 'une de l ' au t re . Elles se divisent en : 
travail de la laine à cardes et travail de la laine à 
peigne. 

I. Travail de la laine ci cardes 

1" L A V A G E . — P l u s i e u r s méthodes sont suivies pour 
cette opéra t ion , savoir : le lavage à froid, le lavage 
espagnol , le lavage français, le lavage au moyen 
du verre suluhle. 

a) Lavage à froid. — On expose les laines pendan t 
vingt-quatre heures , dans une eau chauffée vers 20 de­
g rés , puis on les lave rapidement à l 'eau courante , en 
ayant soin de soulever do temps en t emps la mat ière 
textile avec un bâ ton . Lorsque la laine est lavée, on 
la fait égout ter , puis on l 'expose à l'air jusqu 'à com­
plète dessicalion. 

b) Lavage espagnol. — Dans cotte mé thode , la laine 
est mieux lavée que dans le cas précédent ; on l 'expose 
tout d 'abord à l 'action de l 'eau chaude , puis on la 
foule aux pieds pour éliminer les eaux de lavage : on 
répète plusieurs fois ces deux opérat ions et on la fait 
égout ter . 

c) Lavage français. — (le lavage est identique au 
précédent , avec cette différence cependant que le bain 
chaud est const i tué ici par l 'eau de suint , obtenue en 
laissant les laines dans un bain ordinai re préalable­
ment chauffé à 40 degrés . D a n s é e lavage français, !a 
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laine dépouil lée de son suin t et d 'une grande parl ie 
de sa mat ière grasse , perd de 60 à70 p. 100 de son poids. 

d) I.anage au moyen du verre so'uble. — On plonge 
la la ine , pendant quelques minu te s , dans une disso­
lution chauffée à 50 degrés et formée de 1 partie de 
verre soluble dans 40 part ies d'eau. On lave ensui te 
à l 'eau tiède et on fait égout ter . 

2" D E S S U I N T A G E . — Le dessuintage n 'est qu 'un lavage 
plus complet des la ines . Ou emploie , comme liquides 
dégra i s seurs , une solution faible de carbonate de 
soude ou de savon blanc dans de l 'eau de r ivière , ou 
bien encore un mélange d'eau de r ivière et d 'ur ine 
pu t ré f iée ; cer tains indust r ie ls emploient éga lement 
pour le dessu in tage , la benzine, le sulfure de carbone, 
ou une mat ière hui leuse non saponifiable. 

a) Dessuintage par l'urine putréfiée. — Dans cette 
opérat ion, les corps sont é l iminés , en parlie par émul-
sion, en part ie par dissolut ion, sous l 'influence du 
carbonate d ' ammoniaque . P o u r pra t iquer ce dessuin­
tage , on plonge la laine dans un mélange de 5 par­
ties d 'eau tiède et de 1 parl ie d 'ur ine, et faisant chauf­
fer le tout à 40 degrés , on fait égou l t c r et on lave ù 
l 'eau courante . La même urine peut servir p lus ieurs fois. 

b) Dessuintage par les alcalis. — On emploie à 
vo lon té la s o u d e , la potasse ou l ' a m m o n i a q u e ; on 
p longe d 'abord la laine dans un bain formé de a k i lo ­
g r a m m e s de savon et de 1 k i l og ramme de potasse pour 
100 k i log rammes de textile. L ' immers ion dans ce pre­
mier bain est d 'une demi-heure env i ron ; on rince 
ensui te la laine à l 'eau froide, puis on la p romène pen­
dant vingt minutes dans un bain à 30 degrés , contenant 
10 k i logrammes de soude ou de po ta s se ; on la passe 
ensui te dans une solution savonneuse et enfin dans une 
solut ion de carbonate d ' ammoniaque . 
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Ce dessuintage agit par dissolut ion. 
c) Dessuintage Neri/an. — Tra i te r la laine à chaud, 

p a r u n e matière hui leuse non saponifiable, puis par 
une solution alcal ine; l 'exprimer fortement et la r incer 
à l'eau courante . 

d) Dessuinlagp par la benzine. — P longer la toison 
en suint, dans un bain froid et acide. L'acide employé 
dans cette opération, doit être propor t ionnel à la 
quanti té d 'a lcal ins contenus dans les fibres, et conver-
t i ssablesen sels n e u t r e s . Au sort i r de ce bain, la la ine 
est lavée, séchce, et enfin t rai tée par épu isement a u 
moven de la benzine . 

e) Dessuintage par le sulfure de carbone. — Ce pro­
cédé s 'emploie de préférence pour les laines très 
grasses , comme les mér inos , qui ne peuvent , à cause 
de leur finesse, subir l 'action des alcalis sans être 
a l térées . 

La laine, placée sur une chaîne sans fin, passe dans 
une série de bacs contenant d u sulfure de ca rbone , 
puis elle est soumise à l'action d 'une paire d e cyl indres 
expr imeurs . De là , e l l e passe dans une seconde série 
de bacs renfermant de l 'eau ordinaire et enfin, entre des 
rou leaux sécheurs chauffés à la vapeur . L 'apparei l est 
en t iè rement clos et condense les vapeurs d u sulfure 
de carbone qui peuvent se former. 

Q u e l q u e soit le mode de dessu in tagc employé , la 
laine est immédia t emen t lavée dans une g rande quan­
tité d ' eau , j u s q u ' à ce que celle-ci s 'écoule parfa i tement 
claire. 

Après le lavage, la laine est expr imée e t mise à 
sécher de préférence à l 'abri d u soleil qui la j a u n i t 
assez rap idement . 

La laine ne doit être emmagas inée que lo r squ ' e l l e 
esL ent iè rement sèche ; sans cette p récau t ion , e l l e 
deviendrai t la proie do l a te igne d u drap , tinéa 
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sarpit,p[la de la famille des lépidoptères noc turnes (1). 
D 'une façon généra le , on peut dire que 100 ki lo­

g r a m m e s de laine marchande , déjà lavée à dos, perdent 
par le dessu in tage de 17 à 40 p. 100 de son poids b ru t . 

P o u r les draps qui doivent être teints en la ine , la 
te in ture suit immédia temen t le dessu in tage . La tein­
tu re en la ine , ne convient qiifi pour les couleurs très 
solides qui ne cra ignent pas l 'action destruct ive du 
foulage. 

3° E P A I L L A G E . — Le but de cette opération, est d'en­
lever toutes les impure té s qui soui l lent la la ine , tels 
que la paille, les g ra t t e rons , les chardons , etc., etc. 

.Autrefois l 'épail lage s'effectuait à la main , c'est-à-
dire parl 'épincoLage qui est devenu insuffisant, depuis 
l ' importat ion des Jaiues exo t iques ; ces laines renfer­
ment une gousse de l égumineuse mun ie , su r ses bords 
de petits crochets qui se fi&ent aux fibres d 'une façon 
inextr icable . 

Aujourd 'hui l 'épail lage se fait par procédé chimique 
ou par procédé mécanique. 

Quels que soient les soins aveclesquels on s'efforce 
d'enlever de la laine, les débris de végé taux et les 
corps é t rangers qu'el le contient p resque toujours , 
pai l les , chardons , filaments de lin, p rovenan t des sacs 
qui ont contenu la la ine, e tc . ; quels que soient les per­
fect ionnements appor tés à la construct ion des diffé­
rents apparei ls dest inés à cet u sage , il arr ive presque 
toujours , quo les actions mécan iques seules , sont in­
suffisantes pour obtenir un résul ta t complè tement sa­
tisfaisant. 

Cependant tous ceà f r agmen t s , que les filaments de 

(1 ) V o y . M o n t i l l o t , Les Insectes nuisibles, p . 251 ( B i b l i o t h è q u e 
d e s c o n n a i s s a n c e s u t i l e s ) . 
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laine eux-mêmes t enden t à re teni r à cause de leur 
consti tution propre , doivent être extra i ts en to ta l i té , 
car ils ne se te ignent pas, et par suite ils res ten t appa­
rents dans le tis^u t e rminé . Cet inconvénient est le 
seul qui résulte de leur présence dans l'étoffe, car ils 
sont tel lement divisés par les opéra t ions successives 
de la fabrication, qu ' i ls ne peuvent a u c u n e m e n t com­
promet t re la solidité et les aut res quali tés du drap. 

En fabrique, les pailles, qui ont échappé aux divers 
net toyages faits sur la laine, sont enlevées avec des 
pinces . Cette opérat iou, outre qu'elle est très onéreuse , 
a l ' inconvénient de laisser quelques traces sur la pièce, 
lorsque les ouvriers a r rachent des brins de laine en 
môme temps que la paille. 

E P A I L L A G E C H I M I Q U E . — On a donc été conduit à 
dét ru i re , par des agenLs ch imiques , tous les corps étran­
gers contenus dans la laine ou dans le drap . Ces corps 
se composant principalement de débr is de pail le , 
l 'ensemble des opéra t ions qui ont pour but de les faire 
disparaître a été n o m m é epai l lage ch imique . 

Théorie dp Tepaillage chimique (1). —• L 'épai l lage 
chimique a été imaginé en 1868 par M. Frézon . 

Tous les procédés usi tés pour cette opérat ion 
reposent sur les propriétés su ivantes de la laine et des 
mat ières végéta les : quand on t rempe dans un bain 
acide é tendu, un mélange de laine et de matières 
végéta les , l 'acide se fixe sur les deux ma t i è r e s ; si 
ensui te on sèche le tout à une tempéra tu re un peu 
élevée et dans une a tmosphère exempte d 'humidi té , 
l 'acide se concentre sur la fibre animale sans l ' a t taquer 
et sur la matière végétale en l ' a t taquant . 

Cette dernière act ion se manifeste sous la forme 

(1) Revue de l'intendance, article de M. Leroy, intendant. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



d 'une carbonisat ion, que l 'acide produit sur la mat ière 
végétale en s ' emparan t de son hyd rogène . 

On fait in tervenir ensuite une action mécanique 
quelconque , pour broyer les charbons prod utils par les 
mat ières végéta les carbonisées , et pour faire tomber 
les pouss iè res qui en proviennent . C'est ce qu icons t i -
tue l 'épaillage. 

P o u r enlever l 'acide resté sur la fibre an imale , on 
pra t ique un lavage l égè remen t alcalin, suivi d 'un rin­
çage à l 'eau. 

L 'épai l lage chimique se compose donc des opéra­
t ions suivantes : 

Immers ion do la laine ou du drap dans un bain acide, 
séchage , chauffage à une t empéra tu re un peu plus 
élevée, dans une a tmosphère très s èche ; él iminat ion 
des mat ières végétales ca rbonisées ; lavage alcalin et 
r inçage pour enlever l 'acide de la la ine. 

Agents chimiques à employer pour le trempage. — 
Il résul te de ce qui précède, que l 'épail lage pour ra être 
p ra t iqué avec des mat ières très différentes, pourvu 
qu'elles aient la propr ié té acide, qui doit dé te rminer la 
carbonisat ion. 

On pour ra , suivant les cas , choisir dans les acides 
minéraux: (sulfnrique, ch lo rhydr ique e tc . , à l 'exclu­
sion de l'acide n i t r ique qui j aun i ra i t la laine ou at ta­
querai t les couleurs) , lesacides o rgan iques (acétique, 
oxal ique, etc .) , les sels acides (le sulfate d 'a lumine 
qui contient toujours un excès d'acide sulfur ique, le 
chlorure d ' a luminium, le ch lorure de zinc). 

Lor sque l 'épaillage a été fait avec un acide, un la­
vage légèrement alcalin, pra t iqué après la carbonisa­
t ion, suffira pour enlever toute trace d'acide. 

Mais il n 'en est plus de m ê m e quand on opère avec 
cer ta ins sels , le chlorure d 'a luminium par exemple . 

Dans ce cas , i l faut sécher à une t empéra ture de 13o 
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à 160 degrés . 11 en résul te qu 'une cerlaine quant i té de 
chlorure d ' a lumin ium se décompose , en laissant s u r l a 
laine de l 'acide ch lorhydr ique et de l ' a lumine. 

Après la carbonisat ion, le lavage un peu alcalin peut 
facilement é l iminer l 'acide ch lorhydr ique , mais l 'al­
cali do cette eau de lavage ne peut pas é l iminer l 'alu­
mine qui est insoluble . En ou t re , cet alcali agissant 
sur le chlorure d ' a lumin ium, en dissolulion pendant le 
lavage, précipite une nouvelle quant i té d 'a lumine qui 
reste dans l'étoffe. 

Le chlorure de sodium qui se forme en même temps 
est soluble dans l 'eau qui l 'entraîne. 

Dans ce cas, l'étoffe a besoin d'un lavage par t icu­
lier pour él iminer l 'a lumine insoluble; on se sert alors 
de la terre à foulon qui, seule, peut donner un bon r é ­
sultat p a r s o n action mécan ique . Les pièces reçoivent 
dans une laveuse, avec de la terre à foulon, un lavage 
très prolongé qui peut durer de trois à six heures . 

Quand on opère avec le chlorure de zinc, les réac­
tions qui se produisent pendant le lavage alcalin, qui 
suit le séchage, sont les mêmes , et l 'oxyde de zinc se 
produi t dans les mêmes conditions que l ' a lumine . Mais 
cet oxyde de zinc est bien plus facile à chasser que 
l ' a lumine , quoique éga lement insoluble. 

De plus , comme le chlorure de zinc est indécompo­
sable à la chaleur , aucune quant i té d 'oxyde de zinc n 'a 
pu se former pendant la carbonisa t ion, comme l 'alu­
mine se formait par sa décomposi t ion du chlorure 
d ' a lumine . Le pou d 'oxyde do zinc qui se t rouvera sur 
le drap, après le lavage alcalin, sera donc produit par 
ce lavage et non par le séchage. 

Le lavage avec la terre à foulon devra alors être 
moins long, et deux ou trois heures suffiront pour 
cette dernière opéra t ion . 
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La laine est moins asséchée par le zinc que par 
l 'a lumine. 

Le chlorure de m a g n é s i u m donnera i t exactement 
les mêmes résul ta ts que le chlorure de zinc. 

Carbonisation. — L T S t e m p é r a t u r e s , auxquel les il 
faut sécher , dépendent de la force des bains acides 
employés pour le c o m m e n c e m e n t de l 'épail lage. 
Quand le degré du bain a u g m e n t e , la t empéra tu re de 
la sèche doit être d iminuée et vice versa. 

Ce qui est essentiel p o u r la réuss i te de l 'épail lage, 
c'est que la carbonisat ion se Fasse dans une a tmos­
phère aussi sèche que possible. 

En effet, puisque l 'acide doit carboniser la mat iè re 
végétale en lui p renan t son hydrogène , il est indis ­
pensable qu'il ne se t rouve pas de vapeur d 'eau dans 
l ' a tmosphère . 

C'est pour ce motif qu 'on sèche deux fois les m a ­
tières àépa i l l e r : une première fois pour leur enlever 
toute t race d 'humidi té , et une seconde fois pour les 
carboniser . 

, Ou peut faire ces deux opéra t ions dans le m ê m e 
apparei l , mais success ivement . 

Différents modes d'épaillage. — On pra t ique l 'épail­
lage chimique à différents moments de la fabrication, 
suivant les cas . 

On opère sur les laines en blanc, avant la te in ture , 
quand ces laines doivent être employées à fabriquer 
des draps dont la couleur serai t a t taquée par l 'épail­
lage ch imique . Dans ce cas, on se sert géné ra l emen t 
d'acide sulfurique ou d'acide ch lorhydr ique . Ce der­
nier s'utilise en dissolution ou en vapeur . 

On opère aussi sur la toile avant le foulage. Il faut 
a lors employer des agents ch imiques qui n 'a l tèrent 
pas la couleur des étotîes. 
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Pour l'indi go, par exemple , on pourra uti l iser l 'acide 
sulfurique qui est sans action sur celte te in ture . 

Il n'en sera pas de même pour la ga rance , qui est 
vivement aLlaquée par cet acide. Ce sont les chlo­
rures d 'a luminium et de magnés ium qui ont été es­
sayés avec le plus de succès pour cette couleur . 

On opère aussi sur pièce forte, sor tant du foulon. 
Dans ce cas, comme pour les toiles, on ne peu t em­
ployer l 'acide sulfurique que p o u r lus couleurs à l 'in­
digo. Pour les couleurs contenant de la garance et des 
bois de santal et de campèche , on ne peut employer 
que les chlorures , à l 'exclusion des acides minéraux 
ou végétaux. 

En général , on n 'épai l le en laine que pour les 
hlousses. Pour les couleurs claires , comme l aga rance , 
il est à c ra indre , lorsqu 'on épaille après la t e in ture , 
que les nuances ne se modifient. Quand on veut éviter 
cet inconvénien t , on se contente de l ' épincetage. 

Lorsque l 'épaillage chimique es t reconnu nécessaire 
on le prat ique sur la laine, avant la te in ture . 

a) Epaillage par les acides dilués. — D a n s cet épail-
lage, la laine doit être parfai tement dégraissée , avant 
d'être soumise à l 'action des acides, qui a t taquera ien t 
la mat ière textile e l le -même. IXous avons vu précé­
demment commen t on réalisai t cette condition (voir 
dessuintage) . 

La laine é tant convenab lement dessuintée est 
immergée dans une solution sal ine, dite modéra t r ice , 
dont le but est de d iminuer l 'action t r o p énergique 
de l 'acide. On emploie comme sels modéra teu r s les 
acétates de soude , de potasse du d 'a lumine . 

Au sorlir du bain modéra teur , la laine est introduite 
dans des cuves, garnies in té r ieurement de plomb, et 
renfermant l 'acide froid ou tiède. Les acides employés 
sont l 'acide sulfurique ou l 'acide ch lo ihydr ique . En 
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mm 
F i g . 6 3 . — S é c h e u s e a u t o m a t i q u e D é h â s s e (d 'après P . C h a r p e n t i e r ) . 

deux jours , pour les laines qui ne doivent pas être sou­
mises à la t empéra ture des sécbeuses à air chaud ou à 
vapeur . Dans le cas contraire l ' immersion se fait à lu de­
grés et dure 20 m inu te s . L a laine est ensui te essorée 
et placée dans l 'une des sécheuses ci-après indiquées . 

Sécheuse à taulier fixe avec aspirateur. — Cette 
sécheuse consiste en un tablier fixe, placé dans une 

généra l les solutions sulfuriques marquen t 3 degrés 
B a u m e et les solutions chlorhydr iques o degrés . 

L ' immers ion dans l 'acide sulfurique doit se faire à 
la t empéra tu re ordinai re et ne pas dépasser un ou 
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chambre close où pénèt re l 'air chaud d'un calorifère. 
L'air chaud est appelé de haut en bas au travers de 
la laine par l 'aspirat ion d 'un vent i la teur , sys tème 
Paul Charpent ier (1). 

Cette sécheuse peut travail ler 100 k i log rammes de 
laine par heure . 

Sécheuse automatique Dehasse. — Dans cette ma­
chine, la laine est placée sur des châssis fixés en l eu r 
milieu sur une rha îue sans lin qui , par des parcours 
horizontaux, circule de. hau t en bas . La figure 63 nous 
montre qu 'au bout de chaque pa rcours , le châssis 
vient but ter contre un sys tème de camesqu i l 'obl igent 
à descendre sur le pa rcours inférieur sans être r en ­
versé sur l u i - m ê m e . Arrivée au bas de l ' apparei l , la 
laine desséchée est déversée au tomat iquement , tandis 
que lo châssis poursu ivan t son chemin va chercher 
une nouvel le quanli té de laine à dessécher. Le chauf­
fage se fait au moyen de serpent ins dans lesquels 
circule de la vapeur d 'eau v 2). 

Il exi.ste d 'aut res sys tèmes basés sur les précédents . 
La tempéra ture des sécheuses ne doit pas dépasser 
120 deg rés ; au-de là de cette t empéra tu re la laine est 
al térée. Il ne faut pas non plus laisser les cha rdons 
reprendre leur h u m i d i t é ; c'est pourquoi le ba t t age 
doit suivre immédia t emen t l 'épai l lage. 

Le bat tage se fait sur un claie au moven de deux 
baguet tes lisses eu bois dont on frappe la laine dans 
tous les sens. On emploie aussi des machines spéciales 
nommés loups que nous décrivons p lus loin. 

On é l imine les produits acides de l 'épai l lage en 
soumet tant la laine à l 'action d'un bain a lcal in , puis 
en la lavant l a rgement à l 'eau couran te . 

(1) Paul C h a r p e n t i e r ( E n c y e l . c h i m i q u e d e F r e m y ) , Les Textiles. 
(2) V o y . P a u l C h a r p e n t i e r , Les Textiles ( E n c y c l o p é d i e c h i m i q u e 

de F r e m y ) . V>e D u n o J . 
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b) Epaillage par les sels. — Ce p rocédé est su r tou t 
employé pour les laines te in tes . On emploie de pré­
férence le phosphate acide de chaux ou le chlorure 
d ' a lumin ium en solution tiède ; ce dernier à l 'avantage 
de ne pas al térer la couleur des la ines teintes . L ' é -
pail lage pa r les sels se fait comme celui pa r les acides 
dilués avec cette différence que le bain p rése rva teur 
est suppr imé et que le désac idage est remplacé par 

F i g . 6 4 . — É c h a r d o n n e u s e P a s t o r ( d ' a p r è s C h a r p e n t i e r ) . 

un r inçage à l 'eau acidulée , par l 'acide sulfureux. 
Par cette méthode on évite l 'action parfois t rop éner­
gique des acides, mais par contre la des t ruct ion des 
impure tés est souvent incomplète . 

E P A I L L A G E M É C A N I Q U E O U É C H A I I D O N N A G E . — L'opail-
lage mécanique est au jourd 'hui en grande f aveu r ; 
bien qu'il br ise un peu les fibres de la la ine, il a sur 
l 'épail lage ch imique l ' avantage de la ne t toyer ent iè­
rement sans d iminuer sa propriété feutrante . 

lichar•donneuse Pastor. — Cette machine fonctionne 
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tandis que les mat iè res é t rangères sont enlevés par 
J O U L I N . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 12 
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leur ra ideur m ê m e sous l 'action d'un cyl indre , an imé 
d 'une g rande vi tesse, entre les dents duquel s 'engage 
la laine pour aller se met t re en contact avec un peigne 
qui lui enlève déjà une part ie de ses impure tés . Des 
lames à dents de plus en plus Unes achèvent l 'opéra­
t ion. 

È'chardonneuse Martin. — Dans cette é cha rdon -
neuse la laine est prise par les dents d 'un peigne et 
couchée dans des ra inures , disposées de telle façon que 
les chardons ne peuvent s'y engager . 

Ètircuse-broyeuse-échardonneuse Parfait, Dubois, 
Merelle. — Le principe de cette machine est de ré ­
dui re la nappe de laine à sa plus simple épaisseur , de 
façon à ce que les chardons seuls fassent saillies et 
puissent être écrasés par les cyl indres écraseurs . Les 
déhris de chardons sont enlevés par les cardes , comme 
nous le verrons plus loin. 

4° L O U V E T A G E . — Le louvetage est l 'opérat ion que 
subit la laine pour être assouplie e t o u v e r t e au moyen 
d'un ins t rument n o m m é loup. Ainsi p réparée , la laine 
reçoi t mieux l 'action des cardes qui t rouve déjà une 
part ie de ses fibres paral lél isée. Un loup se compose 
ainsi que nous le mon t r e la figure : 

1° D'un cylindre F a rmé de dents obliques à son axe 
afin de mieux saisir la l a i n e ; 

2° Une toile sans fin T ; 
3° Une rangée de dents M D sur fond concentrifuge 

au cylindre F ; 
4° F caisse percée de t rous pour laisser passer les 

corps é t rangers ; 
5° L 'ouver tu re par où la laine est chassée par la 

force centr ifuge. 

G R A I S S A G E OU E . X S I M A G E . — L ' ens image a pour but 
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de rendre les fibres de la laine souples et gl issantes 
en les enduisant 'de cer tains corps gras , qui empêchent 
la laine de se hriser ou de se feutrer lorsqu 'e l le sera 
soumise à l 'action des ca rdes . 

Pour la laine fine on emploie , comme gra isseur , 
soit l 'huile d'olive, soit l 'huile d 'arachide ; pour la laine 
commune et gross ière l 'hui le de colza ou de poisson. 

L'acide oléique, p rodu i t secondaire de la fabrication 
des bougies s téar iques (1), convient t rès bien pour le 
gra issage , à condilion qu'i l ne renferme ni acide sul-
furique, qui a t t aquera i t les ga rn i tu re s des cardes , ni 
acide s téar ique qui s 'opposerai t à la péné t ra t ion de 
l'acide oléique dans la la ine . 

On emploie en généra l 10 à 12 k i l og rammes d'huile 
par 100 k i log rammes de laine dest inée à fournir les 
lils de chaîne et 12 à 15 k i l og rammes pour le même 
poids de laine à fils de t r ame . 

C A R D A G E . — Le cardage de la l a ine a le même but 
que le cardage du coton, et les machines à carder 
employées pour ces deux texti les ont éga lement beau­
coup d 'analogie . Su ivan t la quali té de la laine, celle-
ci subit l 'action de deux ou t rois cardes, mais en 
général elle ne passe que par lacarde briseitse et par la 
carde fileitse. 

La première ouvrer la laine et lui donne un com­
mencement de paral lé l isat ion, puis la présente sous 
forme de nappe à la carde fileuse; celle-ci te rmine le 
cardage en enlevant toutes les impure té s et en dispo­
sant les fibres dans la même direct ion. Les anciennes 
cardes finisseuses délivrent la laine sous forme de 
loqueltes que des enfants réunissen t les unes aux 

(1 ) V o y . J u l i e n L e f e v r e , Savons et bougies ( B i b l i o t h è q u e d e c h i m i e 

i n d u s t r i e l l e ) . P a r i s , J . - B . B iù l l i ère et fils. 
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autres pour former un cyl indre con t inu gros comme 
le doigt. Les nouvelles cardes , au cont ra i re , font subir 
à la mat ière textile un commencement d 'ét irage et 
de tors ion qui rendent inut i le l 'opérat ion du filage 
en g ros . 

Filage en gros. — Ainsi que nous venons de le voir, 
cette p remière part ie du filage n 'est applicable qu 'aux 
loquet tes seulement . Le mécan i sme et le principe 
sont les mêmes que pour l 'é t i rage du coton ; cependant 
ils subissent une modification, qui consiste à placer 
des peignes métal l iques entre les deux paires de cy­
l indres pour dir iger les fibres de la laine, qui ont tou­
jou r s des tendances à se con tourner dans tous les sens. 

Filage en fin. — Que ce fil en gros p rov ienne de la 
carde fileuse ou du filage en g ros , sa t ransformat ion 
en fil fin se fait su r le mét ie r en lin. 

Ce métier est ana logue à la Mull-jeung ; avec cette 
différence, cependant , que l 'appareil é t i reur composé 
de p lus ieurs cyl indres , est r emplacé par une seule 
paire de cylindres mun i s de cyl indres dé l iv reurs . Ce 
filage en fin ne s'effectue donc pas abso lument comme 
celui du coton ; en effet, l ' aminc issement du fil en gros 
n 'est plus produi t par la différence de vitesse des cy­
l indres , mais par un é t i rage supp lémenta i r e ainsi 
que par le t i r age du chariot . 

Dans le filage en fin, la ro ta t ion des broches n ' a 
pas lieu dans le m ê m e sens que dans le filage en g ros . 

Le fil est d 'abord détordu et r e to rdu ensuite dans 
un sens opposé; cette man iè re d 'opérer favorise 
l 'ét irage du fil. 

Le fil de chaîne subit une torsion un peu plus forte 
que le fil de t r a m e . 

Le dôvidago du fil de laine s 'opère à peu près 
comme celui du fil de coton. 
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II. Travail de la laine à peigne 

Le D É S U I N T A G E et I ' É G H A R D O N N A G E des laines à peigne 
sont effectués de la même façon que pour les laines 
à cardes. 

D E F E U T R A G E . —- Le ruban fourni par la carde n 'est 
pas encore bien homogène : une plus g rande quant i té 
de filaments sont u n peu obl iques les u n s par r appor t 
aux au t res . Quelques vr i l lements , quelques replis 
d'un filament sur lu i -même, empêchent la masse d 'être 
bien régul ière et d 'une épaisseur un i fo rme . 

Or, si nous nous rappe lons que la laine est endui te 
d'une mat iè re grasse qui est toujours un peu siccative, 
si bien choisie qu'elle soit, on comprendra facilement 
qu 'un ruban composé de semblables filaments ait une 
tendance t rès grande à se feutrer , au grand dé t r iment 
du résul ta t des opérat ions u l t é r i eures . 

Il faut donc défeutrer , laminer la mat iè re , redresser 
et paralléliser complè tement ses fibres, d iminuer l 'é­
paisseur de la masse et en former ainsi un ruban si 
homogène et si régul ier , que la pe igneuse n ' au ra 
pour ainsi dire qu 'un simple tri à faire entre les 
filaments qui ont au moins une longueur donnée et 
ceux qui ne l 'ont pas . On arr ive à ce résul ta t , à cet 
ét i rage, au moyen de machines qui diffèrent entre 
elles par des disposit ions de détail , su ivant les m a ­
tières à t ravai l le r , mais dont le principe essentiel, 
commun à toutes , est le suivant : si l 'on fait passer 
un ruban d 'une mat ière texti le que lconque , dans deux 
paires de cylindres assez espacés pour que leur dis­
tance soit plus g rande que les filaments traités ; 
si, en second lieu, les cylindres qui composent le 
deuxième groupe marchen t plus vi te que ceux du 

12. 
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premier , il a r r ivera , aussi tôt que l ' ex t rémité d'un 
filament subira le contact du second g roupe , que ce 
filament sera en t ra îné avec une vitesse plus grande 
que celle qu'il avait d 'abord reçue du p remie r g roupe . 
De plus, les filaments qui l ' envi ronnent n ' é tan t pas 
encore saisis par le deuxième g r o u p e , il g l issera ra­
p idement entre eux, et les vr i l lements qu'il faisait 
auparavant au tour de ses voisins d ispara î t ront : en 
un mot , il se redressera . Tous les au t res filaments 
de la mèche seront soumis aux mêmes influences et 
donneront le m ê m e résul tat . 

En même temps , il a r r ive ra que la l ongueur par ­
courue par les cylindres du second g roupe étant plus 
g rande que celle parcourue par les cyl indres du p re ­
mier , le ruban qui sort i ra des o rganes sera plus long 
qu 'à son entrée dans l 'appareil . 

Son épaisseur , au cont ra i re , au ra na ture l lement 
d iminué dans la même propor t ion , de telle sorte que, 
si nous avons dans le second groupe une vitesse 
double de celle du p remie r , nous obt iendrons un 
ruban moitié moins gros et deux fois plus long que 
la mèche pr imi t ive . 

Les cylindres dont on se sert, sont placés par 
g roupes de deux, comme dans la disposit ion que nous 
avons indiqué pour l 'é t i rage du coton. 

Los apparei ls qui t ravai l lent la laine dans les con­
dit ions que nous venons d ' indiquer sont de deux sortes 
les défeutreurs à pe ignes cyl indriques et les défen­
d e u r s à peignes rect i l ignes ou Gilh-box. 

P E I G N A G E . —- Le pe ignage de la laine a beaucoup 
d 'analogie avec le pe ignage du lin. 

Pr imi t ivement cette opération se faisait à l 'aide de 
peignes à main , mais , depuis l ' invention des pei-
gneuses mécaniques , celles-ci sont exclus ivement em­
ployées aujourd 'hui . 
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Fig. fitï. — Peigne primitif à peigner la laine, premier temps 

Fig. fil. — Peigne primitif à peigner la laine, deuxième temps 

'lg. 6 8 . — P e i g n e p r i m i t i f ù p e i g n e r la l a i n e , t r o i s t e m p s ( A l c a n 
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Le pe ignage à la main , se faisait avec deux peignes , 
qu 'on frottait l 'un sur l ' au t re . Les figures fifi, 67, 68 
que nous emprun tons au livre d 'Alcan (1) nous mon­
trent les trois temps de ce p e i g n a g e . 

Ces peignes étaient garnis de dents très a iguës dis­
posées sur deux ou trois rangs p a r a l l è l e s , chaque 
r a n g étant un peu p l u s court que le suivant . 

On expasai t la laine à la chaleur d 'unpoê le de forme 
par t icul ière avant le p e i g n a g e . 

L a figure 69 nous mont re une vue théor ique de la 
pe igneuse noble (Michel Alcan) . 

Le principe de cette machine consiste dans l 'emploi 
de deux peignes circulaires ou de deux cercles hori­
zontaux garn is d 'a igui l les vert icales ayant chacune 
un point de l eu r circonférence en contact d 'un g rand 
pe igne horizontal et t ou rnan t excen t r iquement l 'un 
dans l 'autre au tour d e leurs centres respectifs . 

s, en tonnoir conduisant le ruban aux cylindres ôLi­
se urs s's'. E n T se t rouve un cylindre brosseur qui 
passe de vv en x et enfin aux cyl indres pe igneurs yy 
Z. yy sont les deux p e i g n e s et Z le grand peigne hor i ­
zontal . 

D É G a A I S S A G E , S É C H A G E E T L I S S A G E D E S R U B A N S . 

Lorsque les opéra t ions du pe ignage sont t e rminées , 
il est nécessaire d 'enlever aux mèches les corps gras 
dont elles ont été endui tes . Ces graisses étaient in­
dispensables avant pe ignage , afin de donner de la 
souplesse à la mat ière et de ne pas exagére r la blousse : 
elles seraient nuis ibles après le pe ignage , car elles 
s 'opposeraient à l ' enchevê t rement in t ime des divers 
filaments, en formant dans l ' in tér ieur du fil produi t 
une masse gra isseuse qu'i l serait b ien difficile alors 
d'enlever complè tement . 

( 1 ) V o y . A l c a n , Fabrication des étoffes. P a r i s , B a u d r y . 
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T R A V A I L D E L A L A I N E A P E I G N E 213 

Les trois opérat ions du d é g r a i s s a g e , ' d u séchage et 
lu lissage des rubans se font, en même temps , au 
noyen dn même appare i l . 

On emploie une dissolut ion alcaline p o u r le dé­
graissage et des cyl indres de pression chauffés inté­
rieurement, pour faire disparaî t re une part ie de l 'eau 
aar compression, l 'autre pa r évapora t ion , et donner 
3 n même temps à la mat ière un aspect br i l lant et 
isse qu'elle acquiert toujours par les effets combinés 
le la chaleur" et du frot tement . 

L'appareil employé pour arr iver à ce résul ta t , por te 
le nom de dégraissoir et plus souvent de tisseuse. 

Fig . B 9 . — P e i g n e u s e . n o b l e p o u r le t rava i l d e s l a i n e s ( A l o a n ) . 

Les dissolutions alcalines employées var ient avec 
les mat ières employées au g ra i s sage . 

P o u r l 'huile d'olive, on emploie le plus souvent une 
dissolution tiède do savon; pour l 'oléine, on peut 
employer aussi cette dissolution, mais il est préféra­
ble d 'employer le carbonate de soude . 

Dans une l isseuse, les rubans venant des bobines 
passent entre deux cylindres a l imentai res , puis dans 
un récipient rempli d 'eau savonneuse ou carbonatée 
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l égè remen t tiède : ils sont guidés dans leur course 
par quat re rouleaux qui leur font d 'abord raser la 
surface du ba in , puis les forcent à péné t re r complè­
tement dans le liquide. 

Au sort i r de ce p remier récipient, les rubans sont 
for tement comprimés par deux cyl indres, placés vis-
à-vis l 'un de l ' aut re , qui en expr iment presque toute 
l 'eau du bain et les mat ières grasses dissoutes déjà 
en g rande part ie par cette eau. 

Le ruban est ainsi r endu apte à absorber une 
nouvel le quanti té d 'eau, susceptible de dissoudre ce 
qui reste des mat ières g ras ses . 

Après avoir subi l 'action des cylindres compres ­
seurs , le ruban passe dans un nouveau récipient ou 
il achève de se ne t toyer . Une paire de cylindres 
compresseurs expr iment toute l ' eau nouvelle et 
tou tes les matières dissoutes . Un t rois ième récipient, 
placé au-dessus du chemin parcouru par le ruban et 
déversant cont inuel lement sur lui un filet d 'eau, 
complète le net toyage et enlève mécan iquement les 
p laques de graisse figée qui aura ien t pu résister à 
l 'action des lavages précédents . 

Le ruban passe ensuite entre deux nouveaux cylin­
dres compresseurs , qui ont pour but d 'enlever la plus 
g rande partie de l 'eau nouve l lement in t rodui te et pro­
venant du récipient . 

Le ruban est alors ent ièrement nettoyé et ne con­
serve p lus qu 'un peu de moi teur : il est dirigé vers un 
g roupe de cylindres c reux chauffés in t é r i eu remen t , 
fait au tou r de ces cylindres un cer ta in nombre de 
circuits et sort complè tement desséché. En m ê m e 
temps , les filaments prennent un aspect lisse et b r i l ­
lant beaucoup plus agréable à l 'œil et plus m a r c h a n d . 
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A R T . I I . — T i s s u s D E L A I N E 

Draperie 

La draperie se divise en deux genres : l 'un com­
prend les draps lisses, l ' aut re les draps nouveautés. 

Quelle que soit l eu r n a t u r e , les draps sont soumis 
après t issage à des opéra t ions d 'apprê ts , spéciaux à la 
laine et par t icul iers au genre de croisement suivant 
lequel le t issu est confect ionné. 

D R A P E R I E U N I E . — Dans ce genre sont compris les 
draps lisses, c 'est-à-dire ceux tissés en taffetas, ainsi 
que ceux dont les c ro isements appar t i ennen t aux ar­
mures , tels que sergés , batavia et les sa l ins . 

Ces t issus sont dits drapés , parce que leurs apprêts 
sont ménagés de manière que le poil recouvre la curde , 
sans laisser appara î t re aucun si l lon. 

D R A P E R I E N O U V E A U T É . — Comprenant les r a ' j nés , les 
ondulés, les serpenl ines , e tc . , dans lesquels le p ni 
est d i rectement frisé et couché, suivant des dessins 
qui varient selon le caprice ou le goût du fabricant. 

J ' e m p r u n t e au Rapport déjà cité de MM. Gaston 
Grandgeorge et Léon Tabour ie r sur les Industries 
textiles de la France les documents qui suivent . 

On doit avoir fabriqué en F rance à peu près au­
tant de draperies en 18112 qu 'en 1891. Les mét iers ont 
été occupés, ma i s la consommat ion a dû être s t imu­
lée en bien des cas par des concess ions de pr ix de 
la part du producteur . La fabrication des draps cardés 
et des t issus de laine cheviotte a été suffisamment 
active et a donné des résul ta ts assez sat isfaisants; 
mais les draper ies de l.iine pe ignée , avec ou san$ 
envers four rure , ont été délaissées e t d é p r é c i é e s . Cela 
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expl ique la s i tuat ion assez différente des diverses 
fabriques de draps en 1892. 

Elbeuf préseule une situaLion satisfaisante. Yoici, 
d 'après les évaluat ions de sa chambre de commerce, 
l ' importance des affaires faites su r cette place en 1892 
et en 1891. 

C'est en faveur de 1892, u n boni de S p. 100 en 
poids et de 4 p . 100 en va leur . 

11 faut a jouter à ce chiffre environ 12 mil l ions de 
francs de draperies vendues par les négociants d'El-
bœuf, mais fabriquées au dehors . 

Marquage, énopage, épinectage. •— Aussi tôt après 
que la toile est enlevée du mét ier à tisser, on brode 
sur le chef les indicat ions rég lementa i res et le numéro 
de fabrication. 

On procède ensui te à l ' énopage , quiconsis te à couper 
tous les n œ u d s que le t i sserand, l 'encolleur', l 'ourdi -
neuse et la bobineuse on t eu à faire. 

Ou répare les déchi rures et les défauts de t issage 
qui peuvent exister . 

Enfin on enlève, avec une petite pince, les pailles 
qui ont échappé aux opéra t ions du ne t toyage de la 
la ine . 

Quant on foule en g ros , ce qui arr ive lorsqu 'on a 
ens imé avec de l 'oléine, cet Le opérat ion de l ' ép ince tage , 
p ra t iquée sur la toile g ras se , ne peut être qu ' impar ­
faite, parce que les pailles sont cachées p a r i huile, la 
colle et par la par t ie de la t e in ture qui, ma l fixée, 
disparaî t ra p lus tard. 

IH92. 1891 . 

P r o d u c t i o n d ' E l b e u / | 
) . 4 . 458 .000 4 .254.00» 
>). 64 .648 .000 62 .108 .000 
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On préfère, dans ce cas, n 'épinceler qu 'après le fou­
lage et m ê m e après les apprê t s . Quand on a ens imé à 
l 'huile d'olive, on dégraisse les toiles avant de les fou­
ler. On peu t alors épinceter presque complè tement 
après ce dégra i s sage et avant le foulage. 

Il faut néanmoins faire sécher la toile au préalable . 
Lorsque les apprê ts sont t e rminés , on est encore 
obligé de faire un dernier passage à la p ince . 

L'épail lage ch imique , que nous avons étudié page 
197, a in t rodui t une modification radicale dans ce 
net toyage des draps . 

Apprêts nécessaires pour les draps de troupe (1). 

1° Drap de soldat. — Après le t i s sage , la toile est 
énopée, r eu t rayée , foulée, dégraissée et essorée. 

Elle se t rouve a lors t ransformée en drap, et on 
lui donne les apprêts indiqués c i -dessous , dont le 
nombre varie suivant qu 'on opère : 

Avec une laineuse simple et une tondeuse simple-

1'· e a u 8 v o i e s 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 

B r o s s e . 
T o n t e , 4 c o u p e s à l ' e n d r o i t . 

2 ' e a u M o u i l l a g e d e s p i è c e s . 
E s s o r a g e . 
60 v o i e s . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 

T o n t e , 7 c o u p e s à l ' e n d r o i t e t 1 c o u p e à l ' e n v e r s . 

Avec une laineuse double et une tondeuse double. 
l r , e a u 2 v o i e s a v e c 1 s e u l t a m b o u r . 

E s s o r a g e . 

(1) Bévue du service de l'intendance, a r t i c l e d e M. L e r o y , i n t e n -
d a u t . 

JOL'LIN. — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 13 
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S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 3 c o u p e s à l ' e n d r o i t . 

2« e a u M o u i l l a g e d e s p i è c e s . 
E s s o r a g e . 
8 v o i e s a v e c 2 t a m b o u r s . 
2 v o i e s a v e c 1 t a m b o u r e t p l e i u e e a u . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 4 c o u p e s à l ' e n d r o i t e t 1 c o u p e à l ' e n v e r s . 

B r o s s e , é p i n c e t a g e e t r e n t r a y a g e . — B r o s s e . — P r e s s e ( d é c a t i s s a g e 
d a n s l e s m a g a s i n s d e l ' É t a t . 

2° Drap de sous-officier. — O n pra t ique l ' énopage, 
le r en tayage , le foulage, le dégra i ssage et l ' essorage , 
comme pour le drap de soldat. On donne ensui te les 
apprê ts indiqués c i -dessous , dont le n o m b r e varie éga­
lement suivant qu 'on opère : 

Avec une laineuse simple et une tondeuse simple. 

l r ° e a u E s s o r a g e . 
8 v o i e s . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 4 c o u p e s à l ' e n d r o i t . 

2 e e a u M o u i l l a g e . 

E s s o r a g e . 
70 à 80 v o i e s . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 8 c o u p s à l ' e n d r o i t . 
B r o s s e . 
D é c a t i s s a g e . 

3° e a u M o u i l l a g e . 

E s s o r a g e . 
40 à 50 v o i e s . 
E s s o r a g e . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 8 c o u p e s à l ' e n d r o i t et 1 c o u p e à T e n t e r a . 
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Avec une laineuse double et une tondeuse double. 

I" e a u E s s o r a g e . 
2 v o i e s a v e c 1 t a m b o u r . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 

T o n t e , 3 c o u p e s à l ' e n d r o i t . 

M o u i l l a g e . 
E s s o r a g e . 
10 à 12 v o i e s a v e c 2 t a m b o u r s . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , 5 c o u p e s à l ' e n d r o i t . 
B r o s s e . 
D é c a t i s s a ^ e . 

M o u i l l a g e . 
E s s o r a g e . 
8 v o i e s e t 2 t a m b o u r s . 
E s s o r a g e . 
S è c h e . 
B r o s s e . 
T o n t e , S c o u p e s à l ' e u d r o i t e t 1 c o u p e à l ' e n v e r s . 

B r o s s e : é p i n c e t a g e , r e n t r a y o g e , b r o s s e , p r e s s e ( d é c a t i s s a g e d a n s 
l e s m a g a s i n s d e l 'État ) . 

Ce travail peut var ier d 'une usine à l 'autre suivant 
le chardon employé et suivant la na tu re des laines.et 
l 'énergie des mach ines . 

Les draps ont moins bon aspect lorsqu' i ls n 'ont pas 
reçu les apprê ts nécessaires , mais on les fatigue inu­
tilement en a u g m e n t a n t outre mesure ces opéra t ions . 

Foulaye et Dégraissage. — L e foulage et l e 'dégra i s -
sage ont pour b u t : 1° de ne t toyer la toile tissée en 
lui enlevant complè tement la colle et l 'huile d 'ens i -
mage que les fils cont iennent : 2° de produire dans 
ces fils un rapprochement suffisant pour obtenir un 

2" e a u 

3* e a u 
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drap, c 'est-à-dire une étoffe difficilement perméable à 
l 'eau et à l 'air et mauvaise conductr ice de la chaleur. 

Il y a donc, à p r o p r e m e n t pa r l e r , deux opérat ions 
à effectuer sur les toiles pour en faire un d rap . Quel­
quefois ces deux opérat ions res tent dist inctes ; d 'autre 
fois, au cont ra i re , elles se font en m ô m e temps . 

Dans le premier cas, on dégra isse la toile, pour lui 
enlever l 'huile et la colle, puis on la foule. Dans le 
second cas, on la foule imméd ia t emen t , et l 'huile, 
ainsi que la colle, s 'é l iminent en m ê m e temps que les 
mat iè res ajoutées pour le foulage. 

Lorsqu 'on commence par é l iminer les mat ières 
g rasses , on ne peut le faire qu 'en les r endan t sapo-
nifiables, c'est-à-dire solubles. Il semblerai t donc natu­
rel de chercher à t ransformer ces mat iè res grasses 
d i rec tement en savon. 

Cetl-e t ransformation ne peu t être obtenue qu'en 
met tan t ces mat iè res en contact avec des alcalis caus­
t iques , comme la soude ou la potasse et, la p lupar t du 
t emps , à chaud. Mais ces alcalis caust iques a t taque­
ra ient la laine et, dès lors , le moyen n 'es t pas p ra t i ­
cable. 

Cependant par l ' agi ta t ion, et dans cer ta ines con­
dit ions, ces mat ières grasses peuvent non pas se com­
biner , mais ê tre re tenus en suspens ion (en émulsion) 
dans les alcalis ca rbona tes ; comme le ca rbona te de 
soude ou le carbonate de po tasse . 

C'est ce qui a lieu pour l 'oléine qui s 'émuls ionne 
très bien, même à froid, avec les alcalis ca rbona tes . 

Il n 'en est pas de même pour l 'huile d 'olives qui , 
dans les mêmes condi t ions, res te en l iber té . T o u t ce 
qui précède ne se rappor te qu ' aux mat iè res g rasses , 
car il est bien évident que la colle, étant soluble dans 
l 'eau, sera él iminée par un lavage d 'une na tu re quel­
conque . 
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>•' Ceci étant dit d 'une manière générale pour faire 
comprendre le principe du dégra issage , examinons 
les deux modes de procéder dont nous avons par lé 
ci-dessus. 

1 " cas. — Q u a n d o n a e n s i m é avec de l 'huile d'olives, 
comme on ne peut pas dégra isser les toiles par émul-
sion, on les trai te d 'abord par la ter re à foulon dans 
un appareil spécial connu sous le nom de dégra isseur . 

L 'act ion de la terre à foulon est pu remen t méca ­
nique, elle absorbe l 'huile et nettoie la toile. 

On fait sécher ensui te la toile, si on veut épinceter , 
puis on foule. 

Si on ne fait pas d 'épincetage, on foule la toile de 
suite sans la faire sécher . 

Le foulage se pra t ique dans une fouleuse à l 'aide 
du savon qu 'on y met en mémo temps que la toile. 

Quand le foulage est t e rminé , la pièce de drap est 
remise dans un dégra i s seu r pour faire disparaî t re le 
savon qu'elle contient . On ajoute u n peu d 'eau de 
soude pour faire mousse r le savon, on rince à l 'eau 
claire pendant p lus ieurs heu res , et enfin on ajoute de 
la terre à foulon pour achever l 'é l imination du savon. 

2 e cas. — Lorsque l ' ens image a été fait avec de l 'o­
léine, comme cette substance est d i rectement ému l -
sionnable, m ê m e à froid, par le carbonate de soude , 
on la laisse dans la toile qui n 'est pas dégraissée au 
sortir du t i ssage . On porte de suite cette toile dans 
une fouleuse, où on met en même temps du carbonate 
de soude au lieu d'y met t re du savon. 

Il se p rodui t une émuls ion d'oléine et de carbonate 
de soude qui tient lieu de savon. 

Après le foulage on lave les pièces dans un dégrais­
seur où il suffit d 'ajouter du carbonate de soude . La 
ter re à foulon devient inutile parce que l 'é l imination 
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de l 'émuls ion d'oléine est auss i facile que celle du 
savon est difficile. 

L a seconde mé thode d 'ensimage et de foulage est 
donc de beaucoup préférable à la p remière . 

Dès lors , on pourra i t s 'é tonner qu'el le ne soit pas 
pra t iquée dans presque tou tes les u s ines . 

Les motifs qui font préférer l 'hui le d'olive pour 
l ' ens image et le savon pour le foulage sont de na tu re 
d iverses . 

Quand on veut épailler c h i m i q u e m e n t la toile ou 
l 'épinceter , il faut dégraisser d 'abord, et pa r suite la 
fouler au savon. 

Le foulage à la soude sans dégra i ssage , modifie 
complè tement la fabricat ion. Ainsi , l 'action de la 
soude sur la te in ture est tout à fait différente de celle 
du savon. E n out re , les réduct ions résu l tan t du fou­
lage à la soude ne sont pas les m ê m e s que pour le 
foulage au savon . Les m o n t a g e s doivent être combi­
nés en conséquence . 

Lorsque l 'émuls ion de l 'huile dans le drap a été 
faite d 'une maniè re insuffisante, u n e cer ta ine quan ­
tité du corps gras reste dans l'étoffe et s'y manifeste 
par son odeur et par le toucher g ras qu'el le c o m m u ­
nique au drap. C'est ce qu 'on appelle un drap g r a s . 

En redégraissaut l 'é toffe onfa i td i spara î t rece défaut , 
mais il faut procéder ensui te à de nouveaux apprêts 
qui d iminuent le poids du d rap . 

Il faut aussi apporter le plus g r a n d soin dans le 
choix de l 'oléine, car cette subs tacce est souvent fal­
sifiée; quand elle cont ient soit des huiles de rés ine , 
soit une propor t ion t rop forte de s téar ine , le dégra is­
sage des pièces, après le foulage, est très difficile. 

L 'hui le de rés ine n 'es t soluble que dans l 'alcool et 
l 'é ther, et nu l lement saponifiable, ni émuls ionnable 
par les alcalis ca rbona tes . 
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La stéarine forme, avec la chaux contenue dans 
l 'eau, des combinaisons insolubles . Enfin, dans cer­
taines contrées , on a l 'huile d'olives à très bon m a r ­
ché, tandis que le prix de l 'oléine est quelquefois très 
élevé. 

Opérations préparatoires du foulage. — D'après ce 
qui vient d 'être dit, l 'outi l lage d 'un foulon se com­
pose de deux espèces de mach ines , les dégra isseurs 
et les fouleuses. 

Il comporte encore quelques machines accessoires , 
pour p r épa re r les dissolutions de soude , de savon et 
de terre . 

La soude est s implement fondue dans un bass in 
où l'on chauffe l égè rement l 'eau d 'une façon que l ­
conque, un barbotage de vapeur par exemple . 

Le savon est d 'abord débité par une sor te de rabot 
qui le divise en copeaux. Ces copeaux sont placés avec 
de l'eau chaude dans une machine appelée mouveuse . 
Dans cette mach ine , un bras horizontal tourne en fai­
sant circuler des tige de fer, dont il est a rmé , ent re 
d 'autres t iges fixées au fond de la machine et qu i a l ­
ternent avec el les . 

La terre à foulon est p réparée avec de l 'argi le 
smectique, qu'i l faut choisir onctueuse et contenant 
le moins de sable possible . 

Cette argi le est j e t ée avec de l 'eau dans une m o u ­
veuse semblable à celle qui sert pour le savon, et for­
tement t r i turée avec elle. 

Avant de s'en servir , on le passe sur un filtre fin 
pour retenir les graviers et les corps é t rangers . 

Le choix du savon et de la ter re est très impor tan t . 
Si le savon est mauva i s , il laissera une mauva i se 
odeur au drap qui conservera , en out re , un loucher 
gras . 

La terre à foulon ne doit pas être confondue avec 
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les argiles plastiques qui n 'absorbent pas les matières 
grasses et se dissolvent mal dans l 'eau. 

P r imi t ivement le foulage se faisait à l 'aide de pilons 
ver t icaux ou incl inés, que des cames relevaient,, et 
la issaient re tomber dans une sorte d 'auge , nommée 
pi lée, dans laquelle le tissu était disposé, plongeant 
dans un l iquide alcalin. L 'ex t rémi té inférieure des pi­
lons était taillée en biais , de façon à reLourner le drap 
et à l 'obliger à recevoir le foulage dans tous les sens. 

On emploie encore aujourd 'hui des machines qui 
sont basés sur le principe que nous venons de décrire. 
Mais ces machines présentent les modifications su i ­
vantes : le drap, é tant cousu à ses deux ext rémi tés , 
passe entre deux rou leaux placés au-dessus de l 'auge. 
Ces rou leaux en t ra înen t le drap d 'une façon telle que 
l 'action des pilons s 'exerce plus régul iè rement . 

Le foulage, presque universe l lement employé au­
jou rd ' hu i , est le foulage par compress ion . Dans cet 
appareil l 'action s 'exerce aussi hien en longueur 
qu 'en l a rgeu r . 

Le drap, dont les deux extrémités ont été cousues 
ensemble , passe d'abord dans un anneau qui lui donne 
la forme d'un boudin , puis entre deux cylindres h o r i ­
zontaux, énerg iquement pressés l 'un contre l ' au t re . 
Le passage entre ces deux cylindres dé te rmine dans 
le drap une compress ion la téra le . 

Au sortir de ces compresseurs , le t i ssu vient but te r 
contre un sabot , qu'il est obligé de soulever et de 
pousser , en se tassant sur l u i - m ê m e , pour cont inuer 
sa r o u t e . Cette opération dé te rmine le foulage dans 
le sens de la l ongueu r du d rap . 

P o u r les draps for tement feutrés, la condensat ion 
peut a t te indre 30 p . 100 des d imensions pr imi t ives . 

Dans cette fouleuse, on peut fouler quatre pièces 
en hui t ou dix heu res , c 'est-a-dire une pièce en deux 
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ou trois heures . Mais l a machine consomme au moins 
six chevaux-vapeur . 

Observations générales sur les fouleuses. — L'act ion 
des alcalis est indispensable au foulage; sans soude 
et sans savon, on ne pourra i t pas fouler. L 'act ion de 
la chaleur est éga lement nécessaire : si le foulon ne 
s'échauffait p a s , le foulage n ' aura i t pas l ieu. 

Pendan t le foulage, on a r rê te souvent la machine 
et on mesure l a pièce en longueur et en l a rgeur , de 
manière à suivre les progrès du re t ra i t . On rectifie les 
inégalités qui peuvent se produire en faisant agir , 
sur la l a rgeur du d rap , deux hommes placés vis-à-vis 
l 'un de l ' au t re et qui t i rent chacun sur une l is ière . 
Cette opération se n o m m e l issage. 

C'est en a u g m e n t a n t ou en diminuant l ' ac t ion des 
contrepoids qui agissent sur les cylindres qu 'on main­
tient ce retrai t dans des l imites convenables . 

P o u r avoir une étoffe bien corsée et dans de bonnes 
conditions pour const i tuer un drap de forte qual i té , 
il faut que le re t ra i t de l a toile diminue sa surface 
de 30 à 50 p. 100 env i ron . 

Les propor t ions de ce re t ra i t sont la conséquence 
de toutes les opérat ions de ia fabrication et va r i en t 
nécessa i rement avec le poids au mètre de la toile, 
c 'est-à-dire avec la finesse du fil et le nombre des fils, 
tant en chaîne qu 'en t r a m e . 

Ce re t ra i t est dé te rminé pour chaque pièce de toile 
provenant du t i s sage , avant que la fouleuse ne le con­
vertisse en d r ap . L a fixation de ces propor t ions se 
lie à la quest ion du mon tage des étoffes. 

Nous donnons c i -après le tableau des différents 
appareils usi tés dans la fabrication des draps , avec 
l ' indication du rendement habi tuel de chacun d 'eux, 
de l a force qu' i ls consomment et de la quant i té de 
vapeur nécessaire pour leur chauffage. 
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L a force de chaque machine est est imée en chevaux 
vapeur et le chauffage en k i logrammes de vapeur . 

Les rense ignements indiqués ne se r appor ten t , p o u r 
chaque machine ou appare i l , qu 'à une seule machine 
ou un seul apparei l . 

R E P S . — Le reps est un t issu d 'ameublement , fait 
au moyen de deux chaînes, l 'une pour le fond e t l ' au t r e 
pour le l iage , et de deux t r ames d ' inégales g ros seu r s . 

Ce genre const i tue un tissu assez caractér is t ique , 
sur lequel se r emarquen t des côtes ou canne lu re s . 
On peut le tisser théor iquement avec deux lames , 
mais on en emploie généra lement hui t , dont quat re 
pour les fils de la chaîne cannelée , deux p o u r ceux 
du fond et deux pour les fils de l i s ière . 

P e n d a n t le t i ssage, les fils de l iage sont t rès forte­
m e n t t endus , tandis que ceux de la chaîne de fond 
peuven t se dérouler faci lement de leur ensouple . 

Les deux t r ames a l te rnent r égu l i è remen t et four­
nissent une p remiè re du i t e t r è s g rosse , qui passe sous 
les fils de fond qu'elle relève et sur les fils de liage 
qui la sou t iennent , puis une deux ième duite en t r ame 
fine, qui recouvre les fils de fond qu'elle abaisse sous 
elle, tandis qu 'el le est e l le -même abaissée au-dessous 
des fils de liage sous lesquels elle passe . 

Les grosses duites dé te rminen t ainsi des eûtes 
t ransversa les t rès sai l lantes , séparées les unes des 
aut res par des sillons profonds produi ts par les duites 
des fils de t r a m e . 

Comme dans tous les cannelés, la t r ame fine est en 
coton de numéro très fin. 

G K I S A I L L E . — T i s s u ancien qui se fait encore aujour­
d'hui,, soit avec des chaînes chinées sur fil, soit avec 
des chaînes chinées après ou rd i s sage . 

Ce genre se t isse avec quelques duites en laine, sui-
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vies d 'uneou deux duites en coton chiné. Cette manière 
de procéder peut var ier suivant le goût du t i sseur . 

On fait de très jol is gr isa i l les , avec une t rame en 
laine grise et une chaîne en é touppe en fils chinés 
d 'une couleur quelconque . I l faut de bons ouvr iers 
pour tisser ce gen re de t issu, car les chaînes i m ­
primées cassent faci lement. 

Généra lement le t issu grisaille se fait en a rmure 
taffetas, chaîne coton, é touppe fantaisie et t rame laine 
anglaise ou Sa in t -Omer . 

L I N O S . — Le l inos véri table se fait en a r m u r e gaze 
et toile, la chaîne est en coton et la t r ame en pur poil 
de chèvre . L a t r ame est quelquefois mé langé de soie. 

L 'Amér ique , l 'Espagne , l ' I talie, consomment beau­
coup de ce t issu. 

Il existe une aut re sorte de l inos dans laquel le on 
int rodui t une peti te quan t i t é de fil; on obtient ainsi 
un tissu beaucoup plus fort. 

ETAMINE. — L 'é tamine est une étoffe dont la chaîne 
et la t r ame sont en laine pe ignée . 

Autrefois ce tissu se faisait en toile l égère , pour 
robes et pour voi les ; on le fabrique au jourd 'hu i à 
Re ims et à Nogent - le -Rot rou sous le nom de burat. 

Il existe différentes espèces de b u r a t : 
1° Le burat doux qui est presque exclus ivement em­

ployé pour robes de j u g e s , d 'avocats , de professeurs 
et pour soutanes . 

Ce genre de t issu est teint en noi r ou en rouge , sui­
vant l 'usage auque l il est des t iné . 

2° Burat raz. — Cette sor te d 'é tamine se fait en noir 
pour vê tements de deuil , voiles et vê t emen t s re l ig ieux. 
L a chaîne et la t r a m e sont en laine fine peignée et filée 
à la ma in . 
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Z",Birrat voile, — Aut re genre à peu près semblable 
au p récéden t . 

B U R A I L . — Ancien t issu noir et t rès fin, don t l a chaîne 
était en soie et la t rame en l a ine . 

On connaî t le bura i l l isse, le burai l c ro isé , le bura i l 
d 'é toupe, le burai l à contre-poil et le burai l de Milan. 

M O R É E N . — L e moréen est un t issu qui imite la 
moi re de so ie ; il se faisait anc iennemen t , chaîne et 
t r ame en pure l a i n e ; au jourd 'hu i la chaîne se fait en 
ju te et la t rame eu l a ine ; cette dernière recouvre en­
t i è rement la chaîne. 

Ce t issu est peu usi té en F r a n c e ; on l 'emploie pour 
j u p o n s , tabl iers , e tc . En Ang le t e r r e , on en fait une 
éno rme consommat ion . Le moréen est employé pour 
r ideaux de fenê t res ; ce genre se fait en d iverses cou­
leur s . 

A L P A G A . — Cette étoffe se fait en a r m u r e taffetas, 
cha îne coton et t r ame laine a lpaga, sorte de laine r e ­
marquab le pa r sa longueur et sa finesse. 

B A R È G E . — Etoffe légère n o n croisée, son a r m u r e est 
gaze, sa chaîne est en coton, et sa t r a m e en laine du 
pays d'où ce tissu tire son nom. Tan tô t la chaîne du 
barège est s imple, tantôt elle est r e to r se . 

Ce genre se fait beaucoup e n blanc pou r impres s ion . 

A N A C O S T K . — Ce tissu est tout e n laine et à double 
cro isure . O n le fabrique à Amiens et aux t nv i rons . O n 
l 'emploie p o u r robes de re l ig ieuses , cos tumes de bains 
de mer , etc. 

A L E P I N E . — Ce tissu est or ig ina i re d 'Alep. Il se fa­
br ique à Amiens et à S a i n t - Q u e n t i n ; son a r m u r e est 
sergé, sa chaîne en soie et sa t r a m e e n laine fine mé­
r inos . 
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L'alepine est sur tout un article d 'expor ta t ion . 

C A M E L O T . — Aujourd 'hu i la fabrication du camelot 
n'a qu 'une impor tance secondai re . 

Elle n 'existe plus guère qu 'en A n g l e t e r r e , en Hol­
lande et dans trois ou quat re villes de F r a n c e . 

Cette fabrication est sur tout en v igueur à l louba ix 
qui fournit au moins les deux tiers de la c o n s o m m a ­
tion tota le . 

On connaî t : 1 ° le camelot gaufré. — Ce nom étai t 
donné anc iennement à une var ié té de camelot que l'on 
employait pour meubles et pour o rnemen t s d 'église. 

Le camelot gaufré por ta i t des dessins d 'une seule 
couleur, que l'on obtenai t par l 'applicat ion à chaud de 
fers ou de meules g ravés . 

2° Le camelot onde. — A n c i e n tissu auquel on avait 
fait p rendre des ondes en le soumet tan t p lus ieurs 
fois au ca landrage . 

3» Camelot à eau. — Camelol , qui après t issage, avait 
reçu un apprêt spécial d 'eau et qui avait été pressé à 
chaud. Celte opéra t ion le rendai t cati et lus t ré . 

On emploie le camelot pour man teaux d 'hommes et 
pour capuchons à l 'usage des femmes de l à campagne ; 
ce tissu est imperméab le . 

On fait aussi pour jupons une sor te de camelot ap­
prê té et mo i ré . 

M É R I N O S . — L e mér inos est une étoffe en t i è r emen t 
en laine. L ' a r m u r e est un croisé ou ba tavia , dans l e ­
quel les dui tes , ^passant sous deux fils et sur les deux 
fils suivants de la chaîne , dé te rminen t des côtes a l lant 
d iagonalement d 'un bout à l ' au t re de la pièce. 

• Le mér inos diffère des au t res étoffes de laine, en ce 
que la chaîne et la t r ame ne sont ni feutrées ni fou­
lées mais en laine peignée avant fi lature. 
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234 CRÊPE D ' E S P A G N E 

On dis t ingue t rois sortes de m é r i n o s ; le mérinos 
simple, le mérinos écossais et le mérinos double. 

1° Mérinos simple. — Le mér inos s imple ser t pour 
robes et pour châles. Il est ourdi et tissé en fil de cou­
leur suivant des combinaisons mul t ip les formant des 
l ignes ou des ca r reaux . On le fabrique à Re ims et à 
Par i s avec beaucoup de goût et d 'or iginal i té . 

2° Mérinos écossais. — Ce mér inos , n o m m é aussi 
cachemire d'Ecosse forme le tissu que les Anglais dé­
signent sous le nom de plainbag. La chaîne et la t rame 
sont en pure la ine . 

Le mér inos écossais est croisé à l 'endroi t et lisse à 
l ' enve r s ; il est plus fin et plus léger que leprécédenl , 
mais moins sol ide. 

3° Mérinos double. — Ce gen re est monté géné ra l e ­
m e n t sur une chaîne doublée en fils re tordus ; il forme 
u n tissu très rés is tant eL tel lement serré qu'il a l 'appa­
rence d'un drap léger. Le mérinos double est employé 
pour vê tements d 'hommes , sous le nom de drap d 'é té . 

E n Alsace on fabrique beaucoup de mér inos et de 
cachemires d 'Ecosse sur chaîne de coton et à disposi­
t ions écossaises. 

M O Z A M D I Q U E . — Ce drap avait beaucoup de vogue 
vers 1860, il est un peu tombé au jourd 'hu i , ma lgré 
sa solidité. Son a r m u r e gaze et toile p e r m e t d'en 
faire une sor te de ba rège serré et t rès rés is tant . 

Anc iennement ce genre se faisait avec une chaîne 
en coton simple et avec une t r a m e en laine ang la i se ; 
mais au jourd 'hu i on var ie sa fabrication à l 'infini. 

C R Ê P E D ' E S P A G N E . — Ce tissu mon t re combien il 
est facile d 'obtenir des r é su l t a t s variés en employan t 
des mat ières différentes. 

Le crêpe d 'Espagne se tisse comme le mozambique 
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en a r m u r e gaze ou toile, sa chaîne est en soie et sa 
t rame en m é r i n o s ; on obtient de cette façon un beau 
tissu très doux, employé pour châles , robes , confec­
tions, etc. 

Le crêpe se tisse en écru et se teint en pièce, ou 
bien se tisse en t ravers a l te rnés , c 'est-à-dire composé 
d'un t ravers d 'un cenl imèl re de l a rgeu r , dont la t rame 
est en laine et l ' a rmure mozambique ; ce premier t ra­
vers est suivi d 'un autre éga lement d 'un cent imèt re 
mais dont la t r ame est en soie et l ' a rmure sat in, e tc . 

TOILE DE SAXE . — Nommée aussi POIL DF? CHÈVRE. 

Le nom de toile de Saxe est j u s t e , car cette ville en 
fabrique une grande q u a n t i t é ; quant à celui de poil 
de chèvre , il est faux; ce t issu, en effet, se fabrique en 
a r m u r e taffetas, chaîne coton simple ou re tors et 
t r ame laine angla i se . 

La toile de Saxe se fabrique en Alsace , en Picardie 
et dans le Nord. 

RENTRAYAGE. — L e ren t r ayage est du ressor t des 
t r avaux à l ' a igui l le ; s o n but est de répare r cer tains 
défauts, tels que tram es manquan te s , faux pas , grappes , 
brides de chaînes ou de t r a m e s , a r r a c h u r e s et déchi­
ru r e s . 

Lefil , dont les rentrayeusesTont usage , doit toujours 
ê tre abso lument semblable à la chaîne ou la t r ame 
suivant le cas . 

Tous ces défauts, dont une par t ie est quelquefois 
encore visible après le r e n t r a y a g e , d isparaî t complète­
men t pendan t le foulage. 

MARQUAGE. — E n draper ie , il est d 'usage que toutes 
les pièces, demi-pièces ou coupes soient marquées , 
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dans le chef l issé tout exprès , au c o m m e n c e m e n t du 
t issu. 

On n o m m e chef, la bande spéciale formée au com­
mencemen t de chaque coupe pour y inscr ire le nom 
du fabricant et les n u m é r o s d 'ordre dn d rap . 

L e m a r q u a g e est fait à l 'aiguille par des femmes, 
e n s u i v a n t ponctuel lement les formes et les con tours 
des chitfres et des le t t res qui sont p réa lab lement t ra ­
cés par u n ponçage , qui dé te rmine l 'empreinte des 
chiffres ou des le t t res au m o y e n do feuilles méta l l i ­
ques très minces percées de petits t rous t rès r appro­
chés. 

Cette opérat ion se fait soit au moyen d 'un faufi-
lage comme pour les draps ord ina i res , soit au point 
de chaînet te comme pour les draps fins. 

Velours 

Nous avons vu à l 'article Coton, page 128, que 
les ve lours étaient const i tués par des étoffes dont la 
surface étai t recouver te par un poil court et serré , 
cachant to ta lement , ou en par t ie , un t issu de fond 
plus ou moins cont inu . 

Les fils de laine ent rent c o n c u r r e m m e n t avec ceux 
de lin, de ju te ou de soie , dans la fabricat ion do ces 
étoffes. 

Ainsi que nous l ' avons vu p récédemment , les ve­
lours se divisent en velours par trame, que nous avons 
étudiés avec le coton page 128 et les ve lours par chaîne 
que nous allons décr i re . 

Velours par chaîne. — Il existe plusieurs genres de 
velours de laine par cha îne ; nous c i terons : les par-
rures, les tripes, les velours à'Vtrecht. Ces étoffes sont 
en laine et poil de chèvre ; l eur t ra îne et la p remiè re 
chaîne sont en fils de l in ou de chanvre . 
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VELOURS 237 

Dans les ve lours d 'Utrecht , le velouté est en poil de 
chèvre, la t rame est quelquefois en laine et la chaîne 
toujours en fil. Ce genre peut ê t re rayé , gaufré ou 
impr imé en différentes cou leurs . Les velours mo­
quettes, dont la t rame est en coton, la chaîne en l in , 
et le ve louté en poil de chèvre . Ce genre diffère du 

F i g . 7 0 . — É v o l u t i o n d e s c h a î n e s d a n s u n v e l o u r s . 

aaa. C h a î n e d e p o i l s ; G . F . b a g u e t t e s ; E . c o u t e a u e t s o n g u i d e ; 
C D . A . s u p p o r t d u c o u t e a u . 

velours d 'Utrecht en Ce que le velouté est frisé au 
lieu d 'être coupé . 

Les peluches dont la fabrication diffère de celle des 
ve lours , par le montage et le t i ssage . 

Nous é tudierons à l 'article Tapis les au t res étoffes 
veloutées . 

Les procédés de t issage des velours par chaîne sont 
généra lement employés lorsque les poils sont en soie, 
en la ine, en l in , ou en j u t e . 

Cette fabrication exige deux chaînes (fig. 70), celle 
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qui est inférieure forme le fond, celle qui est supé­
r ieure forme le poil ; cette dernière s 'entrelace avec la 
t rame et la chaîne infér ieure . 

L a première chaîne se n o m m e chaîne de pièce, la 
seconde est dite peluche; son n o m indique que c'est 
elle qui doit donner le velouté . 

L a richesse du ve lours dépend du nombre des poils, 
qui doivent ê t re droi ts , se r rés , et cacher en t i è rement 
la chaîne de fond. Les marches é tant mises en action 
et les fils de la chaîne a l t e rna t ivement élevés et aba i s ­
sés , la navet te est lancée su r les fils de peluche de 
façon à obteni r deux ou p lus ieurs duites de fond : un 

A » 

^ B - C 

F i g . 7 1 . — B a g u e t t e e n c u i v r e c y l i n d r i q u e p o u r v e l o u r s . — C h a q u e 
f e r e s t g a r n i d ' u n e p e d o n n e e n f o r m e d e p o i r e , a i n s i q u ' o n le 
v o i t e n A. Ces p e d o n n e s p r o c u r e n t n o n s e u t e m e n t l a f a c i l i t é d e 
p a s s e r l e f er d a n s l ' o u v e r t u r e d u p a s f o r m é p a r la l e v é e t o t a l e 
d u p o i l , m a i s e l l e s s o n t e n c o r e i n d i s p e n s a b l e s p o u r s e r v i r à r e ­
t i rer c h a q u e f er a u fur et à m e s u r e d u t i s s a g e . 

bat tan t frappé contre la t r ame accomplit l ' en t re lace­
men t des duites de fond avec la t r ame . Le t i ssage 
con t inuan t , on forme des boucles de pe luche au tou r 
d 'une bague t te qui occupe toute la l o n g u e u r du t issu 
et qui est placée en dessous des fils de peluche et en 
dessus des fils de chaîne. 

Cette bague t t e , comme on le voit en G. et en F , 
fig, 70, est un peu plus longue que le t issu à p r o ­
duire ; elle est a r rondie en sa par t ie inférieure et pour ­
vue d 'une r a inu re en la partie supér i eu re . 

Cette r a inure sert à d i r iger le guide du couteau 
dans l 'opérat ion du coupage . 

Cette opéra t ion exige une cer ta ine habi leté : pour 
ce faire, le t isseur opère avec deux bague t t e s , dont 
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l 'une reste dans le t issu, tandis qu'il coupe les boucles 
nouées sur l ' au t re , sans quoi les fils de la peluche 
élanl coupés se t rouvera ien t l ibres d 'un côté et le 
tissu se désagrégera i t . 

La bague t te su r laquel le on v ient de couper est 
remise en place, un peu plus loin, et quand elle est 
assurée, par que lques coups de nave t t e s , on coupe 
sur l ' au t re , et ainsi de sui te . 

Le couteau (voyez fig. 70 en E page 238) dont 
on se sert pour couper les boucles est ainsi fait : l 'ex­
trémité où doit se t rouver le t r anchan t , est formée 
par une tige d 'acier E, ayant 3o cent imèt res de lon­
gueur , soudée à une t ige de fer l aminée , longue de 
55 cent imètres . L e tout const i tue une sorte d 'épée 
carrée de 5 mi l l imèt res d 'équarr i ssage et longue de 
90 cen t imèt res . 

Le t ranchant , après avoir été effilé sur une m e u l e , 
est enchâssé dans un guide formé par une lame d'acier 
repliée sur e l l e -même. 

Ce guide est disposé de façon à main ten i r le cou-
lepu sur toute la l ongueu r et à ne laisser dépasser 
que la part ie du t r anchan t j u g é e nécessaire pour 
couper les bouc les . 

Chaque type de velours possède u n guide par t icu­
lier. 

Enfin le guide se termine par une pointe assez effi­
lée destinée à dir iger le t ranchant sous les boucles qu'i l 
s'agit de couper . 

Les ve lours un i s , dont les aigret tes de poils se pro­
duisent , suivent des l ignes régu l iè res , se t issent de la 
façon suivante : 

Les lils de fond et les fils de poils sont enrou lés sur 
deux ensouples différentes. 

L e remet lage se fait sur deux corps , le p remier de 
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quat re lames et le second de deux, en a l ternant deux 
fils de fond et un fil de poil . 

L ' a r m u r e doit ê t re combinée de façon à ce qu'elle 
approche ent iè rement les deux dui tes , entre lesquelles 
doivent passer les a igret tes de poils : pour cela, on les 
main t ien t dans le m ê m e pas d 'une a r m u r e qu 'on peut 
comparer à celle d 'une toile dont on aura i t doublé l 'un 
des pas (fig. 72). 

Les fils 1, 3 , 4, 6, appar t i ennen t à des chaînes de 
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F i g . 7 2 . — A r m u r e v e l o u r s d i t à l a R e i n e . 

fond et 2, o, sont des fils de poils . Les trois p remières 
duites sont fournies par la t r ame de fond, la qua t r ième 
représen te le coup de fer. 

Souvent on cont re-semple les a igret tes de poils , en 
faisant lever les poils des r angs impai rs sur la première 
haguet te et ceux dos r a n g s pai rs sur la seconde. Dans 
ce cas la chaîne de poils est enroulée su r doux ensou-
p l e s ; la première fourni t les fils impai rs et la seconde 
des fils p a i r s ; la chaîne de fond res te , comme dans le 
cas précédent , ourdie sur un rou leau spécial. 

L a contexture des ve lours pe rme t d 'obteni r des 
étotîes très var iées . 

E n var ian t ou en g raduan t les bague t tes , on peut 
obtenir dans une même étoffe, des côtes t ransversales , 
se cont rar iant , d 'un très bon effet. 
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VELOURS 241 

Onpeutauss i , en combinan t les velours avec d ' au t res 
armures, obtenir , su r un fond un i , des dessins velou­
tés de toutes sor tes . P o u r cela on ne fait lever les fils 
de poils sur les bague t t e s q u ' a u x endroi ts où le ve­
lours doit se p rodu i re , en rég lan t , dans les au t r e s par­
ties, leurs l iages avec les dui tes , d 'après une a r m u r e 
lisse convenablement chois ie , satin ou au t r e . 

Les velours par chaîne se font presque exclus ive­
ment sur métiers à b r a s ; cependant les velours unis , 
les velours d 'Ulrecht, les pannes e tce r ta ines moquet tes 
se font sur mét ie rs mécan iques . 

Dans les métiers mécan iques , les dui tes de fond sont 
lancées à la manière ordinaire ; les bague lies sont mises 
en place au tomat iquement et re t i rées lorsque l esbou-
cles ont été assurées par que lques dui tes de fond. Le 
coupage des boucles se fait au fur et à mesure de leur 
formation et d 'une façon éga lement au tomat ique . 

Certains velours s 'obt iennent en tissant deux pièces 
superposées. Dans cette manière d 'opérer , les chaînes 
de fond et les fils de t r ame sont , pour chaque t issu, 
sur deux rouleaux d 'ensouple différents,'il n 'y a que 
la chaîne de poils qui se t rouve sur un appareil spé­
cial, destiné à fournir les boucles aux deux t issus. Les 
faces veloutées se produisen t l 'une contre l ' aut re . 

Au fur et à mesure que le t issage s'effectue, un ra ­
bot, cons tamment a igu i sé , sépare les deux pièces en 
coupant les boucles à la h a u t e u r vou lue . 

Les veloursfr isés et les velours à poils se fabriquent 
de la même m a n i è r e ; la différence consiste en ce que 
les premiers n 'on t pas les boucles coupées , et que 
les baguet tes ne possèdent pas de r a inu re , comme 
celles qui sont employées dans la fabrication des 
velours à poi ls . La fig. 71 nous en donne un exemple . 

Gaufrage du velours. — C e gaufrage s 'obtient avec 
JOUI.TN. •— I n d u s t r i e d e s t i s s u a . 1 4 
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deux cyl indres, dont l 'un porte en creux le dessin 
qu 'on veut obtenir et l ' aut re un i . 

Le creux du dessin é tan t sens ib lement de la même 
h a u t e u r que les poils , ceux-ci ne sont aplatis qu'aux 
endroi ts qui ne rencon t ren t pas la g r a v u r e . 

Ce gaufrage s 'emploie su r tou t pour les velours 
d 'Utrecht . 

E n Angle ter re et a u x É ta t s -Unis , on remplace , -de­
puis quelques années , le gaufrage par un tondage par­
ticulier qui rase les poils an lieu de les aplat i r . 

Canard et caisse. — P o u r préserver l 'endroi t des 
velours frisés ou coupés ,on couvre les poils au moyen 
d 'un centre en bois , auque l on a donné le nom de ca­
nard. 

Ce canard est ma in t enu par deux ficelles, de façon 
à ne s 'appuyer que sur les ext rémi tés in tér ieures de 
ses bords . 

Cette disposit ion donne un point d 'appui à l ' duvr i e r 
et garan t i t le poil de tout f rot tement . 

L a caisse est suppor tée par quatre pieds pour n e pas 
gêne r le mouvemen t des m o n t r e s ; elle est si tuée au -
dessous du ba t tan t . 

Le devant de cette caisse est fixé au moyen de deux 
charnières et peut s 'ouvrir ou s 'abat t re à volonté afin 
de re t i rer l'étoffe qu'elle renfe rme. 

Ces deux objets sont géné ra l emen t employés pour 
les ve lours et les pe luches . 

Rasage. — Le rasage consiste à égaliser pa r la coupe 
les poils qui n ' o n t p a s la h a u t e u r r égu l i è re . 

Ce travail se fait au moyen de forces cintrées afin 
de pouvoir raser hor izon ta lement sans qu 'on soit 
obligé d 'appuyer la main sur le ve lours . 

On t e rmine souvent cette opération au moyen d 'une 
raseuse mécanique établie suivant le sys tème de la 
tondeuse pour d raper ie . 
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PELUCHE. — Ce t issu nous vient-de l 'Italie et de la 
P r u s s e ; i l imite le velours coupé . 

La peluche diffère du velours en ce que les poils , 
au lieu d'être ras et ma t s , sont longs et soyeux. 

Le montage du métier à peluche peut être assimilé 
à celui des velours c o u p é s ; et il en diffère cependant 
dans le mon tage et dans le t issage. 

Toutes les pe luches se font en a rmure taffetas. 
Peluche coupée. — L e s fers, employés pour produire 

les poils dans la fabrication de la peluche coupée, 
sont beaucoup plus gros que ceux qu'on emploie pour 
les velours ; c'est pourquoi les poils sont beaucoup 
plus longs dans le t issu qui nous occupe. Quant à 
la coupe, elle se fait comme pour les ve lours , mais 
l'écarLement des pinces à la p laque du rabot , doit 
avoir l 'espace que compor te ce genre de fer. 

On peut appor te r de nombreuses var ia t ions dans la 
réduction des p e l u c h e s , ainsi que dans l eu r longueur 
et leurs a r m u r e s . 

On d is l ingue , dans les peluches , faites à une seule 
pièce, les peluches de première quali té dites pe luches 
fortes et celles de seconde quali té dites peluches lé­
gères . 

Dans les pe luches de p remiè re quali té , le r e m e t t a g e 
se fait par deux fils de toile et un de poil pour chaque 
dent, afin de donner plus de cons is tancs au t i s su ; le 
passage de la t rame s 'opère par la répét i t ion de deux 
coups sur qua t re , qui font cependant ent re eux l 'ar­
mure taffetas, sans écarter davantage les fers l 'un de 
l ' au t re ; on obt ient de cette façon un tissu ayant plus 
de main . Dans les peluches do seconde qual i té , les 
fils de poils ne compor tent que le quar t de la chaîne ; 
par conséquent le passage au peigne comporte cinq 
fils par dents , et le r eme t t age a lieu pa r quat re fils de 
t n l e et un de poil. 
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Dans la confection des peluches , la d imension des 
fers permet de suppr imer le ba t tan t br isé qui est 
indispensable pour les ve lours coupés ; on peu t em­
ployer un ba t tan t ordinai re dit à poignée sèche ; mais 
pour que le fer dresse plus facilement, l 'ouvrier doit 
le main ten i r un peu ob l iquement , la r a inure étant 
tournée du côté du pe igne , de façon qu 'un côté des 
boucles de poils soit p lus long que l 'aut re . 

P a r cette précaut ion , la peluche ne laisse para î t re , 
après coupage , aucune r ayu re p rovenan t de la section 
des boucles . 

Peluche bouclée. — La peluche bouclée diffère de 
la peluche coupée en ce que les fers n 'ont pas de ra i ­
n u r e , et pu is sont re t i rés des boucles sans que celte 
opération soit suivie du coupage . Le travail de ces 
peluches se fait comme celui des précédentes . 

L a peluche bouclée n 'est pas l 'objet d 'une impor­
tante fabrication. 

Tapisseries 

L a tapisser ie , que l 'on a aussi appelée peinture en 
matières textiles, est un t i ssu dans lequel des fils de 
couleur enroulés sur une chaîne produisen t des com­
binaisons de l ignes et de tons ana logues à celles que 
le peintre obtient avec le p inceau. El le se dis t ingue 
de la broderie , en ce que les figures y font partie in té­
grante du t issu, au l ieu de leur être s implement su­
perposées . D ' u n au t re côté, elle se différencie des 
étoiles brochées , en ce qu'el le est toujours exécutée à 
la main et ne produi t que des œ u v r e s or iginales , lais­
sant à l 'art iste une g rande l iberté d ' in terpréta t ion. 

L 'a r t de t raduire des figures sur le mét ie r est appa­
ru en Egypte plus ieurs mill iers d 'années avan t notre 
ère . Suivant toute probabi l i té , la Chine ne fut pas 
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moins précoce que l 'Egypte . Du ix° au xi" siècle, l 'art 
est en pleine déchéance , les monas tè res et les châ­
teaux f o n L des efforts pour relever la tapisser ie , mais 
ce u J est qu ' au x u e siècle que ces efforts about issent à 
d é s œ u v r é s d ' u n caractère ar t is t ique ; a u x n i s siècle, la 
tapisserie entre dans une période de r ena i s sance ; au 
xiv" siècle, l ' industr ie des draps historiés se concentre 
au nord de la F r a n c e . Au xvi" siècle, la suprémat ie 
de fabrication passa entre les mains des Bruxel lois . 

Si nous a r r ivons à notre époque, nous voyons que , 
depuis 1825, Beauvais ne fabrique plus que des tapis ­
series de basse lisse dest inées à l ' ameublement , 
dessus de por tes , pet i ts panneaux , feuilles de para­
vent, pièces pour meubles . A l ' é L r a n g e r , on ne peut 
citer que la fabrique de Malines et la manufac ture 
royale de Windsor , dont l 'existence a été éphémère 
et qui a dû fermer ses atel iers , malgré les encourage­
ments de l 'ar is tocrat ie angla ise . 

En 1889, la manufac ture des Gobelins exposait 
un g rand nombre de p a n n e a u x destinés soit au salon 
d'Apollon de l 'Elysée, soit à l ab ib l io thèque na t iona le , 
soit a u palais du Sénat etc. etc. Beauvais avait à l 'Ex­
position vingt-hui t tapisseries de basse lisse et qua­
torze m e u b l e s montés sur bois . Au nombre des m a ­
nufactures par t icul ières , il y a lieu de men t ionner , 
celle de MM. Braquenié e t C ' \ à Aubusson , MM.Hamot 
et I î e ruaux , à Aubusson , Sa l landrouze , à A u b u s s o n . 

T A P I S . — L ' h i s to i re des tapis est i n t imemen t liée à 
celle de la tapisser ie . 

L ' u s a g e des tapis ne d u t s e répandre définitivement 
e u F i a n c e qu 'après les Croisades . Cependant , o n sai t 
que, dès les p remières années du xi" siècle, il existai t 
une fabrique à Poi t ie rs : des ateliers étaient aussi éta­
blis dans les F l a n d r e s vers la même époque . 
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246 TAPIS 

L e s tapis de la Savonnerie se t issaienl comme les ta­
pisseries au métier à haute l isse. Néanmoins ils en 
différaient profondément par leur t ex tu re ve lou tée ; 
les fils de la ine, noués au tour d 'un tranche-fil, étaient 
ensuite coupés et t e n d u s , de man iè r e à former une 
épaisseur de 0 m , 0 i environ, opérat ion fort délicate 
que lesOr ien taux réussissent parfai tement . L'atel ier de 
la Savonner ie ne fait plus de tapis de pieds, mais pro­
duit des t e n t u r e s au point de lap i s . 

Ahbeville paraît être la première ville qui ait pro­
duit la moque t t e , tissu in te rmédia i re ent re le tapis 
ras et le velouté d 'Orient, moins sec, plus moelleux et 
p lus chaud que le premier , beaucoup moins cher que 
le second. La fabrication d'Ahbeville a dû commencer 
vers 1667. P e u de temps après , Amiens t issait les 
m ê m e s ar t icles . De tous les tapis ord ina i res , le genre 
moquet te est le plus in téressant . Les moquet tes les 
p lus est imées venaient d 'Abbevi l le , d 'Amiens ou 
R o u e n . Les Anglais , de leur côté, produisa ient éco­
n o m i q u e m e n t des moquet tes c o m m u n e s . 

Aujourd 'hu i nous produisons des moquet tes appré­
ciées dans le monde ent ier : les tapis de pr ière , copiés 
sur d 'anciens dessins pe r sans , indiens et a rabes , ont, 
depuis quelques années , beaucoup de succès. A u b u s -
son, Tourco ing , Nîmes, JJeauvais, Abbevil lc , Lannoy , 
e tc . , se s ignalent par leur excellente fabrication. 

L a Grande-Bre tagne s 'at tache sur tout aux mo­
quet tes et chaînes impr imées de très bas pr ix . 

Les var ia t ions de no t re commerce ex té r i eu r pour 
les tapis de laine sont r é sumées dans ce tab leau . 
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T A P I S DK LAINK. 

Anuses 
1881 
1882 
1883 
1884 
1885 
1886 
1887 
1888 
1889 

I m p o r t a t i o n s 

4.800.000 
5 680.000 
4.420.000 
4.630.000 
4.230.000 
3.840.000 
3.450.000 
3.710.000 
3.730.000 

E i p n r t u t i u i i s 

2.930.000 
2.790.000 
2.160.000 
1.900.000 
2.150.000 
2.110.000 
2.490.000 
2.960.0U0 
3.460.000 

Les lapis nous ar r ivent sur tout d 'Angle ter re et de 
Turquie : toutefois l ' importat ion des tapis or ien taux 
s'est sens iblement rédui te depuis quelques années (1). 

Les tapis français se divisent pr inc ipa lement : en 
tapis veloutés, ras, moquettes, chenilles, vénitiens, 
écossais et jaspés. 

Les tapis veloutés comprennen t les veloutés haute 
lisse et les veloutés haute laine. 

Les tapis veloutés haute lisse, ont une surface ve­
loutée qui résuUe d 'un ensemble de fils de la ine , dont 
on ne voit que les ext rémi tés , fixés chacun sur deux 
fils de chaîne pa r un double n œ u d . 

La chaîne de ces tapis est double ; elle so combine 
tantôt avec les fils de la surface veloutée, t an tô t avec 
une t rame et une dui te dont on ne voit aucune par t ie 
au dehors . 

Contra i rement à ce qui se passe dans la fabrication 
des tapis p rop remen t di ts , l 'ouvrier travaille à l 'en­
droit le tapis ve lou té . 

P o u r les tapis haute laine, au l ieu de croiser et de 
nouer les fils de laine sur la chaîne , on se contente 
s implement de les passer . 

(1) A. P icard . Rapport general sur l'Exposition 1889. 
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Dans la fabrication de ces deux sortes de tapis , le 
m o n t a g e de la chaîne se pra t ique comme pour les 
tapisser ies , avec celte différence cependant que , dans 
l 'ourdissage , les fils sont r angés de manière que chaque 
série de dix fils ait son dixième fil d 'une couleur 
différente des neuf a u t r e s . 

L e s dixièmes fils ou dizaines réponden t à des 
points noi rs t racés sur le tableau servant de modèle , 
d is tancés comme des fils do couleur el disposés de 
man iè re à former ensemble des carrés qui ont la lar­
geur de dix fils. C'est là tout ce qui tient lieu de des­
sin et qui sert à guider l 'ouvr ier . 

Les ca r rés dont nous par lons ont 23 mil l imètres de 
côté ; ils comprennent dix points en l a rgeur et sept en 
h a u t e u r . P o u r t ravai l ler , l 'ouvrier tourne le dos à 
la lumière , ayant en face de soi son mét ier et le m o ­
dèle. Ce dernier est placé un peu au-dessous d e s a t ó l e 
afin qu'il puisse le consul ter à chaque ins tan t sans 
fat igue. 

Les pr incipaux i n s t rumen t s sont : un tranche fil, 
sorte de lame d'acier r ecourbée d'un côté et t ranchante 
de l ' au t re ; un peigne en fer dest iné à tasser le t i s su ; 
des ciseaux à lames recourbées servant à couper les fils 
de laine pour former le ve lou t é ; deux aiguilles, l 'une 
dite à presser et l ' au t re dest inée s implement à refaire 
les points isolés qui peuvent se présenter dans une par 
tie achevée. 

Voici comme se fait d 'une façon généra le la fabri­
cation des tapis qui nous occupent : l 'ouvrier , après 
avoir , avec la main g a u c h e , a t t i ré vers lui le fil sur 
lequel il doit commence r , passe avec la main droite 
son fil de laine derr ière le fil de la m o n t u r e . Ensu i to , 
il att ire de son côté , à l 'aide de la l isse, le fil su ivant 
sur lequel il passe un n œ u d coulant qu'il a soin de 
serrer éne rg iquen i en l . Mais comme co simple n œ u d 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



MOQUETTES ANGLAISES 249 

ne pourra i t pas donner le velouté , l 'ouvrier , avant de 
le serrer définiti veinent , p rend une certaine longueur 
de laine avec la part ie a r rondie de son t ranche fil, de 
façon à former des a n n e a u x qu ' i l coupe ensui te en 
tirant le t ranche fil, lo rsque ce dernier en est complè­
tement couver t . 

Le fil de laine é tant fixé, on tasse avec le pe igne les 
points et les fils de chanvre ; ces derniers pénè t ren t 
dans l ' in tér ieur du t issu et y demeurent invisibles. 

On égal ise ensui te avec les ciseaux recourbés les 
bouts d ' inégales longueurs qui résu l ten t de la section 
des anneaux . 

Tapis moquettes. — On dist ingue sous le nom de 
tapis moque t t e s , ou moquet tes tout s implement , des 
t issus employés pour tapis , carpet tes , descente de lit, 
et se composant d'un velours fourni par une chaîne 
de poil en laine liée à un tissu de fond généra lement 
en lin. 

Comme les velours , les tapis moquet tes se divisent 
en moquet tes bouclées et en moquet tes coupées. 

M O Q U E T T E S A N G L A I S E S . — Les moquet tes anglaises 
sont des tapis veloutés , façonnés, p rodui t s par des 
procédés semblables à ceux employés pour les châles , 
avec cette ditférence qu 'au lieu d 'employer une chaîne 
de la m ê m e couleur , composée de fils ayant tous la 
m ê m e longueur , celle des moquet tes est composée de 
fils de nuances différentes, dont le but est de permet t re 
de varier davan tage les effets à obteni r . 

Comme la l ongueur des fils de diverses couleurs 
varie avec celles nécessaires aux effets à p rodu i r e , au 
lieu de disposer les fils sur une ensouple un ique , on 
les ourdi t sur des séries de bobines supportées pa r 
rangées sur un .banc incl iné. 

Cette disposit ion pe rme t de changer la couleur d 'une 
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bobine par une au t re suivant le besoin, sans r ien dé­
r ange r à l ' ensemble des disposit ions et du travail . 

L ' ensemble des opéra t ions , exigées pour le t issage 
des moquet tes anglaises , peut se résumera ins i : 1 0 em­
ploi du mécan i sme le plus complet de la Jacquar t , 
pour produire les ornements par la t r ame ; 2° les lisses 
de raba t et de l i age ; 3° la chaîne pour faire le fond; 
4° les différentes chaînes nécessaires , soit aux boucles, 
soit au poil ; 5° les fers pour produire la frisure ou le 
coupage du poil. 

L ' indus t r ie des tapis est dans une posit ion favo­
rable. Organisée en vue du marché français, elle en 
est au jourd 'hu i maî t resse et souffre peu du resser re­
men t de la consommat ion é t r angè re . Nous sommes 
loin du t emps , encore si proche cependant , où la con­
sommat ion française ne pouvait se passer des tapis 
angla is (1). 

Passementerie 

La passemente r ie est aussi anc ienne que la b ro­
derie ; les progrès les plus m a r q u é s da tent du règne 
de Louis X I V . 

Les passemen t i e r s emploient , out re la la ine , le 
moha i r , l 'a lpaga, la soie, le coton, la ramie , le crin, 
le jais e tc . , etc. 

Alors que , pour la dentellerie et la b roder ie , l ' in­
dustr ie française t rouve une concur rence redoutable 
en Belgique et en Suisse, pour la passementer ie elle 
est de beaucoup au premier r a n g . Son chiffre d'affai­
res a t te int 100 mil l ions. Pa r i s et Lyon sont des centres 
p r i n c i p a u x ; ensui te viennent les dépar tements de la 

(I) G a s t o n G r a n g e o r g e et L é o n T a b o u r i e r , Rapport sur les indus­
tries textiles de la France en 1892. 
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Loire , du Puy-de -Dôme , du Nord, de la Somme et du 
Gard. 

P a r m i les g randes fabriques é t rangères , o n p e u t c i t e r 
celles de Manchester et de Coven-
t ry , en A n g l e t e r r e ; de Ba rmen , 
d'EIberfeld et de Berl in, en Alle­
m a g n e . 

Nous n ' é tud ie rons comme passe­
mente r ie que les articles dont la 
fabrication se fait au métier . 

Dans la fabrication de la passe­
menter ie , les ouvr iers font eux-
mêmes tous les préparat ifs néces ­
saires pour le m o n t a g e du mét ier . 

De toutes les opéra t ions p répa­
ratoires , les principales sont , de 
tordre , r e to rdre et détordre : ces 
opérat ions se font au moyen d'un 
roue t spécial (fig. 74) . 

Deux roues A B placées l 'une 
au-dessus de l ' au t re , sont s u r m o n ­
tées d 'un croissant L qui contient 
environ douze à v ingt -quat re p e ­
tites b roches , dont une des ex t ré ­
mités est t e rminée en pointe et re­
pliée en forme de crochet . 

Gesbroches , auxquel les on donne 
le nom de mole t tes , sont garn ies 
d 'une petite douille et d 'une poulie 
en cuivre . Chaque broche res te ma in t enu dans des 
coussinets adhéren ts au croissant L et placés à dis­
tances éga les . 

En faisant tourner la roue A au moyen de la m a n i ­
velle F , la corde G qui occupe la ra inure de la g rande 
roue A c o m m u n i q u e à l a p e t i t e roue B une rotat ion 

F i g . 74. — R o u e t 
p o u r p a s s e m e n t e ­
r i e . 
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très p rompte . De cette rapidi té il résul te une rotat ion 
plus rapide encore pour les broches , puisque leurs 
poulies sont toutes d 'un t rès petit d iamètre . Or il 
suffit de tou rne r la manivel le dans un sens ou dans 
l ' aut re pour tordre ou pour dé to rd re . 

Passementerie façonnée. — Le genre uni n 'es t que 
d 'une très faible impor tance à côté des var iétés nom­
breuses qui sont des ressor t s du genre façonné. 

Métier à hautes-lisses, à Tusaye de la passemente­
rie. — Il est d 'usage que pour ce genre de mon tage 
le nombre des marches soit égal au nombre des lis­
ses et des hau tes l isses, n o m b r e qui dépasse r a re ­
men t vingt ou vingt-quatre . Les marches sont d ' iné­
gale longueur : les plus courtes sont placées aux extré­
mi tés , parce que l 'ouvr ier étant obligé d 'écarter les 
j ambes pour les faire mouvoir , éprouvera i t beaucoup 
de difficulté et de fatigue pour y poser le pied et 
donner le foule nécessaire : elles sont encore , pour ce 
motif, g raduel lement plus élevées sur les côtés que 
sur les cent res . 

Les ficelles cor respondent aux leviers et aux pou­
lies qui sont placés sur la par t ie supér ieure du métier , 
et sont adaptées au care t te . Celles qui sont at tachées 
à l 'extrémité in tér ieure des leviers , ou bien celles qui 
passent par derr ière les grandes poul ies , servent à éle­
ver les hautes lisses dont chaque maille reçoit une 
autre ficelle forte et mieux n o m m é e r a m e . 

Ces rames sont passées de la même m a n i è r e que 
cela se prat ique pour le r e m e t t r a g e , c ' es t -à -d i re , dans 
un ordre précis , émanan t de la disposi t ion produi te 
p a r l a formation du dessin. 

Il existe deux sortes de r ames ; les queues de rames 
et les rames de retours. Les premières servent lorsque 
le dessin n 'exige pas de r e t o u r ; dans ce cas, elles 
p rennen t le nom de rames tou t s implemen t . 
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Le passage des unes et des au t res , dans les haules-
lisses, a lieu selon l 'ordre indiqué par le dessin mis 
en carie n o m m é pat ron en passementer ies . 

Ces cordes sont établies avec ordre sur une baguet te 
qui e l l e -même est ar rê tée au moyen de deux ficelles 
plus eu moins enroulées sur l 'ensouple du por te - rame 
de dei rière : ainsi re tenues , elles sont ensui te passées 
dans leur mail le respective aux hau tes l isses, puis 
elles viennent chacune passer sur les rouleaux du 
porte -rame de devan t ; l 'extrémité de chacune de ces 
cordes suppor te une l isset te formée par des mai l ­
lons. 

Les hautes- l i sses sont suspendues par des ficelles 
qui about issent , soit aux leviers supér ieurs , soit aux 
poulies qui leur correspondent ; leur tension es t ' réglée 
par des contrepoids . 

Par ce qui précède, on voit que les rames ne peu­
vent être haussées ou baissées par l 'une ou l 'autre des 
hautes-l isses, sans que celles-ci fassent en même temps 
m o n t e r quelques l isset tes ou mail lons. 

Tissus de crin 

C'est seulement à la fin du xvni'- siècle ou au com­
mencement du x i x e siècle que l ' industr ie des tissus 
de crin a pris pied en F rance . 

Les crins sont employés bru ts , te ints ou nature ls . 
Ceux qu'on emploie b ru i s , servent spécialement 

pour les tamis et in tér ieurs de cols. 
Les crins na ture l s blancs sont, utilisés pour les t issus 

légers , chaîne coton, dont les dames font usage pour 
t o u r n u r e s ; ces crins servent éga lement à la confection 
de certaines casquet tes . 

Les tissus de crin peuvent être à lisse ou à la Jac 
quard . Les t issus unis diffèrent entre eux non seule-

J O U L I N . —Industrie des tissus. 1 5 
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ment par l ' a rmure , mais encore par le nombre de 

Ceux de ces t issus qui sont pour t ami s , casquet tes 
et aut res art icles de ce gen re , ne sont t r amés qu'à un 
seul br in , ceux qui sont employés pour in tér ieurs 
de cols, t ou rnu res , e tc , sont t r a m é s à plusieurs lisses 
à la fois. 

Les t issus, genre façonné, qui sont employés pour 
ameub lemen t , tels que ga rn i tu res de chaises, fau­
teuils , lits de repos , etc, sont tissés à la J acqua rd avec 
p lus ieurs br ins employés tan tô t seuls , t an tô t mélan­
gés avec de la laine peignée ou de la soie éc rue . 

Les mei l leurs crins nous v iennent du Brési l et de 
la Russ ie . 

Ces derniers mér i ten t une préférence à cause de 
leur f i n e s s e , ma i s ils sont moins longs que ceux du 
Brési l . 

Les crins les p lus recherchés sont c e u x qui provien­
nent des chevaux sauvages , parce que leur cr inière est 
longue et soyeuse. 

Métier à tisser le crin. — Ce mét ie r diffère d e s m é -
l iers ord ina i res pa r le temple et la nave t t e . Au lieu de 
iemple on se ser t de doux pinces à vis en fer pour 
lenir l'étoffe également tendue (fig. 7 5 ) . 

Ces pinces consistent en deux mâchoires garn ies de 
dents sur leur part ie intér ieure , que l'on peut serrer 
au moyen d 'une vis. Ces mâchoires sont t e rminées par 
une vis au bout de laquelle se t rouve une manivel le qui 

l i s s e s e m p l o v é s . 

v 

F i g . 75 . — P l a c e s p o u r le t i s s a g e d u c r i a . 
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passe dans un écrou placé à l ' ex t rémi té d 'un boulon a 
vis qui traverse le mon tan t latéral du méfier. 

Avec ces disposi t ions on peu t donner aux pinces 
telle ou telle posi t ion qu 'on dés i re . 

L a chaîne des t issus de crin se fait en fil noir, la 
t r ame seule est en crin. 

P o u r lier le crin avec les fils de la chaîne , on se sert 
d 'une navette par t icul ière , qui se compose d 'une longue 
règle e n h o i s de buis , de 1 mèt re environ de longueur 
sur 20 ou 30 mi l l imèt res de l a rgeu r ; cette règle se 
te rmine à l 'une de ses ext rémités par un fuseau en 
acier et un crochet (fig. 76). 

L 'ouvr i e r passe d'abord la navet te entre les fils et 
en la re t i rant y laisse un crin qu 'on y a accroché. 

F i g . 76 . — C r o c h e t p o u r l e t i s s a g e d u c r i n . 

Chaque fois que l'on a passé u n cr in, on frappe 
deux fois de suite le ba t t an t . 

Enfin on donne à l'étoffe le lus t re nécessaire par 
le ca l and rage . 

Tissus imperméables 

Vers 1750, le célèbre de la Condamine t rouvai t 
déjà le caoutchouc employé dans l 'Amérique du 
Sud , à la fabrication des vê tements impe rméab le s . 

l îesson et Champion tentèrent , le p remier , en 1793, 
et le second en 1811, de produire des t issus i m p e r ­
méab le s ; mais le problème ne fut résolu que par Ma­
cintosh de Glasgow, qui imagina , le p remier , en 1823, 
des procédés économiques et réel lement indus t r ie l s , 
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et dont le nom servit pendant longtemps à désigner 
les vê tements imperméabi l i sés par le caoutchouc . 
Quat re ans p lus ta rd , en 1827, l ' industrie créée par 
Macintosh fut impor tée sur le sol français. Le tissu 
imperméable se composai t alors de deux feuilles d'é­
toffes, entre lesquelles était interposée une lame de 
caoutchouc les réunissan t l 'une à l ' aul ro . 

Le mode de prépara t ion et d 'emploi de la laine de 
caoutchouc const i tuai t un é lément essentiel du succès 
de Macintosh. Au lieu d 'opérer la dissolut ion du 
caoutchouc dans des substances coûteuses comme l'é-
ther , suivant la mé thode jusqu ' a lo r s en usage, ce 
fabricant utilise l 'essence de té rébent ine et les car­
bures d 'hydrogène l iquides provenant de la disti l la­
tion de la houi l le . Tout d 'abord, l 'opérat ion exigeait 
une masse considérable de dissolvants , dont la con­
densat ion u l té r ieure demeura i t incomplète et donnait 
l ieu à des pe r t e s , ce qui renda i t le procédé coûteux. 
L i dissolut ion fut remplacée par un malaxage méca­
n ique , qui imprégna i t Je caou tchouc , le ramollissait 
sans le d issoudre , et faisait une pâte suscept ible d'être 
é tendue au laminoir sur l'étoffe et trop peu fluide pour 
passer au travers des mail les du t issu. 

En 1842. lorsque l 'américain Goodzear eut envoyé 
sur le marché européen des chaussures de caoutchouc 
vulcanisé , les indus t r ie ls français et anglais cher­
chèrent à découvr i r le procédé . T h o m a s Hancock de 
Newing ton réussi t , l ' année su ivan te , à opérer la vul­
canisat ion. 

A par t i r du j o u r où la vulcanisa t ion fut connue , 
l 'emploi du caoutchouc pri t une g r ande extens ion. 

Lors de l 'Exposi t ion de 1851, on fabriquait , outre 
les t i ssus doubles avec lame de caoutchouc in terposée , 
des étoffes s imples beaucoup plus l égères , endui tes 
sur une de leurs faces seu lement . 
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M. Balard, membre de l ' Inst i tut , expr imai t le voeu 
que la pâte intercalée dans les tissus doubles fut rem­
placée par une lame de caoutchouc découpée méca­
n iquement , de manière à éviter l 'odeur due aux 
dissolvants incomplè tement é l iminés . Un autre incon­
vénient des vê tements imperméables étai t de provo­
quer une t ranspi ra t ion excessive. Goodzear recherchai t 
les moyens d'y pourvoi r et venai t de fabriquer dans 
ce but des lames de caoutchouc t rès minces , percées 
à la machine de t rous suffisants pour dissiper la t r ans ­
pira t ion, mais trop petits pour se p rê te r au passage 
de l 'eau. 

Depuis 1878, l ' indust r ie des vê tements imper ­
méables a pris en F r a n c e une impor tance considé­
rab le , conquis la vogue et obtenu la faveur du g rand 
publ ic . Nous d i spu tons , avec succès , le p r emie r r a n g 
aux fabricants é t rangers . Nos seuls concur ren t s sont 
les Angla is . Ils cherchent à rendre les vê temen t s h y ­
giéniques par la vent i la t ion et les munissen t , à cet 
effet, de tubes dont les uns asp i ren t et évacuent les 
émana t ions du corps , tandis que les autres amènen t 
et dis t r ibuent l 'air extér ieur . 

Tissus élastiques 

L' invent ion de la bretel le r emon te à la pér iode r é ­
volut ionnai re . 

Ju squ ' en 1830, on employai t la brete l le ouvr iè re , 
formée de deux bouts de lisière de drap, avec une 
boutonnière à chaque ext rémi té , et la bretel le bour­
geoise , dans laquel le la lisière était remplacée par 
des étoffes superposées ou par du cuir et de l'étoffe, 
avec part ie r e n d u e élast ique par de petits ressor t s a 
boudin . L 'une et l 'autre se faisaient à la main . 

Cependant deux Rouenna i s , Duval et Gosse, avaient 
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déjà entrepr is la confection des bretel les à l 'aide de 
mét iers primitifs en bo is , et, en 1826, leur compa­
triote Ân lheaume , simple ouvrier t i sserand, avait 
imaginé les t issus creux lubulai res . Après divers es­
sais, An theaume réussi t à construire un mét ier à six 
b a n d e s ; son invent ion, combinée aven l 'emploi du fil 
de caoutchouc que la maison Rat t ic r et Guibal d e 
Par i s importa i t d 'Ang le t e r r e , marque l 'or igine des 
tissus é las t iques . 

Vers 1836, apparuren t la bretelle russe , bientôt 
perfectionnée par le va-e t -v ien t , ainsi q u ' u n autre 
sys tème dés igné du nom de Chevalet . 

E n 1So0, Daron, d e Rouen , invente la bretel le r e -
t récie . Aujourd 'hu i cette industr ie a fait de sérieux 
progrès au point de vue de la var ié té des créat ions , 
de l 'out i l lage, et du goût . 

Au premier r ang , i l convient d e citer deux pu i s ­
santes maisons de Sain t -Sever et de Darneta l (Seine-
Inférieure) , qui produisent l 'une pour 4 mil l ions et 
demi, l 'autre pour 2 millions par an . S a i n t - E t i e n n e 
e t Sa in l -Chamond font des t i ssus élast iques en soie 
p o u r bretel les, j a r re t i è res , ce in tures , e tc . , etc. Par i s 
compte quelques fabricants, mais sur tou t des confec­
t ionneurs . Ils existe éga lement des centres impor ­
tants e n Angle ter re , en Al lemagne , en Autr iche , aux 
Ji i ta ts-Unis e t même en Suisse. 

N E T T O Y A G E D E S T I S S U S . — Enlever une tache sur u n 

t issu, c'est généra lement l ' a m e n e r à l 'état de solution 
dans un liquide qui soit l u i -même sans action sur l e 
t issu. Le d isso lvant peut être s implement l 'eau, l 'al­
cool, la benzine, l 'éther etc. D 'aut res fois l 'opérat ion 
est plus complexe : on est obligé d ' avo i r recours à u n 
premier dissolvaut d e na tu re à tacher le t issu, de 
l 'huile par exemple , s ' i l s 'agi t d u goudron . Dans ce 
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cas, lo rsque la dissolution de la lâche , favorisée par 
une énerg ique friction, est jugée complète , on rend 
la ma t i è re grasse soluble en la t ra i tant par le savon 
ou un alcali et on achève par un lavage à l 'eau. 

Le journal de pharmacie d 'Alsace-Lorra ine , dans 
la note qui sui t , r é sume les divers moyens à met t re 
en usage pour enlever les taches sur les vê tements , 
t issus, couver tu res . 

Taches de sucre, gtlatine, sang et albumine. — 
Simple lavage à l 'eau. Nous ajouterons que , pour ces 
dern ie rs , les taches de sang , d 'a lbumine (blancs 
d'œufs) lai tage et aul res du m ê m e gen re , il faut évi­
ter l 'emploi de l 'eau chaude , qui coagulerai t ces ma­
tières et les fixerait aux t i ssus . 

Taches de graisse. — Sur le l inge, on emploie le sa­
von et les lessives ; sur les t issus de caoutchouc dela ine 
ou de coton, do l 'eau de savon tiède ou ammoniacale ; 
sur la soie, la benzine , l é t h e r , l ' ammoniaque , la m a ­
gnésie , la craie , le j aune d'œuf. 

Taches depeinlure, vernis, résine. — Essence de t é ­
rében th ine , benzine , puis savon . 

Taches de bougie, stéarine. — Employe r de l 'alcool 
a 90 degrés . 

Couleurs végétales, vin rouge, fruits, encre rouge. — 
Exposer les taches aux vapeurs d'acide sulfureux, la­
ver à l 'eau chlorée. Sur les t issus Leints, si on craint 
d 'al térer les cou leurs , laver à l 'eau de savon ou à l 'am­
moniaque . 

Encre dalizarine. — Quand la couleur du tissu le 
pe rmet , laver avec une dissolut ion d'acide tar t r ique 
d 'autant plus concentrée que la tache est p lus an­
cienne. 

Rouille, encre à la noix de Galle. —• Sur le l inge, on 
emploie une dissolution chaude d'acide oxal ique, ou 
bien de l 'acide chlorhydr ique étendu, puis on y ajoute 
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de la tournure ou limaille d 'étain (un mélange d'acide 
cl i lorhydrique et d 'un sel d 'élain remplirai t évidemment 
et plus s implement le même but) . Sur les tissus de cou­
leur en coton, on procède à des lavages réi térés à 
l 'acide ci tr ique en dissolution ; si l'étoffe est bon teint , 
pure la ine , de l 'acide cl i lorhydrique éteudu si la cou­
leur peut rés is ter . 

Chaux, lessives, alcalis. — S u r le l inge, simple la­
vage à l 'eau ; sur t i ssus de colon, de la ine, de soie em­
ployer do l 'acide citrique é tendu, verser gout te à 
gout te et frotter avec le doigt la tache préalablement 
moui l lée . 

Taches d'acides, vinaigres, moûts, fruits acides. — 
S u r le l inge, s imple lavage à l 'eau ou a l 'eau chlorée 
c h a u d e ; sur t issus de couleur , a m m o n i a q u e plus ou 
moins étend ue suivant la délicatesse du tissu ou de la 
couleur . 

Taches de tanin, brou de noix. — Sur le l inge blanc, 
eau de j ave l le , eau chlorée chaude , solution concen­
trée d'acide t a r t r i q u e ; sur t issus de couleur , eau chlo­
rée plus ou moins é tendue , su ivant la délicatesse du 
tissu et d e l à couleur et a l te rnat ivement lavage à l 'eau. 

Goudron, graisse de voiture, cambouis. —Sur linge, 
savon, essence de térébenthine , iî[et d eau a l te rna t i ­
vement . Sur t issu de coton et de laine te inte , friction­
ner avec du sa indoux , puis savonner , laisser reposer ; 
enfin laver a l t e rna t ivement à l 'essence et à l 'eau. 

Voici d 'autre part une formule de savon, emprun­
tée au bulletin publié par la maison Pa r r a s se . 

Prenez 2,200 parties du mei l leur savon et réduit 
en copeaux m i n c e s ; placez ce savon dans une capsule 
avec : 

E a u 880 p a r t i e s 

Mile de bœuf 1.315 — 

couvrez et laissez en contact toute la nu i t . Le matin 
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chauffez doucement et r égu l iè rement , afin que le sa­
von puisse se d issoudre sans bouill ir : quand une 
par t ie de l 'eau s'est évaporée et que toute la masse 
est h o m o g è n e et a l 'aspect du miel , ajouter : 

et mélangez in t imement : pendan t que la masse est 
encore en fusion, colorez avec la mat iè re colorante de 
teinte préférée par v o u s , ajoutez quelques gout tes 
d ' ammoniaque , moulez le savon et at tendez quelques 
jou r s avant d'en faire usage . 

Un tel savon appl iqué convenab lement avec une 
brosse , enlève la tache sans j ama i s al térer le t issu. 

E s s e n c e d e t h é r é b e n t h i u e 
B e n z i n e i n c o l o r e . . . 

55 p a r t i e s 
44 — 
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C H A P I T R E V I 

L ' I N D C S T l U E T E X T I L E 

EN F R A N C E E I A L'K T l ì A N G E l l . É T A T A C T U E L 

Nous essaierons de présenter dans un tableau d'en­
semble les faits d 'un in térê t général fournis à la 
4° section de la Commission pe rmanen te des valeurs 
de douane par M .M. Bossua t , Dormeui l , Esnau l t -
Pel te r ie , Ch. Marteau, Ponnier , Gustave Roy, Saint , 
Tabour ie r , Troull ier , Widmcr , e tc . , et si bien groupés 
par MM. Gaston Grandgeorge et Léon Tabour ie r dans 
Jour dernier rapport au Ministre du commerce et do 
l ' industr ie . 

Nous ne saur ions m i e u x témoigner à MM. Gaston 
Grandgeorge et Léon Tabour i e r la hau te valeur que 
nous reconnaissons à leur t ravail qu 'en leur emprun­
tant tex tue l lement les pages qui vont su ivre . 

L 'Exposi t ion in te rna t iona le de Chicago où étaient 
réunis les produi ts de l ' industrie textile "des diffé­
rents pay?. a fourni à M. A. Chabrières , M. Pau l Le 
Blan, filateur de lin, membre de la Chambre de com­
merce de Lille et à M. Charles Marteau, prés ident de 
la Société industr iel le de Re ims , les é léments d'un 
in téressant rappor t auquel nous ferons éga lement des 
emprun t s , avec leur assent iment . 

I . — C O T O N 

E n t r a i t d u r a p p o r t d e M M. G a s t o n G r a n d g e o r g e e t L é o n T a b o u r i e r 

Cherchons à évaluer ia puissance de product ion de 
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l ' industr ie du coton dans le monde et la quan t i t é de 
mat ière première qu'elle a t ranforméo. 

M. A. B. Shepperson de New-York a publié dans 
les « Cotton facts » le relevé des broches ex is tan t en 
1893, en Europe , en Amérique et aux Indes . D'après 
ce re levé, il y aura i t au jourd 'hu i en E u r o p e , aux 
États-Unis d 'Amérique et dans les Indes angla ises en­
viron 91,216,000 broches de filature de coton. En y 
a joutant les broches montées dans les aut res pays , 
tels que le J a p o n , le Mexique, le Dominion du Ca­
nada , la Russie d 'Asie , e tc . , on peut dire qu'il existe 
environ 92 mil l ions de broches de filature de coton 
dans le monde . 

Depuis dix ans , la Grande-Bre tagne a a u g m e n t é sa 
force productr ice de S,90 p. 100 seulement tandis que 
les pays de l 'Europe cont inenta le ont a u g m e n t é la 
leur de 18,30 p . 100, les Éta ts-Unis de 16,90 p . 100 et 
les Indes de près de 100 p. 100. En 1 8 8 4 , l 'Angle­
terre avec ses 42,750,000 broches l ' empor ta i t de 
5,010,000 broches sur toutes les au t res contrées du 
monde , qui présentaient ensemble une etfectif de 
37,740,000 b roches ; aujourd 'hui , l 'Angle ter re n ' a que 
45,270,000 broches à opposer aux 45,976,000 bro­
ches relevées dans le reste du monde . 

Il est vra i que les 3,676,000 broches des Indes peu­
vent ê t re , en se plaçant au point de vue na t iona l , con­
sidérées comme é tant des broches angla ises , m a i s , au 
point de vue des in térê ts et de l 'avenir de l ' industr ie 
du Lancash i re , il en va tout au t r emen t , et l 'on doit 
considérer la filature indienne comme une rivale de 
la filature angla ise . 

Certes, l 'Angle terre est bien loin d 'avoir pe rdu sa 
si tuat ion p répondéran te et il n 'es t pas difficile de con­
cevoir telles éventual i tés favorables qui lui pe rmet ­
t ra ient de donner un développement nouveau à ses 
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filatures et à ses t i ssages de coton ; ma i s le fait que , 
depuis dix ans , le développement industr iel de l 'An­
gleterre s'est ra lent i , alors que celui des au t res na­
t ions d 'Europe , d 'Amérique et d'Asie est en grand 
p rogrès , est un symptôme que nous devions met t re 
en lumière . 

Heureusemen t , la F r a n c e n 'est pas du nombre des 
pays qui ont souffert en ces derniers t emps . L ' indus­
tr ie cotonnière y a été, au contra i re , par t icul ièrement 
favorisée dans presque toutes ses b ranches . 

Les filatures ont été l a rgement pourvues d ordres et 
ont à peine suffi à satisfaire aux besoins des t issages. 

Le t issage a été plus heu reux encore . Comme la 
filature, il a été très occupé; dans les Vosges , il n 'a 
pu , en bien des cas , faire face à toutes les demandes ; 
par tou t , sauf dans la région no rmande , où l'on fa­
brique les t issus plus spécia lement dest inés à l 'Algé­
r ie , les pr ix ont été bien tenus et le travail abondant . 

\" Filature. — On peut évaluer à 153 millions de 
k i l o g r a m m e s , poids b ru t , la quant i té de coton em­
ployée par l ' industr ie française. P o u r obtenir le poids 
net, il faut déduire de ce chiffre la lare de l 'emhal-
lage du coton, qu 'on peut es t imer à 2 p . 100, puis la 
perte d évaporat ion en filature, qui doit être au moins 
de 5 p. 100 ; enfin quelques per tes p rovenan t des eau 
ses imprévues , telles qu ' incendies , etc . : au total, en­
vi ron 10 p. 100 du chiffre^brut. L a F r a n c e consom­
mera i t ainsi e n v i r o n ^ O mill ions de k i l og rammes de 
coton, poids net . Ces 140 mill ions de k i logrammes 
ne von t pas tous à la filature de ]co ton ; un dizième 
environ de ce poids est destiné à être mélangé à la 
laine cardée ou à d 'aut res usages , tels que le garnis ­
sage d'objets de fantaisie ou d ' ameublement , e tc . 

Nous es t imons à environ l 2 o millions de k i loe ram-
mes la product ion de la filature française. Ce chiffre 
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répond assez bien à la product iv i té moyenne de la 
broche de filature. A l a vér i té , le chiffre de 27 à 28 ki-
g r a m m e s est at teint dans cer tains établ issements do 
Normand ie , parfa i tement montés et en pleine marche , 
mais on n 'y dépasse pas le nt iméro 28, et cette p r o ­
duction semble être plus élevée que la m o y e n n e . 
Ainsi not re collègue, M. Ponnier , membre d e l à Com­
mission des valeurs de douane au Ministère du 
commerce et de l ' industr ie , es t ime que la product ion 
moyenne de la broche dans les Vosges ne doit pas 
s 'éloigner beaucoup de 22 k i log rammes . D'un aut re 
côté , nous pensons que , dans la rég ion du Nord, où 
l 'on t rouve des filatures de numéros fins et t rès fins 
produisan t à peine lo k i l og rammes de fils annue l le ­
men t pour broche et des filatures de très gros numéros 
dont la product ion dépasse 30 k i log rammes , on peut 
a d m e t t r e une product ion moyenne de 23 k i l og ram­
mes par uni té de broche. C'est le chiffre [que nous 
adoptons par la moyenne générale de la filature fran­
çaise. Or il est probable qu' i l existe ac lue l lement 
5 mil l ions de broches dans les filatures de coton fran­
çaises ; c'est, du reste, l 'évaluation de M. Ponnie r . On 
arr ive à la product ion totale de 123 mill ions de k i lo­
g r a m m e s de fils de coton, que nous considérons 
comme devant se rapprocher beaucoup d e l à vér i té . 

C'est toujours l 'Angleterre qui nous fournit le plus 
de fils de colon, la presque totalité de nos impor ta ­
t ions est d 'origine angla ise . Sur 3,836,000 k i logram­
mes de fils écrus s imples , 3,100,000 k i log rammes 
nous v iennent de ce pays, soit d i rec tement , soit pa r 
la voie b e l g e ; le reste est d 'origine a l l emande . 

C'est la région de l 'Est qui achète la plus grande 
part ie des fils simples et retors écrus venan t de l 'é­
t r ange r . Sur 5 millions de k i l og rammes de ces fils, le 
bureau de Pagny figure à lui seul pour 1,600,000 ki-
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l og rammes . Une grande part ie de ces importat ions 
porte sur des fils des numéros 40 à 50, en coton ju-
mel ca rdé . La chaîne 28 est ent rée en moins grande 
quant i té que p récédemment . 

Sur 900 mill ions de k i log rammes de coton mis à 
la disposition de l ' industrie de l 'Europe continentale 
en 1891, l 'empire d 'Al lemagne en a pris pour sa part 
245 mil l ions, c 'est-à-dire plus du quart ; si l'on y jo in l 
les 105 mil l ions de k i log rammes consommés par 
l 'Autr iche-I longr io , on voit que le g roupe manufactu­
r ier a l lemand absorbe à lui seul 350 millions de kilo­
g r a m m e s de colon, soit p lus du tiers de la totali té. 

L a Russ ie d 'Europe arr ive au second rang , avec 
une consommat ion d 'environ 165 milions de kilo­
g r a m m e s , 

L a F rance occupe le t rois ième r a n g , avec 155 mil­
lions de k i log rammes . 

L 'Au t r i che -Hongr i e , que nous avons rapprochée 
de 1 Empire a l lemand, arrive immédia tement après la 
F rance et clôt ce que nous pourr ions appeler le groupe 
des g randes puissances cotonnières du cont inent eu­
ropéen . 

Le g roupe qui vient ensui te méri te d 'a r rê te r l 'at­
tent ion. Il se compose de l 'I talie, de l 'Espagne , de la 
Belgique et de la Suisse, c 'est-à-dire de tous les pays 
vois ins du nô t re . Dans ces pays, l 'Italie et l 'Espagne 
ont une industr ie cotonnière déjà anc ienne , impor­
tante et dont le déve loppement est loin d 'ê t re com­
plet . 

L ' I ta l ie , pays habi té par une populat ion très dense 
et très prolifique, semble appelée à faire de nouveaux 
progrès comme industr ie cotonnière 

L 'Espagne est depuis assez longtemps maî t resse de 
son marché in té r ieur , elle ne peut guère songer à 
res t re indre une impor ta t ion qui n 'appara issa i t dans 
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les relevés douaniers de 1891 que pour 721.000 ki lo­
g rammes de filés et pour \,950,000 k i log rammes de 
tissus de coton. Mais l 'Espagne a de grandes colo­
nies dont elle s'est réservé le marché et où elle peut 
espérer t rouver des débouchés n o u v e a u x . 

La Belgique et la Suisse sont or ientées différem-
ment. Tandis que l 'Italie et l 'Espagne t ravai l lent ex­
clusivement en vue de leur marché na t iona l , ces deux 
pays a l imentent un g rand commerce d 'expor ta t ion . 
La Belgique n 'a pas , à vrai dire, une industr ie coton-
nière comparable à celle de la Suisse ; si elle con­
somme une quant i té de coton plus impor tan te que 
cette dernière , cela t ient à ce que la fabrique de draps 
de Verv iers fait un emploi considérable de fils de 
laine mélangée de coton, connus sous le nom de fils 
de vigogne. La Su isse , au contra i re , s'est adonnée 
avec succès à la product ion des fils do numéros fins, 
et ses étoffes ainsi que ses broder ies sont est imées et 
recherchées dans le monde ent ier . 

L 'Empi re a l lemand et l 'Alsace-Lorra ine possèdent 
ensemble environ 6,100,000 broches de filature do co­
ton (1), 

En met tan t à par t l 'Alsace-Lorraine qui figure dans 
ce total pour 1,400,000 broches sur lesquelles on n ' a 
pas de renseignomei i ls précis, on comptai t , au 31 dé­
cembre 1893 dans l 'Empi re a l lemand : 

27 établissements de 40.000 à 60.000 broches. 
10 — de 60.000 à 100.000 broches. 

1 — de U2.000 broches à Augsliourg. 
1 — de 130.000 broches à Lindenau. 

L 'Al l emagne ne possède pas encore uno filature do 
450.000 broches , comme l 'Angle ter re , ni même des 

(1) Leipziçer Monatschrifl fvr textile Industrie, Leipzig 3 janvier 
1894. 
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usines de 2o0,000 broches , comme celle de Cari Schei-
bler, à Lodz, ou de 247,00(1 b roches , comme celle de 
Kunz, à Zurich ; mais la fil iture a l l emande est forte­
ment const i tuée et compte un nombre très impor tant 
de g randes usines p o u r v u e s d'un excellent out i l lage. 

Aussi est-elle arr ivée à produire des filés fins j u s ­
qu 'au numéro 120 angla is , et elle est aujourd 'hui en 
mesure de répondre aux demandes les plus variées de 
l'industrie, a l l emande . Depuis deux ans , on file à Leip­
zig et à Chemnitz, des chaînes fines qu 'on demandai t 
auparavan t à l 'Angle terre et à la Suisse . Dans l 'an­
née 1891, on estime que la Bavière a produi t envi­
ron 100,000 k i logrammes de fils au -dessus du nu­
méro 60 angla is , l 'Alsace 970,000 k i l og rammes , et la 
Saxe 1,300,000 de ces mêmes fils. 

L 'Al lemagne est, avec la Belgique, le pays qui mé­
lange la plus grande quant i té de coton à la laine, et 
nous ne serions pas surpr is que 25' à 30 mill ions de 
k i l og rammes de coton aient été employés par la fila­
tu re de laine cardée . Mais il reste encore une diffé­
rence de 30 mil l ions de k i l o g r a m m e s qu'i l faut expli­
quer . Il est probable que la product iv i té moyenne de 
la broche en Al lemagne est pl us g rande qu 'en France , 
et qu'elle s'y élève à environ 30 k i l o g r a m m e s , au lieu 
de 25\ Malgré les progrès faits en Al lemagne pour la 
filature des n u m é r o s fins, c'est encore la product ion 
dos gros numéros qui l ' emporte de beaucoup . Peu t -
être aussi le travail de nui t a-t-il été pra t iqué dans 
certains é tabl issements et a-t-il élevé la puissance de 
product ivi té de la filature. 

Quoi qu' i l en soit, l 'Al lemagne t ransforme, d 'une 
façon ou de l 'autre , un poids brut de coton qui s'é­
lève à 2if) mill ions de k i l o g r a m m e s , ce qui implique 
une puissance industr ie l le de p remier ordre . 

Revenons à la filature française. Nous avons vu 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



qu'el le a eu à sa disposition en 1893 une quant i té de 
coton qui doit se rapprocher beaucoup de 153 millions 
de k i l o g r a m m e s , poids bru t . Elle a dû produire envi­
ron 123 mil l ions de k i l og rammes de filés de tons 
genres , r ep résen tan t une valeur d 'environ 330 mi l ­
lions de francs. 

Toute cette p r o d u c t i o n a é t é a b s o r b é e p a r l a c o n s o m -
malion in té r ieure . Nous avons importé 3,700,000 k i ­
l og rammes de f i l so tnousen avons exporté 1,065,000ki­
l o g r a m m e s ; le t issage français a donc absorbé envi­
ron 4,600,000 k i logrammes de fils é t rangers en plus 
de la product ion de la filature française. Cet appoint 
des fils é t r ange r s est bien faible si l'on considère qu'il 
représente 3 1/2 p. 100 seu lement de notre p roduc­
tion na t iona le . 

La filature française est en progrès évidents et con­
t inus . Depuis une dizaine d 'années , et plus part icu­
l iè rement depuis quatre ans , elle a Lransformé son 
outi l lage et elle l'a cons idérablement a u g m e n t é , 
puisque de 4 mil l ions de broches en 1890 il a passé à 
5 mil l ions de broches en 1893. 

Ce mouvemen t en avant n 'est pas a r r ê l é ; à la fin de 
1893, il y avait u n cer ta in nombre de nouvelles fila­
tures on const ruct ion ou en projet . La product ion de 
la filature française était en ha rmonie avec les besoins 
de la consommat ion indus t r ie l le , et la s i tuat ion de 
cette g rande industr ie était parfai tement saine et sa­
tisfaisante. 

2° Tissage. — D'après M. Ponn ie r , membre de la 
Commission des valeurs de douane au Ministère du 
commerce , le t i ssage p roprement dit, y compris la 
bonneler ie , doit absorber environ 100 millions de k i ­
l o g r a m m e s de filés, dont environ 85 à 90 mill ions 
pour le t issage mécanique et environ 10 millions pour 
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le t issage à bras . On peut , en effet, évaluer à 86,000 le 
nombre de métiers mécan iques et à 1 ,000 ki logrammes 
en moyenne , soit à 100 pièces do 10 k i logrammes la 
product ion annuel le d 'un mét ier mécanique . Le nom­
bre des métiers à bras est beaucoup plus difficile à 
dé te rminer . Nous pensons qu'i l est encore assez im­
portant , sens iblement plus grand que le chiffre re­
censé, mais la p lupar t de ces mét ie r s , chômant pen­
dant la plus grande partie de la belle saison à cause 
des t ravaux des champs , donnent une product ion assez 
faible en poids ; on peut l 'évaluer à environ 10 mil­
l ions de k i logrammes pour environ 40,000 métiers . 

La fabrication des étoffes et de la bonneter ie de co­
ton emploierai t donc environ 96 mill ions de kilo­
g r a m m e s , disons 100 mil l ions de k i l og rammes de fi­
lés, en chiffres ronds . Le res te , soit 23 ou 30 millions 
de k i l o g r a m m e s , ent rera i t dans la fabrication du fil à 
coudre , de la passementer ie , du tulle et des dentelles 
de coton, des t issus mélangés de lin et de jute , des 
étoffes mé langées de laine, des soieries et des rubans 
t ramés de coton. 

Nous pensons donc qu 'on peut évaluer à 100 mil­
lions de k i logrammes la quant i té d'étoffes de colon 
produi te annue l lement en F r a n c e , et à environ 400 mil­
lions de francs la valeur de cette p roduc t ion . Si l'on 
y ajoute la valeur des 2o ou 30 mil l ions de fils laissés 
disponibles par le t issage et la product ion des indus ­
tr ies du fils à coudre , do la passementer ie , de la bro­
derie, des tuiles et des dentel les , sans par ler des 
étoffes mélangées de l ins, de laine et de soie, on ar r ive , 
pour l 'ensemble de l ' industrie co tonnière , à une pro­
duction qui ne doit pas être infér ieure à 300 mill ions 
de francs, et que nous croyons t rès r approchée de 
o;i0 mil l ions. 

.Nous sommes en présence d 'une indust r ie , ou plu-
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tôt d 'un groupe d ' industr ies de la plus hau te impor ­
tance, occupant dans la product ion manufac tur iè re 
du pays une place cons idérab le . 

Pas sons r a p i d e m e n t e n revue les diverses branches 
du t issage. 

1° Tissus unis et croisés écrus, blanchis et teints. — 
M. Gustave Roy fils, qui . fournit chaque année à la 
commission pe rmanen te des valeurs de douane une 
étude in té ressan te sur les t issus dont nous par lons , a 
constaté que l ' importat ion des t issus blanchis a b e a u ­
coup diminué propor t ionnel lement à celle des t issus 
écrus . En 1892, les t issus blanchis figuraient dans le 
chiffre total pour environ 30 p. 100, ils n'y figurent plus 
en 1893 que pour 15 ou 16 p . 100. Il pense que cette di­
minut ion tient à une anomalie du tarif, qui , en cer tains 
cas, charge les t issus blanchis de droits plus lourds 
que les t issus te ints de la même ca tégor ie . Les beaux 
t issus blanchis d'Alsace, qui ent ra ient assez l a rge ­
m e n t autrefois, ont à peu près d isparu . Il en résul te 
une baisse dans la va leur moyenne des t issus écrus 
et blanchis à l ' impor ta t ion . 

La plus grande part ie des tissus écrus sout des sa­
tinettes dest inées à l ' impress ion. Ces étoffes nous 
étaient autrefois fournies pa r la Suisse, mais depuis 
la rup ture des négociat ions avec ce pays , elles nous 
viennent exclusivement de l 'Angleterre . 

L ' impor ta t ion de ces sat inet tes s'est élevée àenv i ron 
600,000 k i l o g , ; c'est un chiffre de 2,500,000 fr., qui 
est appelé à revenir tôt ou tard à nos t i ssages des 
Vosges. 

Notre chiffre d 'exportat ion (13 ,243 ,750 kilogr.) 
est inférieur à celui de la période i 891-1892 et il 
reste sensiblement le m ê m e que celui de la période 
1889-1890. 

2° Tissus de coton imprimés. — La fabrication des 
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impress ions sur éLoffes a été t rèsac t ive pendant toute 
l ' année . La vente des tissus de coton impr imés , qu 'on 
appelai t autrefois les toiles peintes, a été favorisée. 
C'est la g rande product ion d'étoiles impr imées qui a 
élé la principale cau.íe de l 'activité exceptionnelle des 
t i s sagesde l 'Es t en 1 8 9 3 . Et cependant not re commerce 
extér ieur ne porte ¡ u i c u n e trace de cette si tuation 
p rospère , tant les fabriques d 'Alsace et d 'Angleterre 
ont s u res ter maîtresses des marchés é t rangers . Nous 
avions importé 1 , 0 0 1 , 0 0 0 k i log rammes de t i s s u s de 
coton impr imés en 1 8 9 2 , nous en avons importé 
9 2 0 , 0 0 0 k i log rammes en 1 8 9 3 . Nos expor ta t ions , qui 
ava len tó te de 1 , 1 9 7 , 0 0 0 k i log rammes en 1 8 9 2 , se sont 
élevées à 1 , 2 0 3 , 0 0 0 k i l og rammes e n 1 8 9 3 . Donc, 
diminut ion à l ' en t rée , même si tuat ion à la sortie ; et 
cela dans une année par t i cu l iè rement favorable. 

Que la mode de l ' impress ion vienne à changer en 
F r a n c e , que quelques saisons d'été pluvieuses et 
froides ent ravent la vente des étoffes impr imées , si 
nous n 'avons pas une cl ientèle d 'exportat ion, l 'écou­
lement du nos produi ts sera ar rê té et nos fabriques en 
péri l . Non seulement nos fabricants d ' impression 
auront de la peine à employer leur out i l lage, mais les 
t i ssages des Vosges auront m o m e n t a n é m e n t perdu 
une source précieuse de travail . 

La sûre té du goût , la vivacité de l ' imagina t ion , 
quali tés na ture l les de notre race , nous rendent émi­
n e m m e n t propres à celte indust r ie , qu i , par plus d'un 
côté, est une industr ie d 'ar t . 

3° Tissus de coton divers. — Nous r angeons dans 
cette catégorie des i issus très différents les uns des 
au t res : l e s étoffes façonnées, telles que bri l lantes, 
p iqués et damassés ; les couver tures de co ton; les ve­
lours de co ton , ve lours à côtes pour vêtements 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



d 'homme, el velours , dils velvets, imitant les ve lours 
de soie et dest inés à l 'habi l lement des femmes; les 
toiles cirées et enf in les t issus lôg-ers fabriqués à Ta ­
rare et à Sa in t -Quent in , tels que moussel ines et étoffes 
brochées pour r ideaux et ameub lemen t . 

Aucun de ces produits ne donne lieu à un mouve­
ment commercia l impor tant avec l ' é t r anger ; nous ne 
ferons qu 'en marquer les Iraits pr incipaux avec 
MM. Troull ier et Esnaul t -Pe l te r ie , membres de la 
Commission des valeurs de douane . 

La fabrication dos velours de coton a été très active 
en 1893 ; les usines fondées dans ces dernières années 
pour le tissage des velours à côtes pour vêlements 
d 'homme sont en pleine marche et sont en possession 
du marché français. 

Les toiles cirées donnent lieu à un commerce d'im­
portat ion d ' u n e cer ta ine impor tance . Des efforts heu­
reux ont été faits pour amél io re r les procédés de fa­
br icat ion, qui la issaient à d é s i r e r j u s q u ' à ces der­
nières a n n é e s . Il faut e s p é r e r que n o u s serons bientôt 
en possession de toute la consommat ion in tér ieure . 

La fabrication des tissus légers de Tarare el de 
Sa in t -Quent in a une réelle impor tance que ne révèle 
pas le mouvemen t de noi re commerce exLérieur. 

11 nous reste à p a r l e r des lissus de coton mélangés . 
Ces étoffes dounenL lieu à un mouvement d 'affa i res 
assez impor tan t avec l ' é t ranger , mais elles ne se rat­
tachent pas en réalité à l ' industr ie du coton. Elles sont, 
pour la plus g rande par t ie , fabriquées dans des tis­
sages de la ine . Tissus p o u r ameublement , t issus laine 
et coton foulés pour robes , étoffes pour confections 
de dame , g r o s t issus p o u r vê tements d 'hommes , en 
chaîne de coton et t r ame cardée de laine et de co ton ; 
enlin doub lures , t e l l e s que salin de Chine, O r l é a n s et 
béatr ice, tous ces articles sont fabriqués à Ronbaix et 
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Tourcoing ou nous v iennent d 'Angle te r re et de Bel­
g ique . Bien peu sont fabriqués dans des tissages de 
coLon. 

L ' indus t r ie cotonniere est en voie de p rogrès dans 
notre pays . Depuis quatre ans , elle a g randemen t aug­
menté le nombre de ses filatures et de ses t issages. 
Elle possède aujourd 'hui o millions de broches, envi­
ron 83,000 métiers mécaniques et un nombre assez mal 
connu de métiers à bras, qui peut être évalué à envi­
ron 40,000. C'est une puissante industr ie dont la pro­
duct ion totale, en y comprenan t la bonneter ie , la pas­
sementer ie , les tul les , les dentelles et la broder ie , ne 
doit pas s 'éloigner beaucoup de ooO mill ions de francs. 

La consommat ion intér ieure des fils et des tissus de 
colon a pris un grand développement dans ces derniers 
t emps . A la fin de 1893, on comptai t , dans la région 
de l 'Est seulement , 104.000 broches et 2,100 métiers 
mécaniques en const ruct ion. On parlai t aussi de créer 
p lus ieurs filatures impor tan tes à l îoubaix et à Lille. 

Assu rémen t , il serait bon qu 'on agî t avec prudence 
et qu 'on s 'arrêtât un peu dans la voie des construc­
t ions nouvel les . Toutefois nous ne croyons pas l e dan­
ger aussi grand qu 'on le dit. La filature de coton n'a 
pas seulement pour débouchés le t issage des étoffes 
de coton pur , mais elle alimente des indust r ies très di­
verses qui ne sont pas , comme le t issage proprement 
dit, privées de débouchés ex té r ieurs . L 'expor ta t ion des 
produi ts de la bonneter ie , de la passementer ie , des 
étoffes pour ameublement , des t issus mélangés de 
coton de laine et de soie, est susceptible de dévelop­
pement , au g rand bénéfice de la filature de coton. 
Et , à ce propos , il n 'est pas inutile de r e m a r q u e r que 
la filature de coton n'est pas aussi désintéressée qu 'on 
le croit généra lement , et qu'elle le pense el le-même, 
à l 'avenir de notre commerce extér ieur . Un graud 
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nombre d ' industr ies t ravai l lant en vue de l 'exportat ion 
emploient des fils de coton, et c'est en favorisant 
l ' écoulement de leurs produits au dehors que nous a i ­
derons nos filateurs à t rouver un facile p lacement du 
surplus de leur p roduc t ion . 

L ' expor t a t ion , voilà l 'avenir pour la filature de co­
ton : expor ta t ion des t issus de coton pur dans nos co­
lonies d'Afrique et d 'Asie, exportat ion sur tous les 
marchés du monde des produi ts des indust r ies di­
verses qui emploient des filés de coton et qui ont 
acquis depuis longtemps à l ' é t ranger une jus te faveur. 

JNous ne p ré tendons pas qu ' i l ne se p rodui ra pas 
parfois des embar ra s , que l ' accumulat ion de stocks 
excessifs n ' a m è n e r a pas des baisses de prix passa ­
gè res ; n o u s p e n s o n s que ces difficultés seront m o m e n ­
tanées et que le m o u v e m e n t impr imé au développe­
ment de la filature ne s ' a r rê te ra pas . JNous espérons 
que , si l 'on a la sagesse de ménage r au commerce 
français la place honorable qu'il a su acquér i r sur les 
marchés é t r angers , l ' industr ie cotonnière res te ra l 'une 
des indus t r ies texti les les plus prospères de la F rance , 
et qu'el le en deviendra l 'une des plus puissantes et 
des mieux organ isées . 

E x t r a i t du r a p p o r t d e M . P a u l L e B l a u s u r l e s fils et t i s s u s d e l i n , 
de c h a n v r e , d e j u t e , d e r a m i e e t d e c o t o n e x p o s é s à C h i c a g o (1). 

La majeure par t ie de la product ion a u x Eta ts -Unis 
consiste en coton cour t , mais tous les efforts t endent 
à augmen te r celle des cotons longs , et comme celle 
product ion est encore insuffisante, la filature impor te 

( 1 ) Le l e c t e u r s e r a s u r p r i s d e n e p a s v o i r m e n t i o u u é le u o m d e 
m a i s o n s d e t o u t e i m p o r t a n c e q u i n ' o n t p a s e x p o s é . L ' a u t e u r s ' e x c u s e 
d e c e t t e l a c u n e d e s o n l i v r e . J O U L L > . 
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des colons d 'Egypte qu'elle mélange généra lement 
avec les colons longs ordinaires [Long american) et 
avec les Sea 1 al and (Géorgie longue soie)-

L ' indus t r ie peut ainsi aborder tous les gen res , et 
comme elle a t rouvé d ' immenses débouchés , elle est 
devenue abso lument maî t resse de son marché pour 
tous les t issus d 'un emploi c o u r a n t . 

A part les articles de fantaisie et ceux où le goût 
tient une g rande place, il n 'y a que peu de débouchés 
à espérer pour l ' indust r ie cotonnière française aux 
Eta l s -Unis . 

D'après les documents ang la i s , l 'exportal ion des 
cotons manufac turés en Amér ique a décru en dix ans 
(de 1882 à 1891) de 38 p . 100, alors que les impor ta ­
t ions d 'Amérique en Ang le t e r r e a u g m e n t a i e n t de 60 
p. 100 pendant le même laps de t emps . 

Aux Ela t -Unis , la product ion des t issus de coton 
purs ou mélangés est t rès impor t an t e . La filature, 
quelque impor tan te qu'el le soit, n 'exis le pour ainsi 
dire pas seule el n 'es t que l ' indus t r ie accessoire du 
t i ssage . 

L a réun ion de ces deux indus t r ies appor te tant d'é­
conomies, que , tout en r é m u n é r a n t l a rgement les ca­
pi taux employés, les A m é r L a i n s ar r ivent à produi re 
à bas prix tous les ar t icles de g rande c o n s o m m a t i o n ; 
il faut ajouter aussi que l ' industr iel r e t rouve dans le 
tissu le surcroî t de mat ière qu'il est forcé d 'employer 
en filature, pour économiser le nombre deses ouvr iers . 

En F r a n c e , il y a peu d 'é tabl issements de filature 
et de tissage réun is , et l 'on citerait difficilement un 
tissage ne p roduisan t qu 'une seule espèce de t issus 
dans un m ê m e compte . 

E n Amér ique , au contra i re , la filature se b o i n e à 
produire la chaîne et la t rame nécessai res à l ' a l imen­
tat ion de son t issage, p remier avan tage qui pe rmet à 
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l ' industr ie l l 'emploi de machines spéciales pour la 
chaîne comme pour la t r a m e . 

Le filateur français, de son côté , rte sachant j ama i s 
ni le n u m é r o que réc lamera le t i ssage, encore moins 
la quant i té de chaîne ou de t r ame demandée , voit sa 
product ion d iminuer et son prix de revient s 'accroître , 
par suite des modifications incessantes qu'i l est amené 
à faire subir à sa fabrication. 

En Amér ique , la t rame est filée pa r tou t sur des 
Mull J e n n y ; la rha îne su r des c o n t i n u s ; et la main-
d 'œuvre j oue un si g rand rôle que, dans certaines fila­
tu res , où, pour une raison ou pour une au t re , le r e ­
cru tement des hommes est difficile, l 'on voit filer les 
t r ames sur de cont inus soignés par des femmes, et 
cela quoique le matér ie l de cont inus soit beaucoup 
plus coû teux et nécessi te une force motr ice p lus 
g rande que celle des renvideurs . 

L 'adjonct ion du t issage à la filature a pour résul ta t 
de faire profiter la seconde de ces indust r ies de toute 
la quali té de mat iè re nécessi tée par la cher té de la 
main-d 'œuvre ; aussi les t issages marchen t avec une 
facilité ex t rême. 

Dans de petites l a rgeu r s , 24 pouces (0 m. 61), pro­
duites avec tous cotons longs et pe ignés , on voit ré­
gu l iè rement aux E ta t s -Un i s , conduire 8 mét ie rs par 
un seul h o m m e , et aussi 14 mét iers par le mar i et la 
femme. 

Ceci peut para î t re t rès ex t raord ina i re , ma i s dans 
l 'application c'est fort s imple , car la besogne de l 'ou­
vrier se borne à remplacer les nave t tes , la mat iè re , 
tant e n c h a î n e qu 'en t r ame , é tan t d 'une qual i té si su­
pér ieure , que les mét iers m a r c h e n t pour ainsi dire 
seuls . 

Les Amér ica ins nous donnent ainsi un bon exemple 
à suivre , mais &Î qui nous m a n q u e sur tout , ce sont 
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les débouchés , car il faut reconna î t re que cette excel­
lente marche est imprat icable dans un l issage qui 
aura i t à modifier chaque j o u r tout ou par t ie de sa 
product ion ; il faudrai t aussi t rouver dans le personnel 
ouvr ier dont nous disposons en France la bonne vo­
lonté nécessai re . 

A part la quali té de la mat ière employée , le maté ­
riel de l ' iudustr ie cotonnière amér ica ine n 'est pas su­
pér ieur à celui des é tabl issements français ; ma i s il 
faut constater que toutes les filatures récemment mon­
tées pe ignent leurs co tons ; les anciennes marchen t 
aussi de plus en plus dans la m ê m e voie, et remplacent 
les cardés par des peignés . 

Ce que l ' industr ie aux États-Unis sait, et su r tou t ce 
qu'elle peut faire, c'est adapter en totalité un établis­
sement de filature considérable à un genre u n i q u e ; 
ainsi dans une société possédant un groupe de 300,000 
broches , divisé en S filatures, vous trouvez la p remière 
filant de gros n u m é r o s , la seconde des moyens , la 
t ro is ième des fins; à chacune de ces trois filatures, 
qui p rodui t chaîne et t r ame , est joint un t issage con­
somman t dans un seul genre la total i té des produi ts 
de la filature; la qua t r i ème produit des colons des t i ­
nés à la fabrication des fils à c o u d r e ; quan t à la cin­
quième, ses produi ts sont exclus ivement destinés à la 
bonne te r ie . 

Ces organisa t ions procurent des économies consi­
dérables , facilitent énormément , les achats , la marche 
généra le , et rendent beaucoup plus aisées la direct ion 
et l 'adminis t ra t ion d 'une semblable affaire. 

P a r m i les industr iels français , nous devons citer la 
maison Wadd ing ton fils et C i 0 , de Sa in t -Rémi - su r -
Avre (Eure-e t -Loi r ) , qui possède un des plus anciens 
établ issements de F rance , puisqu ' i l r emonte au siècle 
dernier ; MM. W a d d i n g t o n sont à lu fois filateurs et 
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t isseurs . CetLe maison file et tisse tout à la fois ; tou­
jou r s ses chefs ont fait part ie des ju rys dans toutes 
les précédentes exposi t ions . 

MM. C. Berger et 0 e fabriquent à R o u e n , des chaînes 
pour t i ssages mécanique et à la main , des t r ames en 
canet tes , et aussi des fils pour la b o n n e t e r i e , à ces 
produi ts , ils j o ignen t des t issus écrus p rovenant d 'un 
autre é tabl issement , propr ié té personnel le de M. Ca­
simir Berger, qui comprend , outre le t i ssage , une 
petite filature. 

MM. Roy frères et C i e nous mont ren t le produi t de 
leur nouveau t issage du Pet i l -Quevi l ly , à R o u e n . 

MM. Liecheletle Rémi et fils, à Roanne (Lo i re ) , 
fabriquent des t issus fantaisie pur coton . 

M. Anatole Debiève, de Marly, près Va lenc iennes , 
s'est créé une spécialité des plus impor tan tes dans un 
seul genre : la flanelle de coton. Recherchées pa r tou t , 
tant pour leur quali té que pour leur pr ix , ces flanelles 
s 'exportent en quant i tés de plus en plus g randes , et 
accroissent à l ' é t ranger comme en F rance la r épu ta ­
tion de cette maison. 

MM. A. Cocquel et G i e , à Amiens , fabr iquent des 
velours qui sont magni f iques . 

MM. G. Binder et Ja l la j eune , à P a r i s , se son t fait 
une spécialité des tissus dits éponges, et sont ar r ivés 
à développer cet article qu'ils expor ten t pa r tou t ; ce 
genre de tissu t rouve un emploi de plus en plus g rand 
dans quant i té d 'art icles. 

Les coutils de M. J . -M. Val lée, de F ie r s (Orne), 
mér i tent une ment ion : cette ma i son , a t rouvé moyen 
d 'exporter en Amérique partie de sa product ion . C'est 
la mei l leure preuve que ces coutils sont d 'une bonne 
quali té et que le pr ix n 'en est pas trop élevé. 

La maison Saint frères depuis quelques années a 
adjoint à ses nombreux é tabl issements une filature 
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de coton, dont les produi ts doivent être ment ionnés à 
côlé de tous ses arLicles d e j u t e , de chanvre et de lin. 

E x t r a i t d u r a p p o r t d e MM. G a s t o n G r a n d g e o r g e e t L é o n T a b o u r i i T 

1° Filature du lin et du chanvre. — Si l 'on prend, 
pour l 'évaluation de l ' approv i s ionnement de nos fila­
tures de lin, la moyenne des trois dernières années , on 
arrive au chiffre de 87,500,000 k i l ogammes , qui repré­
sente bien la consommat ion annuelle du lin en France 
et qui a l imente environ 460,000 broches en parfait état 
d 'entret ien. 

L ' impor ta t ion des fils de lin écrus est moindre que 
par le passé. L 'expor ta t ion est s ta t ionnai re . Lorsque 
not re t issage de toiles est actif, les expor ta t ions de fils 
d iminuent ; el les augmen ten t lorsque la vente intér ieure 
des t issus se ra lent i t . Depuis deux ans , la product ion 
de la filature a été facilement absorbée par nos t issages. 

2° Tissage du lin, toiles, coutils, batistes. — Voici , 
d 'après M. Magnier , le mouvemen t de l ' importat ion 
et de l 'exportat ion des t issus de lin unis et o u v r é s : 

II . L I N , C F I A N V R E ET JUTE 

1° Importation. 1 8 9 3 . 

k i l o g r . 

1 3 9 . 8 6 8 

2 3 3 . 7 1 7 

1 2 . 5 1 9 

4 .GG5 

TOTAL . 3 9 0 . 7 6 9 

2 " Exportation. 
1 . 2 8 2 . 9 0 8 

2 3 8 . 3 4 0 

4 0 . S O I 

2 . 3 4 1 

TOTAL 1 . K 6 5 4 9 0 
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Malgré les efforts de nos fabricants et de nos apprê-
teurs , les toiles fines d ' I r lande sont préférées aux 
sortes similaires françaises, et cela en dépit de l 'aug­
menta t ion des droi ts . De n o u v e a u x progrès semblent 
nécessa i res ; nous ne doutons pas qu'i ls seront faits. 

3" Commerce et industrie du jute. — Nous t rouvons , 
dans les r appor t s de M. Charles Saint , d ' in téressants 
détails sur le commerce du j u t e . 

L a marche générale des affaires a été normale , 
aussi b ien pour la filature que pour le t issage en 18113. 

L a filature a été occupée et, les fils s 'étant bien 
écoulés, les s tocks étaient modérés à la fin de l ' année . 
Les prix des fils, assez faibles pendan t le p remier 
semes t re , se sont v ivement relevés pendant le second, 
sans a t te indre cependant toute la hausse produite sur 
le j u t e . 

Depuis trois ans, le chiffre de no t r e expor ta t ion 
reste le m ê m e . Quant à l ' impor ta t ion , assez peu im­
por tante en 1891, elle tend à devenir nulle depuis 
l 'applicat ion du nouveau tarif. 

Les pr incipaux produi ts du t issage du ju te sont : 
les sacs, la toile, des tapis , les étoffes pour ameub le ­
men t , y compris les velours et la pe luche , puis la pas­
sementer ie , les grosses tresses et les semelles pour 
espadri l les . 

Les t issus de ju te et les sacs donnent , seuls , lieu à 
un mouvemen t commerc ia l de quelque importance 
avec l ' é t ranger : 

I m p o r t a t i o n , 
k i l o g r . k i l o g r . 

2 . 7 3 2 . 0 0 0 

2 . 8 1 5 . 0 0 0 

2 . 7 4 0 . 0 0 0 

1893 
(892. 
1891. 

1 8 8 . 0 0 0 

1 8 0 . 0 0 0 

3 5 9 . 0 0 0 
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HEI.KVK DE L IMPORTATION E T DE L EXPORTATION DES TISSU S ET DES SACS DE 

JUTE e n 1 8 9 3 

Importation 1 8 9 3 

T i s s u s d e j u t e j j ^ ™ ; ^ ; ; ; / ; ; ; ; 2b2;u°0°0° 
_ , . . ( n e u f s 8 6 . 0 0 0 
S a c s d e î n te J _ 

' ( a y a n t s e r v i Ibfa.oOO 

TOTAL . . 3 1 7 . B 0 O 

Exportation 1 8 9 3 
k i l o g r . 

T i s s u s d e j u t e [ ^ a g é s / .'.'.'. '. '. '. ™ S 
S a c s d e j u t e 3,008,OUI) 

T O T A L . . . ' ¡ ,843 , (100 

Signa lons , avec M. Charles Saint , l a b o n n e marche 
et les progrès de la fabrication des tapis de ju te et des 
toiles dites linoléums. 

Parmi les végétaux à longs filaments aut res que le 
ju t e , nous n 'avons à parler que de Yabaca ou chanvre 
de Manille, et du sisal, les aut res étant , en F r a n c e , 
d 'un emploi restreint . Ces deux végé taux e u x - m ê m e s 
sont peu employés dans not re pays , mais ils occupent 
dans le commerce et l ' industr ie du monde une place 
assez impor tan te pour qu' i ls mér i t en t d 'être s igna­
lées. 

L 'Amér ique du Nord a cherché , à p lus ieurs r e ­
prises , à accaparer le commerce du chanvre de Manille 
[abaca). Les prix, qui avaient été de 63 francs le quintal 
au commencement del 'année et do 72 francs en mars 
et avri l , tombèrent , à la fin de 1893, à 35 francs. 

L a product ion du chanvre de Manille a augmen té 
beaucoup plus vite que la consommat ion indus t r ie l le . 
Le sisal, dont le sort est généra le innent lié à celui do 
l 'abaca, a baissé comme lui , et, do 73 francs, il a vu 
son prix tomber à 48 francs. 
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E x t r a i t du r a p p o r t d e M. P . L e B l a n 

La cul ture du lin en Amér ique , n 'a rien donné et a 
été pour ainsi dire a b a n d o n n é e ; le Canada seul Ta 
conservée tout à la fois pour la gra ine et la fibre, et 
quoique cette dernière soit très défectueuse, on l 'em­
ploie néanmoins à filer de très gros numéros dest inés 
exclus ivement aux chaînes do tapis , ou à la confec­
tion de la ficelle; mais cotte cul ture ne s 'accroîtrait 
que si la qual i té s 'améliorai t ; or le manque de bras en 
rend l 'améliorat ion impossible . Le tissage de. toiles 
n 'existe p a s ; a p p a r e m m e n t l 'Amérique t rouve plus 
d 'avantages à s 'approvis ionner à l ' é t ranger de t issus 
de lins qu ' à les confectionner el le-même, et cela s'ex­
pl ique , car elle ne produi t pas la mal iè re première du 
t issage ; aussi devons-nous chercher sur tout à y im­
por ter des tissus plutôt qu 'à v envoyer des fils qui ne 
t rouvera ient pas leur emploi . 

P o u r la F rance , il y a bien plus à cra indre la subs­
t i tut ion des tissus de coton produi ts en Amér ique à 
ceux de lin venan t d 'Europe que de voir les États-
Unis produire l ins , fils et t issus de lin, à des prix lui 
pe rme t t an t de venir lu t te r sur not re marché . 

1° Fils de lin. — Les quelques paquets qui nous 
ont été p résen tés par MM. Barbour et fils, de Lisburn 
(Irlande), et par MM. \V. Liddell et C i e ,de Belfast, en 
peuvent compter que comme types de la mat ière pre­
mière employée par ces maisons pour produire les 
fils à coudre et t issus qu' i ls exposent . 
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E u Belgique, n o u s t rouvons L a Lys don t la répu­
ta t ion n 'es t plus à faire, et La Liève, t rès impor tan t 
é tabl issement , elle auss i . 

En Russie , la maison W . - E . Demidoff, de Viazniky, 
gouve rnemen t de Vladimir , nous mont re de très bons 
types de fils filés au sec et au mouil lé convenables 
su r tou t pour les grosses tuiles et toiles à voiles. 

Vient ensuite en F r a n c e l 'exposit ion irès complète 
de la Collectivité de l ' industrie l inière du nord de la 
F r a n c e ; six filatures y sont représentées : 

L a Société anonyme do Pé rench ies , à Li l le ; la 
Maison V. Loren t -Lescorney , à I l e l l auner (Nord); la 
Maison Nicolle Vers l rae te , à Canteleu, par L i l lo ; la 
Maison F a u c h e u r frères, à L i l l e ; la Maison Leuren t 
frères, à Roncq (Nord) ; la Maison Paul Le Blan et fils, 
à Li l le . 

L a Société anonyme de Pérench ies est une maison 
de tout premier ordre qu i , outre deux filatures très 
impor t an te s , a un g rand t issage de toiles do tous 
genres et de ve lours de lin et de j u t e . 

M. V. Loren t . Son é tab l i ssement , d 'une impor­
tance considérable , quoique re la t ivement nouveau , 
est des plus perfec t ionnés , son outi l lage no laisse r ien 
à désirer et, dans leur gen re , ses produi ts défient 
toute cr i t ique. 

L 'é tab l i ssement de M. Nicolle Vers t raete compte 
parmi les mei l leurs ; ses produi ts en chaînes et t rames 
de très belle qualité sont très appréc iés . 

M. Nicolle est toujours à la recherche de tous les 
pe r fec t ionnements ; il est p a r v e n u , grâce à son intel­
l igence, à conquér i r une des p remières places dans 
son indus t r ie . 

Les filatures de Lille et de Fre l ingb ien , appar te­
nant à MM. F a u c h e u r frères, sont des mieux d i r igées , 
et leurs produi ts t r ès r e n o m m é s . 
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L'é tabl i ssement de MM. Leuren l frères est situé à 
Roncq (Nord)'; outre une magnifique filature de lin, 
il comprend des t issages de draps lourds et légers 
pour hommes et femmes. 

MM, Paul Le Blan et fils, à Lil le. 

2° Tissiit de lin. — J e voudrais que tous les fabricants 
français compr issen t que la p remière condition pour 
lu t ter avec l ' I r lande et l 'A l lemagne est de s 'as t re indre 
à la product ion des genres spéciaux en usage en A m é ­
r ique . Sont-ce les Al lemands , les I r landais ou les 
Ecossais qui ont imposé leurs comples et l a rgeu r s , 
l eur genre de t i s su , leur blanc ? je ne saurais le d i re , 
ma i s au jourd 'hui il me paraî t bien difficile, pour ne 
pas dire impossible, de modifier cet é tat de choses, et 
il faut se borner à copier pour arr iver au succès. 

La maison Stevens et C" , de Boston, nous a mon­
t ré que lques spécimens de grosses toiles et de toiles 
à voiles. 

En Al lemagne , l ' industr ie du tissage est l a rgement 
r e p r é s e n t é e ; dans les dernières années principale­
men t , elle a gagné une grande place sur le marché 
amér ica in , su r tou t pour les l inges de 1able et les ser­
viet tes de toilettes à bas prix, enlevant ces articles à 
Belfast et à l 'Ecosse qui approvis ionnaien t seuls les 
E ta t s -Uni s . 

La Silésie, la Saxe et le W u r t e m b e r g sont les 
pr incipaux centres de cette fabrication. 

E n p r e m i è r e l igne nous t rouvons la maison S .F racn -
kel , de Neus t ad t , en S i l é s i e : Tissus damassés . Cette 
maison s'est adonnée tout spécialement aux damas­
sés et n 'expose pas de toiles unies . 

Georges Langhe in r i ch , à Suhlitz (liesse) : L inge de 
table et essuie-mains t issés à la main , produi ts d'au­
tant mei l leurs qu'i ls sont peu poussés au blanc. 
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L a maison Websky , I l a r lmann et Wicsen , de Wues-
tow a l t r r s lorf S i l é s i e ) : Services à café et à thé on da­
masses a bordure de couleurs et même totalement en 
c o u l e u r : Uraps et taies d 'oreil ler à j ou r s , le tout fait 
à la main . 

M. C.-E. Burgha rd t , à Lauban (Silésie) : Mouchoirs 
blancs, d 'autres à bordures tissées en couleur dans 
des prix moj t -ns . 

M. Dierig (Christian) àOber langenbie lau (Silésie) : 
Articles lin et mélangés de coton pour couver ture de 
meuble et aussi pour vêtements de femmes, mouchoirs 
à bordures de couleur . 

MM. Wolff et Glaserfeld, de Berlin : Chemises , 
cols et manchet tes d ' hommes en qualité ord ina i re . 

M. J . -G. Grosse , à Cunewalde : Articles ordinai res 
en lin et mélangés de coton. 

M. C.-G. Grossmann, à Grossrœhrsdorf : Canovas 
à broder , et au t res peti ts art icles. 

La Saxe produi t de jolies broderies sur t issus de 
lin. 

MM. Froehl ich et Wolff, à Cassel, exposent des 
toiles à voiles écrues et teintées, et Oscar Ecker t , de 
Ber l in , un modèle de tente mil i ta i re . 

Wil l iam Liddell a n d C 0 , de Belfast : Nappes et ser­
vie t tes , la plupar t damassées . 

Richardson fils et Owden , à Belfast. 
John S. Brown and sons , à Belfast : L inges de tables 

très fins et très r iches dans les g rands p r i x ; leur 
vente principale se fait à L o n d r e s . 

La Société de Brookfield, à Belfast, nous a pré­
senté no tamment uno toile de 36 pouces de largeur 
(91 centimètres 1/2) dont la chaîne contient 6,000 fils; 
c'est à J a vérité un tour de force d 'exposi t ion, mais 
ce n'en est pas moins très beau . 
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Roher t son , Ledl ie , Fe rguson et O , fie Belfast, nous 
mont ren t une nappe qu' i ls appellent" royale, des­
tinée à la reine Victor ia , de 3 yards i/2 carrés (3 m 20). 
Cette nappe est magnifique de finesse ; le dessin ne 
ressort peut -ê t re pas au tan t qu'i l le pour ra i t , mais le 
blanc est abso lument éc la tant ; cette nappe est l 'ou­
vrage d'un autre fabricant M. Andrews . 

Fox and son, de Leeds successeurs de Marshal l 
(ce dernier établi m a i n t e n a n t en Amérique comme 
fabricant de fil à coudre) : Toiles à draps para i s san t 
très bien quoique d 'un blanc fort o rd ina i re . 

Matier and C<>, de Milford, près de Belfast : Mou­
choirs unis et b rodés , la p lupar t du meil leur goû t , 
d 'un fini et d 'une finesse ex t rêmes . 

En Autr iche nous t rouvons la maison Cari Siegl 
Senior , de Schonberg (Moravie), sinon la plus impor­
tante , du moins de tout p remier ordre , qui nous 
montre toute espèce de t issus de lin blanchis : Draps 
de l i ts , taies d 'oreil ler, toiles blanches, services de 
table en damassé , essuie-mains de toute espèce avec 
franges et j o u r s etc. 

M. J o h a n n I lak l , de S ta rkenbach (Bohême) : Toiles 
de lin et de moucho i r s . 

MM. J . P l i sshke et fils, de F r e u d e n t h a l : Services 
de table et à thé , en lin brodé en colon couleur . 

M. G. Marburg , de la même localité, nous présente 
les mêmes articles que les précédents et en p lus des 
nappes et serviel les , brodées à la main . 

MM. Joss et Loewenste in ; de P r a g u e : Chemises, 
cols et manche t tes d 'hommes en lin et aussi en coton. 

M. V. Suppancic , de V i e n n e : Chemises et cols de 
sa fabrication. 

En Belgique, qui produit tant de toiles de tous gen-
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res , citons MM. Th ienpon t et fils, de Gand : Tissus 
de diverses sor tes , tous bien t ra i tés , 

M. W . - E Demidoff, de Viazniky, gouve rnemen t 
de Vladimir (Russie) : Grosses toiles à voiles et aussi 
des toiles moyennes et fines. 

M. D. Deblock, rue du Molinel, 78 , à Lil le , et à 
Pa r i s , se fait r emarquer tout à la fois par la quali té 
de ses produi ts et leur bon m a r c h é . 

MM. Kelsen et Bonnet , de Géra rdmer : Toiles fortes 
blanchies sur le p r é ; ces tissus sont excellents sous 
tous les r appor t s . 

MM. l î r émond fils, à. Cholet : P rodu i t s v r a i m e n t 
remarquab les , t an t p a r l e u r qual i té que par l 'excel­
lence de leur b lanchiment . 

Ces fabricants, les premiers qui aient monté un tis­
sage mécanique à Cholet, appor tent à leur fabrication 
toutes les amél iora t ions possibles. 

MM. S imonnot , Godard et fils, rue du Sent ier , 33 , 
à Par i s et à Valenciennes : Très jol is tissus de batiste 
impr imés , d 'une légèreté ex t rême , jol is moucho i r s , 
mais le choix en est res t re in t . 

Le Comptoir de l ' industr ie l inière nous exibe une 
nappe représentan t une chasse au cerf ; c'est un ta­
bleau qui lui fait g rand honneur . 

La Maison Casse, de Lille : Riches garn i lu res de 
table. 

Les superbes l inges confect ionnés, que met ten t 
en vente nos diverses ma i sons , n o t a m m e n t le Bon-
Marché, le Louv re , de P a r i s , ne sont pas de m o n res ­
sort. 

3° Fils à coudre. — Maison Barbour et fils, de L i s -
burn (Irlande) et de Pa te r son , près New-York : Fi ls à 
coudre, y compris ceux pour la chaussure à la main 
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et à la mécanique et la sellerie, puis de gros fils de l ia 
destinés à la broderie à la ma in , 'puis enfin de t rès 
fins fils pour dentel le . 

MM. F in layson , Bonsfield and G", de Johns tone 
(Irlande) : Fils à coudre ; outre leur maison d 'Ecosse, 
ils ont, en Amér ique , une filature et aussi une fabrique 
de fils à coudre . 

Mêmes gros fils à broder que chez MM. Barbour , ce 
qui ferait croire que l 'emploi de ce genre de fils est 
assez commun en Amér ique . 

Ph. Vrau et 0 \ rue du Pont-Neuf, 1 1 , à Lille : Fil 
au Chinois; la réputa t ion de ce fil est universelle et 
la quali té des divers produi ts de cette maison est par­
tout r e n o m m é e . 

MM. Crespel et Descamps, et V v e Ch. Crespel et 
fils, Lille : Ces deux mai sons , quoique n 'en faisant 
qu 'une , ont conservé leurs marques spécia les ; ce sont 
les plus anciens fabricants de fil à coudre de la région ; 
ils abordent tous les genres fins ; ce sont deux maisons 
de tout premier ordre qui jouissent d 'une réputa t ion 
bien mér i t ée . 

M. Droulers-Vernier , à Lille : Spéciali té de fils pour 
cordonniers et pour se l l ie rs ; produi ts excel lents . 
Industr ie l soigneux qui s'est can tonné dans ces fils 
spéciaux qu'il p rodui t depuis c inquante ans au moins . 

MM. Cousin frères, de Comines : Fils tout à fait 
supér ieurs pour harnais de mét iers à t isser la soie, le 
coton, la la ine , le lin, e tc . , le fini de ces produits at t ire 
tous les r egards . 

E n r é sumé , l ' industr ie linière française peut être 
fiêre de ses produi ts . Quant au t issage, s'il veut faire 
les efforts nécessaires pour rencontrer le goût améri­
cain, il doit et peut , dans un temps donné , ar r iver à 
se créer là-bas des rappor t s qui seront avan tageux e t 

J u u u . \ . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . !7 
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d 'au tan t plus durables que l ' indus t r ie française saura 
donner à ses produi ts un cachet tout spécial qui en 
vu lga r i se ra l ' emploi dans ce grand pays . 

4° Chanvres. — Le chanvre du K e n t u c k y , le seul 
p a y s d 'Amérique qui produise ce text i le , est une m a ­
tière t rès dure et t rès g ross i è re . Son bas pr ix en per­
m e t l ' emploi aux fabricants de ficelles et de cordages . 

L a Russ ie produi t les filasses c o m m u n e s que nous 
connaissons et dont n o u s impor tons en F r a n c e des 
quant i tés considérables . 

A u Japon , nous r e t r o u v o n s les superbes filasses 
que nous avons vues déjà en 1889 ; ces magnifiques 
pro dui ts , cont re lesquels ne peuvent lut ter nos chanvres 
d 'Angers , sont encore amél iorés 

Les J apona i s , à la vér i té , sont j u squ ' à présent inha­
biles à produi re ces filasses à un pr ix qui leur per ­
met te d'en expor ter , mais on va vite dans ce pays . 
E n a t tendant , la cul ture française devrai t se p rocurer 
de la g ra ine et ten ter des essa is , sans perdre de vue 
que , pour obtenir une filasse tou t à la fois si forte et 
si fine, si belle et si br i l lante , il faut des t e r res tout à 
fait spéciales et des eaux bien pures et bien conve­
nables pour le rou i s sage . 

Ment ionnons les que lques t issus j apona i s et fabri­
qués à la main . Ces toiles, fort légères et t rès ouver­
tes , sont g ross iè rement faites, quoique assez fines; 
les l inges ou vê tements qu ' i ls servent à confectionner 
doivent être agréables à por ter dans les pays c h a u d s . 

Nous r e m a r q u o n s aussi quelques t iges de très long 
et tres fort chanvre de la vallée de l 'Escaut , p résentées 
pa r M. Davaine , de Sa in t -Amand (Nord), 

Nous avons vu de très beaux cordages en chanvre 
de Manille fabriqués par la Rope W o r k Company , de 
Bel fas t ; c'est u n e maison de p remie r ordre et montée 
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sur u n g rand pied. MM. Saint frères, rue du Pon t -
Neuf, 4, à Pa r i s , no lui sont pas infér ieurs , au con­
traire : l ' impor tance , la diversité de leurs produi t s , 
leur réputa t ion sont considérables . 

M. Nique! , de Mérélessant (Somme) : Belles toiles 
à voiles. 

L E J U T E . — L a fabrication des t issus de ju t e dans 
l 'Inde semble se bo rne r à celle des sacs . L 'Ecosse pro­
duit de gros fils de ju te destinés à la fabrication des 
tapis tout à fait c o m m u n s . 

S igna lons les produi ts de MM. Saint frères. Cette 
maison aborde tous les genres , depuis les sacs j u s ­
qu'aux, t en tu res éc rues teintes et à disposit ions ; sa 
product ion est éno rme et s 'accroît chaque jou r . 

L A R A M I E . — La Louis iane et la F lor ide ont fourni 
que lques types de ramie bru te , décort iquée, dégom­
mée et b lanchie . 

E n r é s u m é , nos fils à coudre sont bien dès aujour­
d 'hui en mesure de lut ter avec les produi ts des Etats-
Unis et avec ceux importés d ' I r lande. 

I I I . — L A I N E 

E x t r a i t du r a p p o r t d e MM. G a s t o n G r a n d g e o r g e e t L é o n T a b o u r i e r . 

Le point de dépar t du développement de l ' industr ie 
de la laine dans notre pays peut être fixé aux années 
qui ont immédia temen t précédé 1830, au momen t où 
les procédés mécaniques de la filature et du t issage, 
en se perfect ionnant , ont produi t une évolution com­
plète dans lafabricat ion des fils et des étoffes de la ine, 
en m ê m e temps que le développement des moyens de 
t ransport à vapeur , sur terre et sur mer , facilitait la 
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dis t r ibut ion de ces produi ts dans le monde entier . 
Dès le début , la très .grande majori té des filatures 

nouvel les fut const i tuée en vue du travail de la la ine 
fine, e tc ' es t , à vrai dire, l ' industr ie de la laine peignée 
mér inos qui bénéficia sur tou t du g rand essor indus­
tr iel dont nous par lons . Sans doute , nos filatures de 
la ine cardée renouve lè ren t leur out i l lage , nos fabriques 
de drap ma in t in ren t leur product ion , il se fonda à 
Roubaix quelques filatures de laine longue du genre 
angla i s , mais le trai t carac tér is t ique , sa i l lant du mou­
vemen t fut le développement p rod ig ieux de l ' industr ie 
de la laine peignée mér inos . 

Le m o u v e m e n t créé un peu avant 1850, pri t tout son 
essor après les traités de 1862. A partir de cette époque, 
la supér ior i té de l a F r a n c e dans le t ravai l des laines fin es 
devint év iden t e ; c'est en F r a n c e que l 'on vint, de 
tou tes les par t ies du monde , se fournir d'étoffes de 
la ine pe ignée , et, ma lg ré la concurrence que les fa­
br iques de Saxe faisaient.déjà à nos p rodu i t s , il faut 
reconna î t re que , pendan t près de vingt ans , nous 
avons été en ce geure les ma î t r e s du marché g é n é ­
ra l . 

L a guerre de 1870 eut ce double effet, très préjudi­
ciable à not re indus t r ie la in ière , de décentral iser le 
marché des t issus de laine pe ignée , aupa ravan t loca­
lisé en F r a n c e , et de favoriser le par t icu lar i sme éco­
nomique et commerc ia l . Ces tendances produis i rent , 
par des progrès insensibles , les résu l ta t s très évidents 
que nous cons ta tons au jourd 'hu i . Ils peuvent se résu­
mer par ces deux faits ; p roduct ion excessive en face 
de débouchés insuffisants. 

Il est facile de comprendre , en présence d 'une telle 
s i tuat ion, les souffrances de notre industr ie la in ière . 

Nous avons évalué à environ 1 mi l l ia rd de francs 
la va leur des fils et des t issus de laine produi ts annue l -
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loment en F rance , et à 500 millions de francs, soit la 
moi t ié de cette s o m m e , le chiffre de l ' expor ta t ion de 
ces mêmes produi t s . 

On voit tout de suite que la quest ion des déhouchés 
extér ieurs est pour cette indus t r ie la quest ion vitale. 
Expor te r ou n 'expor te r pas, c'est pour elle la ques t ion 
d'être ou de n 'ê t re pas ; tout progrès et tout recul des 
affaires d 'exportat ion est pour l ' industr ie la inière 
française une cause de bien-être ou une cause de 
souffrance. 

P e n d a n t ces dernières années , la p roduct ion a été 
supér ieure aux besoins de la consommat ion , la m a r ­
chandise a été cons tamment offerte. 

Nous allons examiner successivement la s i tua t ion 
du pe ignage et de la filature, de la fabrication des 
étoffes et du commerce d ' importa t ion et d 'expor ta t ion 
des fils et des t i ssus de laine. 

Peignage et filature de la laine. — D'après des? ren­
se ignements recueil l is par M. Ch. Marteau, de R e i m s , 
la F rance t ransforme 100 mill ions de k i l o g r a m m e s de 
laine lavée à fond par a n ; ce qui , au prix moyen do 
3 fr. 75 le k i log ramme, représen te une valeur de 
373 mil l ions de francs. 

On sait quelle est l ' impor tance de l ' industr ie du 
pe ignage en F r a n c e . On peut dire que le pe ignago 
est une opérat ion préparatoi re à la filature, et c'est 
ainsi qu' i l convient de l 'envisager lorsque l 'on mon te 
des pe igneuses destinées à a l imenter une filature, dont 
elles ne sont qu 'une sorte d 'annexé. 

On peu t aussi considérer le pe ignage comme u n e 
sorte d 'épura t ion définitive de la laine bru te , comme 
une sorte de finissage industr iel des opérat ions ag r i ­
coles, telles que la tonte et le lavage des laines ; c o m m e 
toutes proport ions ga rdées , le ba t tage à i a mécan ique 
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est l 'opération de finissage de la récolte des céréa les . 
De ce point de vue , le poignage apparaî t comme le 
grand fournisseur du marché lainier, et c'est bien, en 
effet, en vue du commerce des laines que le pe ignage 
français a été const i tué . C'est en F r a n c e , dans le centre 
commercial et industr ie l de Tourco ing -Rouba ix , qu 'on 
a d 'abord compris que le commerce des laines tendrai t 
de plus en plus à prendre pour base de ses opérat ions 
la laine peignée, c 'est-à-dire la laine prête à entrer 
en filature. Aujourd 'hui , le mouvemen t est général , 
et c'est vers les places qui a l imenten t un g rand com­
merce de peignés que les laines du monde entier 
-viennent converger . 

C'est en s 'inspirant de ces idées que nos pe igneu r s 
de Roubaix, de Tourco ing et de Reims ont adopté la 
peigneuse du type circulaire, qui produi t par le croi­
sement des fibres de la laine un r u b a n bien h o m o g è n e , 
flatteur à la vue, facilement t ranspor lab le , parfa i te­
ment constitué en vue de la vente . La pe igneuse cir­
culaire a aussi l ' avantage de produire des blousses 
excellentes, très recherchées par_la filature de cardé , 
tandis que les blousses a l l emandes ont beaucoup 
moins de valeur. Quelques-uns de nos chefs d ' indus­
trie ont monté des pe igneuses du genre a l lemand ; ils 
ont eu de la peine à les a l imenter , t an t nos p roduc ­
teurs de peigné préfèrent, au point de vue de la vente , 
les produi ts de la pe igneuse c i rcu la i re . Sans recher­
cher s'il n 'y a pas là quelques pré jugés , nés d 'habi­
tudes déjà anciennes, il faut reconnaî t re que le pei­
gnage français est parfai tement const i tué en vue de 
l 'al imentation d'un grand marché la inier et que nous 
lui devons pour une grande part le développement du 
commerce des laines, devenu si impor tan t , à Tour­
coing, à Roubaix et à Re ims . 

Tissage. — Les pr ix des t i ssus ont subi une nouvel le 
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dépréciat ion qu 'on peut es t imer de S à 10 p . 100 su i ­
vant les gen re s . 

En 1893, tous les marchés d 'exporta t ion nous ont 
manqué à la fois, c 'est-à-dire que sur tous les marchés 
du monde , sans exception, nous avons t rouvé dos ohs -
tacles par t icul iers , plus ou moins difficiles à su rmon­
ter , au p lacement de nos t issus de la ine . Que lques-
unes de ces difficultés sont t empora i res , d 'autres m e ­
nacent de devenir définitives. Et qu 'on ne s'y t r ompe 
pas, les chiffres de notre expor ta t ion sont bien loin 
de donner la mesure du mal , d 'abord parce qu' i ls ne 
pe rmet ten t pas de voir quels sacrifices ru ineux ont 
été faits par le p roduc teur et par le négocian t pour 
écouler les marchandises expor tées , ensui te parce que 
nos expor ta t ions ont por té en 1893 sur des t issus 
beaucoup plus lourds que p récédemment . M. Adr ien 
Leg rand , membre de la Commiss ion des va leurs de 
douane au Ministère du commerce , dans un excellent 
rappor t sur les t issus de pure la ine, est ime à 20 p . 100 
l ' augmenta t ion du poids moyen de ces t i ssus . Si l 'on 
réun i t tous les tissus de laine pu re ou mé langée , y 
compris les tapis, la bonneter ie , la passementer ie , on 
trouve que nos exportat ions se sont élevées en 1893 
à 29,379,700 k i log rammes , contre 31,697,300 k i l o ­
g r a m m e s en 1892 et 30,838,000 k i logrammes en 1891. 
Cette d iminut ion de 2,117,800 k i log rammes ne donne 
pas une idée exacte de la d iminut ion de not re c o m ­
merce de tissus de laine et des souffrances de no t re 
indus t r ie . Si, au lieu d'être relevées en poids, nos ex­
portat ions avaient été relevées en longueur , c o m m e 
le s o n t l e s exportat ions angla ises , nous verr ions appa­
raî t re une d iminut ion bien plus g rande , qui m o n t r e ­
rai t mieux l 'état réel des choses. 

L ' impor ta t ion , elle aussi , a d iminué: 
Ainsi , notre commerce extér ieur en t issus de laine 
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diminue , et cola depuis deux ans . Cette s i tuat ion tend 
à devenir dangereuse . Notre puissance de production 
n 'a pas d iminué ; il est dans l 'ordre na ture l des choses 
qu'elle augmen te même incessamment , et en même 
t emps , il paraî t certain que la consommat ion de nos 
produi ts lainiers a fléchi. C'est là un fait de la plus 
haute gravi té . 

Le résul ta t de la d iminut ion de nos expor ta t ions î i 
été de faire baisser les prix des t issus, aussi b ien sur 
le marché français qu 'à l ' é t ranger , et de rendre les 
affaires difficiles pa r tou t . L ' indus t r ie française produit 
près du double des t issus et des fils de laine que con­
somme notre pays . Tous les fabricants qui n 'ont plus 
I r o u v é a u dehors des débouchés suffisants ont cherché 
na ture l lement à vendre leurs p rodu i t s en F rance . Il 
en est résul té une concurrence acharnée entre les pro­
ducteurs d'étoffes, qui ont dû accepter les offres de 
p lus en plus basses du commerce . Les négoc ian t s , 
d 'ai l leurs , n 'on t pas eu, en généra l , à se féliciter de 
leurs opéra t ions , car la baisse s'est accentuée de plus 
en plus, à ce point qu'el le a paralysé tou t espr i t d'en­
t repr ise . Les ordres donnés en vue d 'approvis ionne­
men t s futurs sont devenus de p lus en p lus ra res et 
l 'on n 'a plus acheté qu 'au j ou r le j o u r , pour rempl i r 
les demandes immédia tes , L ' a l imenta t ion des t issages 
a donc été fort difficile et les prix ont été cons tam­
ment mauvais pour le p roduc teur . 

1 ° Tissus de pure laine. — C'est la fabrication des 
t issus de pure laine qui a i e plus souffert. 

Une des causes de malaise , c'est l ' abandon de p lus 
en plus marqué des t issus fins, à comptes ouver ts et à 
dui tages serrés , qui sont d 'une product ion len te , et 
qui fournissent , pour une surface donnée de t i ssus , 
un travail industr iel considérable, en faveur de t issus 
très serrés en chaîne et peu fournis en t rame ou d é -
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toffes fabriquées avec des fils de laine cheviott de gros 
n u m é r o s , dont la fabrication t rès rapide exige peu de 
ma in -d 'œuvre . Il est résul té de ce fait, que nos fabri­
cants ont t ransformé u n énorme poids de la ine , tou t 
en éprouvan t de g randes difficultés à occuper leurs 
ouvr iers . 

Enfin nos t issages de la inages écrus ont à suppor te r 
des frais qu'ils n 'avaient pas autrefois . I l y a que lques 
années , beaucoup de nos t i ssages , sur tout ceux de la 
Picardie et de la région rémoise , se cantonnaient dans 
une fabrication spéciale, ce qui leur permet ta i t de ré­
duire au min imum le mon tan t des frais g é n é r a u x . Les 
p r ix des art icles classiques : mér inos , se rges , cache­
mi res , sont devenus si mauva i s pour le p roduc teu r , 
que chacun a cherché à produire des art icles n o u ­
veaux. P o u r cela, les fabricants sont obligés de créer 
à g rands frais, au commencemen t de chaque saison, 
des collections d 'échanti l lons, ce qui ajoute une charge 
fort lourde à celles qui les accablaient déjà. 

Un fait qui a pris depuis quelques années une cer­
taine impor tance et qui méri te d'être signalé ici, c'est 
l 'extension du tissage à façon. Le t issage mécanique à 
façon, c'est-à-dire le t issage travail lant pour le compte 
d'un fabricant ou d'un négociant qui fournil les fils, a, 
dans le pr incipe, servi de base à l 'organisat ion du t is­
sage mécanique d e l à soie, mais il est pour l ' industr ie 
de la laine un fait re la t ivement nouveau . Sans doute , 
il y a toujours eu des é tabl issements t issant à façon, 
mais il y en avait fort peu . 

C'est seu lement depuis une dizaine d 'années que 
l 'habitude de tisser à façon s'est un peu généra l i sée . 
Non pas que les t issages exclusivement façonniers 
soient encore 1res nombreux , mais leur n o m b r e s'est 
accru à la suite des difficultés industr ie l les des der­
nières années . Quelques fabricants gênés ont dû r e -
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noncer à p rodui re eux-mêmes et ont cherché à tirer 
part i d'un matériel qu'i ls n ' au ra ien t pu vendre qu'à 
perte en fabriquant à façon, ce qui n 'exige pas un gros 
capital . D 'autres ont repris, pour un prix ex t rêmement 
bas , des t i ssages en l iquidat ion et en ont t iré part i de 
la même man iè re . Enfin beaucoup de t issages à forfait 
n 'ayant pas un travail suffisant ont cherché à occuper 
leurs mét iers en prenant des commiss ions à façon. I I -
faut donc reconnaî t re qu ' au jourd 'hu i , le t issage à 
façon joue dans la product ion des étoffes de laine un 
rôle assez impor tan t , qu'il est bon de bien comprendre 
parce qu'i l est complexe. Au début de chaque saison, 
la p lupar t des fabricants de la inages formaient des 
collections de types nouveaux . Ceux qui ont su le 
mieux approprier leurs échant i l lons aux besoins de la 
consommat ion et*du goût recueil lent les ordres , de 
préférence à d 'aut res fabricants mo ins heu reux ou 
moins habiles ; il en résul te que les uns ont beaucoup 
trop de commiss ions pour les moyens d'action dont 
ils disposent, et que les au t res n 'ont pas de quoi ali­
mente r tous leurs mét iers . Le t issage à façon permet 
aux premiers de rempl i r leurs e n g a g e m e n t s , il rend 
à cet égard des services très appréciables à la fabrique 
de t issus. Mais il présente aussi d'assez graves incon­
vénients . D'une par t , il pe rmet à cer ta ines pe r sonnes 
qui ne sont pas dans l ' industrie de prendre des ordres 
sur des types produi ts par les fabricants et de les 
faire exécuter à façon; d 'au t re par t , il agit dans le 
sens de l 'abaissement des pr ix de tous les la inages 
classiques. Toute tentat ive de hausse sur les prix des 
serges et des mér inos , par exemple , est immédia t e ­
ment paralysée par la facilité donnée à tout acheteur 
impor tant de faire fabriquer à façon la serge ou le 
mérinos dont il a le type et dont il lui est facile de 
déterminer l a ' con tex ture , 
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La diffusion du t issage mécan ique à façon peut 
donc être d ive r semen t appréc iée , selon qu 'on la con­
sidère au point do vue des facilités qu'elle donne au 
fabricant d ' augmen te r sa product ion en cas de besoin , 
ou qu 'on l 'envisage dans son action dépr imante sur 
les cours et dans son influence sur les rappor ts d'af­
faires ent re négoc ian ts et fabricants. 

Los t issus de laine pure écrus qui ont été fabriqués 
en plus grande quant i té , pendan t ces dern ières années , 
ont été les serges , les cheviot tes un ies façonnées, les 
prunel les en chaîne peignée et en t r ame cardée , les 
façonnés à la mécanique d ' a rmures ou à la J acquar t . 
On a fabriqué et l'on fabriquera toujours une quant i té 
impor tante de mér inos et de cachemire d 'Ecosse , mais 
ces t issus ont été re la t ivement délaissés par la con­
sommat ion dans le monde ent ier , et l eu r product ion 
a sensiblement d iminué . Il faut voir , dans cet aban ­
don des tissus fins et à duifes serrées , une des causes 
profondes du mauvais état de notre industr ie l a i ­
nière. 

E n dehors des t issus de pure la ine écrus, il a été 
fabriqué des étoffes d e p u r e laine t issées en couleur , 
soit en te in tes un ies , soif en te in tes mé langées . Celte 
fabrication, qui ren t re dans la catégorie des nou­
veautés , ' a été moins dépréciée que celle des éc rus , 
mais elle a eu moins d'activité qu 'en 1892, les t i s sus 
en fils vigoureux qui en const i tuent le fond ayant été 
moins à la mode . 

Nos exporta t ions de t issus de pure la ine se sont 
élevées en 1893 à 12,980,400 k i l o g r a m m e s . 

L ' importa l ion est un peu supér ieure à celle de 1892, 
sans présenter une grande impor tance : i71 ,500 kilo­
g r a m m e s en 1893, contre 338,700 en 1891. 

2° Tissus de laine mélangée. — L a fabrication des 
çt,olfes de laine mélangée a été étudiée avec un soin. 
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et une compétence tout à fait r emarquab les . Elle 
comprend des t issus infiniment variés , depuis des 
t issus pour doublure , tel que le satin de Chine et la 
béatrice, j u s q u ' a u x étoffes de fantaisie les plus riches. 
Ces étoffes peuvent être divisées en deux groupes dis­
t incts : celles t issées à la mécan ique et celles tissées 
à la main . Les premières comprennen t les tissus de 
prix bas et moyens ne dépassant pas 3 francs le 
m è t r e ; les secondes, les tissus de fantaisie et de 
hau te nouveauté a t te ignant parfois des prix fort élevés. 

Si l 'on se place au point de vue des mat iè res qui 
les composenl , les étoffes mélangées peuvent se di­
viser en étoffes mélangées de coton et en étoffes mé­
langées de soie. 

Pa rmi les étoffes mélangées de coton, on peut dis­
t inguer les étoffes pour doublure , salin de Chine, Or­
léans, pacha, béatrice, et quelques t issus servant à 
des usages spéciaux, comme le las l ing. L a fabrication 
de ces étoffes a été normale en 1893, bien que le satin 
de Chine soit d 'un usage moins répandu qu'il y a 
quelques années et soit, en hien des cas, remplacé 
par des t issus de laine à ca r reaux ou à rayures de 
couleurs var iées . 

Pu i s les étoffes pour robes en chaîne de coton, 
t ramées en laine peignée ou cardée, parfois en fils de 
laine cardée, mêlée de coton. Roubaix et Reims ont 
réussi à produire d 'excellents t issus de nouveauté 
courante dans ces gen re s , et la fabrication en a été 
active pendant toute l ' année . 

Les étoffes de laine mélangées do soie, con t ra i rement 
à celles mélangées de coton, qui sont presque toutes 
consommées en F r a n c e , conviennent sur tout aux 
marchés é t r ange r s . L a fabrication à la main de P i ­
cardie, avec ses crêpes de chaîne soie et ses fantaisies 
diverses, main t ien t un certain courant d'affaires. 
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Nos fabriques d 'Amiens et de Reims font une con­
currence souvent heu reuse à Gœrlitz pour la fabri­
cation des t issus de chaîne soie et de t r ame la ine , dits 
silésienne ou gloria. Toutefois l 'Al lemagne a conservé 
sa supér ior i té pour les étoffes des t inées à la couver­
ture des ombrel les et des paraplu ies . Il y a là de nou­
veaux efforts à faire, non seulement en vue de l ' ap­
prov i s ionnement du marché français, qui n'a pas une 
impor tance de p remie r ordre , ma i s pour l 'exportat ion 
amér ica ine qu i consomme une t rès forte quant i té de 
ces a r t i c les . 

Les étoffes pour ameub lemen t , bien que comprises 
pa rmi les t issus de la ine, emploient une bien plus 
grande quan t i t é de colon, de lin, de j u t e et même de 
schappe . La laine s'y rencont re encore assurément , 
mais n 'y domine pas . C'est cependant aux étoiles de 
laine mélangées et aux t issus de coton mélangés qu'elles 
sont relevées par suite des déclarat ions du commerce . 
Nous devons donc en par ler ici. Ces étoffes pour 
ameub lemen t ont g r andemen t souffert delà mauvaise 
si tuation dus marchés d 'expor ta t ion , et le peu d'acti­
vi té des fabriques de Roubaix et de Tourco ing n ' a 
pas été é t r anger à la baisse de la schappe, dont ces 
é tab l i s sements sont de gros consommateu r s . 

Si l 'on envisage dans son ensemble la fabrication 
des étoffes de nouveau té en F rance , on voit qu'elle a 
conservé loule sa vil alité et toute sa souplesse. Non 
contents de renouve le r les genres qu ' i ls p roduisen t 
depuis l ong temps , nos fabricants ont cherché et ont, 
dans une certaine mesure , réuss i à implan te r en 
F rance des fabrications nouvel les . Nous par l ions tout 
à l 'heure de la si lésienne qui se fabrique à Amiens et 
à Re ims , nous pouvons ci ter encore la fabrication de 
Y astrakan, q u i a été implantée chez nous depuis quel­
ques années et qui a pris un cer ta in déve loppemen t . 
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Nos fabriques de nouveau tés o n t à lut ter avec une 
indust r ie pu issan te , act ive, elle aussi , et ingénieuse 
dans l 'emploi des procédés, servie par une main-
d ' œ u v r e à bon marché et pa r des re la t ions commer­
ciales qui s 'é tendent au monde ent ier : nous voulons 
par le r de l ' industr ie a l l emande . C'est elle qu ies t notre 
adversa i re le plus redoutable su r les marchés étran­
gers . Tand i s que l 'Angleterre se renferme dans le tra­
vail d'un certain genre de la ines toujours les mêmes, 
à l 'aide desquelles elle p rodu i t à la perfection des va­
r iétés de types bien détinis et pour ainsi dire classi­
ques , l 'Al lemagne aborde tous les genres de fabrica­
tion, emploie success ivement toutes les mat ières et 
met une rapidi té et une souplesse ex t r êmes à var ier 
sa product ion selon le goût de sa clientèle et le chan­
gement des modes . Nos fabricants , nos dess ina teurs , 
ont toutes les quali tés nécessa i res pour res ter maî t res 
du te r ra in , mais à la condit ion de bien m e s u r e r le 
danger et de ne r ien nég l ige r pour s 'assurer la vic­
to i re . 

3° Draperie. — La fabrique de draperie para î t avoir 
ma in tenu l ' importance de sa produc t ion . C'est, du 
moins , ce qui résul te des r e n s e i g n e m e n t s recueill is 
par M. André Dormeui l , auprès des Chambres de com­
merce de Rouba ix , d'Elbeuf, de Vienne , de Louv ie r s 
et de Mazamet . 

Seu les , les fabriques de Sedan et de R e i m s ont vu 
d iminuer leur product ion d 'une façon sensible . 

Si la fabrication de la draper ie a été active, en ces 
derniers temps , toutes ses b ranches n 'ont pas été fa­
vorisées. On peut dire d 'une façon généra le que les 
draps du genre cheviot t , soit pour dames , soit pour 
h o m m e s , ont été très demandés et vendus dans des 
condit ions de prix re la t ivement bonnes . Malheureu­
sement , ces t issus d'une production facile et rapide 
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n'ont pas donné un travail suffisant à un grand nom­
bre de t i ssages , auparavan t occupés à la fabrication 
de la draper ie en laine pe ignée . Cette dernière drape­
rie a été délaissée, ainsi que les draps en laine cardée . 
Les genres dits amazone, ont été moins recherchés , 
et c'est là sans donte un des motifs des plaintes de la 
fahrique de Sedan. Pa r cont re , la draper ie t issée en 
fils chinés et mé langés pour pardessus et vê tements 
complets a été très en faveur et a donné lieu à une fa­
brication active et f ructueuse . 

Les genres auxquels la mode a donné la préférence 
sont des draps de fantaisie, fort bien fabriqués en An­
gleterre et en Ecosse ; ils ont formé la majeure part ie 
de l ' impor ta t ion . M. A. Dormeui l fait observer que 
c'est par la supér ior i té de la t e in tu re et des apprê ts 
que les Angla is l ' empor tent dans la fabrication des 
draps de nouveau té . 

C'est du côté de la te in ture des peignés et des fils et 
des opérat ions de finissage que les efforts de nos fa­
bricants de drap de fantaisie doivent être d i r igés . 

E x t r a i t d u R a p p o r t d e M. Char le s M a r t e a u , p r é s i d e n t d e la S o c i é t é 
i n d u s t r i e l l e d e R e i m s s u r l e s p r o d u i t s d e l ' i n d u s t r i e l a i n i è r e 
e x p o s é s . 

Nous allons passer en revue les produi ts de l ' indus­
trie la inière , réunis en 1893 an palais des Manufac­
tures , en réservant pour la fin l 'Al lemagne, les E ta t s -
Unis et la F r a n c e . 

Angleterre. — MM. Prie ts ley and C°, à Idle (York-
sb i r e ) : Beaux tissus noirs do diverses contextures pour 
robe, cachemires pure laine et laine et soie, et t issus 
crêpes pour deuil . 

Autriche. — MM. Heinrich La t zko , de Briinn (Au­
triche) et MM- Samek frères, de Bri inn, 
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Belgique. — Draperies et fils de laine peignée et 
cardée. 

M. Ivan S imonis , à Verviers , et M. Henr i Lieute­
nant , à Pepins te r . 

Espagne. — Draperies pour h o m m e s . Fabr iques à 
Sabadell et à Tarasa . 

MM. Ser t frères et fils, de Barce lone . 
Russie. — Étoffes d ' ameublements , la inages divers. 

M. Pol iakow, de Moscou. 
Turquie. — Tapis , couver tures , châles du pays. 

Tapis turcs de MM. P . de Andr i a and C , de Smyrne . 
Allemagne. — MM. F rédé r i c Arno ld , fabricant à 

Greiz; S l œ h r e t C'°, filaleurs de la ine pe ignée k Leip­
z ig ; Bœssneck , fabricants à G lauchau ; Louis Hirsch, 
le in tur ier -apprê teur à Géra . 

MM. Otto Ulrich, à W e r d a u (Saxe ) ; Schmieder 
et C i e , à Meerane ; Zschille frères, à Grossenha in : 
Draper ies peignées et cardées de belle fabrication. 

Etats-Unis. — American Mill Company, à Rockville 
(Connecticut) . — Arl ington Mills, à Lawrence (Massa-
chusets) . — A s s a b e t Manufactur ing Company, à May­
nard (Massachusets). — Auburn W o o l e n Company, 
à Auburn (New-York). — Ballardvale Mills, à Ballard-
vale (Massachusets) . — Belvidere Woolen Manufactu­
r ing Company, à Lowell (Massachusets) . — Blacking-
ton Woolen Company, à Nor th-Adams(Massachuse ts ) . 
— Blackslone Woolen Company, à Blacks tone (Mas­
sachusets) . — Bound-Brook Woolen Mills, à Bound-
Brook (New-Jersey) . — Broad-Brook Company, à 
Broad-Brook (Connecticut) . — Burl ington Woolen 
Company, a Winoosk i (Vermont) . — Calumet Woolen 
Company, à Uxbr ige (Massachusets) . — City-Mills 
Company, à City-Mills (Massachusets) . •— Cochero 
Woolen Manufacturing Company, à Eas t -Roches ter 
(New-Hampshire) . — Cranston W o r s t e d Mills, à Bris-
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toi (Rhode-Is land) . — MM. T h o m a s Dolan and C°, à 
Phi ladelphie . — Erbeu, Search and C°, a Phi ladelphie 
(Fa i rmont Wors ted Mills. Tacony WorsLed Mills). — 
Empire Woo len Mills, à Clayville (New-York). — 
Fa r r Alpaca Company, à l lo lyoke (Massachusets) . — 
MM. S.-B. et B . -W. Fle isher , à Ph i lade lph ie . — Fol-
well b ro thers and C°, à P h i l a d e l p h i e . — F u l t o n W o r s ­
ted Company , à Fu l ton (New-York) . — Germania 
Mills, à l lo lyoke (Massachusets) . —- Globe Woolen 
Company, à Utica (New-York) . — Gonic Manufactu­
ring- Company, à Gonic (New-IIampsbi re) . — Gr i s -
wold Wors ted Company , à Darby (Pensylvanie) . — 
Har r i s Woolen Company , à Woonsocke t (Rhode-Is­
land). — M. F . Hart ley, à Lawrence (Massachusets). — 
MM. Geo C. He tz t l a n d C , à Chester (Pensylvanie) . —• 
I l ockanum Company, a Rockville (Connecticut) . — 
Merrimack Woolen Mills, à Dracut (Massachusets) . —-
MM. F . M i l n e r a n d C " , àMoosup(Connec t i cu t ) . — Mis-
sissipi Mills, à Wesson (Mississipi). — National Wors t ed 
Mills, à P rov idence (Rhode-Is land) . — New Eng land 
Company, à Rockvil le (Connecticut) . — North Star 
Woo len Mills Company , à Minneapolis (Minnesota). 

— Orinoko Mills, ' à Phi lade lphie . — Pacific Mills, à 
Lawrence (Massachusets) . — Peace Dale Manufactu­
r ing Company , à Peace-Dale (Rhode-Is land) . — P r o ­
vidence W o r s t e d Mills, à Providence (Rhode-Is land) . 
— Bacine Woolen Mills, à Racine (Wisconsin) . — 
Rar i t an W o o l e n Mills, à Rar i tan (New-Jersey) . — 
M. Wi l l iam F . Read, à Phi lade lphie . — Rock Manu­
factur ing Company, à Rockville (Connecticut). — S a n -
ford Mills, à San ton i (Maine). •— Saranac Wors t ed 
Mills, à Providence (Rhode-Is land) . — Sawyer 
W o o l e n Mills, à Providence (Rhode-Island). — S o -
xan W o r s t e d Company, à Providence (Rhode-Is land) . 
— Somerset Manufac tur ing Company, à Rar i tan 
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(New-Jersey). — Springvi l le Company , à Rockvillo 
(Connecticut). — MM. Ch. A. Stevens and C°, à Ware 
(Massachusets) . — St i r l ing Mills, à Lowell (Massa-
chusets) . — MM. C.-H. et F.-IT. Stott , à Stottsville 
(New-York). — Talhot Mills, à North-Bil ler ica (Mas­
sachusets) . — MM. Wil l iam Tinkham and C°, à I la r -
risville (Rhode-Is land) . — W a n s k u c k Mills, à P rov i ­
dence (Rhode-Is land) . — W a s h i n g t o n Mills Company, 
à Lawrence ^Massachusets). — Wate r loo Woolen 
Manufatur ing Company, à W a t e r l o o (New-York). — 
Weybosse t Mills, à Providence (Rhode-Is land) . — 
W i n t h r o p Mills Company, à W i n t h r o p (Maine). — 
MM. Wood (William) and C°, à Phi ladelphie . — W o -
r u m h o Manufactur ing Company , à Lishon-Fal l s 
(Maine). — Yanlic Woolen Company, à Yant ic (Con­
nect icut) . 

P a r m i les usines que nous avons passées en revue 
à Chicago un assez grand nombre ont pour annexes 
des filatures et des t issages de coton. P lus i eu r s sont 
à no ter comme les plus impor t an t s é tabl issements 
d 'Amér ique . 

La major i té des usines de l ' industr ie la inière a m é ­
r icaine fabrique exclus ivement les t issus en laine 
cardée . L a fabrication des draperies de tous genres 
est fortement oi-ganisée avec un bon matér ie l et un 
personne l t rès au courant , aussi bien pour l ' échan­
t i l lonnage et le bon choix des dessins que pour la 
te in ture et les apprê t s . Un cer tain nombre d 'é tabl is­
sements fabriquent les d raper ies et les cheviottes en 
laine peignée, et que lques -uns produisent aussi les 
cachemires , les serges et aut res genres légers pour 
robes . Le matér ie l de ces é tabl issements se compose 
de peigneuses Noble et de filatures du sys tème an­
glais , c 'est-à-dire avec bancs à broches et mét iers con­
t inus . Quelques-uns ont des assor t iments de filature 
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du système français, c 'est-à-dire avec bobinoirs et ren-
videurs, mais j u squ ' à présent ils sont peu n o m b r e u x . 

En somme, au point de vue du matér ie l , l ' impres­
sion qui se dégage de la visite des usines amér ica ines 
de l ' industrie lainière est qu 'el les sont très fortement 
organisées pour souten i r la concurrence européenne 
dans tous les tissus de g rande consommat ion en laine 
cardée et que , en ce qui concerne la laine peignée, 
elles sont p lus spécialement outi l lées contre la con­
currence anglaise que contre les concurrences fran­
çaise et a l l emande . 

Les laines de product ion amér ica ine employées 
dans toutes les manufac tures , avec ou sans mélange 
d 'Austra l ie , sont en généra l de bonne na tu re et sont 
souvent ana logues à nos laines de pays. 

L ' é tendue immense du cont inent américain pe rmet 
d 'avoir à peu près tous les genres , depuis les laines 
longues croisées j u s q u ' a u x bonnes quali tés de suint 
de Brie. Il n 'y a pas cependant , croyons-nous , do laines 
très fines du genre de certaines quali tés à carde d'Al­
lemagne . 

Depuis 1889, l 'application du bill Mac-Kinley et la 
majoration des droits de douane , aux Eta ts -Unis , su r 
les la inages ont placé uno part ie de l ' industrie la inière 
française dans une s i tuat ion des plus p réca i r e s . 

Si le chiffre de nos expor ta t ions de lainages aux 
Etats-Unis est resté re la t ivement élevé, cela t ient un i ­
quement à ce que les industr iels français ne se sont 
pas résolus tout de suite à réduire la product ion, ma i s 
les per tes réalisées ont été énormes . 

Dans beaucoup de manufac tures , los salaires ont 
été rédui ts et, malgré cela, il a été impossible de fa­
br iquer sans perte les art icles courants d 'expor ta t ion 
aux Eta t s -Unis . Les industr ie ls qui fabriquaient la r -
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g e m e n t l e s cachemires d 'expor ta t ion ont dû essayer do 
remplacer ces genres par d 'aut res moins ru ineux , et, 
en moulant des a rmure s , des j a cqua rds , des articles 
cardés, que Fabriquaient leurs confrères, ils ont con­
tr ibué à amener aussi l 'excès de product ion dans ces 
gen res , autrefois r é m u n é r a t e u r s . 

Les art icles de nouveauté de sa ison qui font la mode 
et nécessi tent des échant i l lonnages coû teux et sans 
cesse renouvelés ont seuls main tenu leur supér ior i té . 

Les places d'rîlbeuf, Louvie rs et Mazamet n 'é ta ient 
p a s représentées à l 'Exposi t ion de Chicago. Celles de 
Pa r i s , Sedan, F o u r m i e s , Vienne, Tourcoing n 'avaient 
qu 'un exposant chacune ; Roubaix en avait qua t r e ; le 
Camhrésis I r o i s ; Reims en avai t dix, réunis en collec-
tivilé organisée par la Société industr ie l le , mais ayant 
chacun leur exposi t ion séparée . 

Nous a l l o n s passer en revue rap idement ces divers 
exposants , et nous suivrons pour cette étude l 'ordre 
du catalogue officiel qui est l 'ordre a lphabé t ique . 

MM. Boussus et C i e , à W i g n e h i c s (Nord). — 1G pei-
gneuses , 21,000 broches . 750 mét ie rs . Cachemires , 
mér inos , la inages , nouveautés et draper ies . 

MM. Chappat et C'°, à Clichy (Paris) . — Tein ture 
et apprê ls . Belles nuances . P rodui t s r e n o m m é s . 

M. Lagache (Julien), àRouba ix (Nord ) . — Draperies 
hau te nouveau t é . 500 mét iers . P rodu i t s très soignés. 
Draper ie un ie , nouveautés , g i le t sbrochés ,confec t ions 
de dames . 

Les fils de Gui l laumet (A.), k Suresnes . — Teinture 
et apprêts . Nuances et apprê ts pouvan t r ival iser avec 
la concurrence a l lemande. 

MM. Masurel frères, à T o u r c o i n g (Nord). — Fi la teurs 
de laine poignée . Fi ls peignés de tous genres écrus 
et mélangés . Très impor tan te affaire. Bons produi t s . 

M.VI. Michau (Th.) et C i e , à Beauvois (Nord). — Pe i -
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gnage , filature et t issage de la ine . 1,650 mét ie r s . 
Amazones , henr ie t t as , j a cqua rds , r o b e s , n o u v e a u t é s , 
t i ssus j e r seys , e tc . 

MM. de Monlagnac (E.) et fils, à Sedan (Ardennes) . 
— Draper ies , velours Montagnac . 

MM. Motte (Alfred) et O , à Rouba ix (Nord). — 
P e i g n a g e de la ines . 100 pe igneuses . 

MM. Vallui t (Pascal) et C i G , à Vienne (Isère), — D r a ­
peries impr imées . 6,400 broches , 225 mét ie r s . Te in ­
tu re , apprê tage et impress ion . Spéciali tés t rès i n t é ­
ressantes imi tan t à s 'y m é p r e n d r e , à bas pr ix , par 
l ' impress ion les p lus beaux produi ts des draper ies 
fantaisie d'Elbeuf. 

MM. Seydoux et C i e , au Cateau (Nord). — Pe ignage , 
filature et tissage", filature de carde . 72,000 h roches , 
2,000 mét ie rs . Tous les genres de la inages pour robe, 
un i s , façonnés , j a cqua rds , etc. 

Société anonyme de pe ignage , à Roubaix (Nord). 
— La ines longues et la ines fines, spécialité pour les 
Buenos-Ayres . 

MM. Apper t -Ta ta t et fils, à Re ims . — Tissus nou­
veau tés . 117 mét ie r s . Façonnés blancs pour robes et 
vê tements de dames . Sorties de bal . P e a u x de m o u t o n . 
Flanel les fines. 

MM. Benoist et C i e , à R e i m s . — Fi la ture de la ine 
peignée et cardée. T issage mécan ique . Tissus n o u ­
veau té . J acquard peigné et cardé pour robe . Flanel les 
pour chemise et robe. Law- tenn i s . Doublures , etc. 

MM. Benoist frères, à Re ims . —• F i l a tu r e et t issage 
de laine peignée, 15,000 broches , 260 mét iers de 
nouveau tés diverses pour robes . Flanel les fantais ie . 

MM. A. (jrandjean et O , à R e i m s . — F i l a tu re et 
t issage mécanique , 11,"130 broches , 670 mét iers . Ca­
chemires . Mérinos, châles et nouveau tés pour robe 
pure la ine et la ine et soie. Bolivards oxfords et fia-
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nelle fantais ie . Flanel les fines, etc. Draper ies . Tissus . 
J e r seys . 

M. J o n a t h a n Holden, à R e i m s . — P e ï g n a g e de 
laine. 80 pe igneuses . Pe ignages de laines fines. 
É c h a r d o n n a g o mécan ique t rès r e n o m m é . Sys tème 
l ï a r m e l et Holden . 

MM. Marleau frères et G i e , à Re ims . — F i l a tu re et 
r e to rdage de la ines pe ignées . F i l s fantaisie pour 
hautes nouveau tés en robes et d raper i e s , moul inés 
d ' o rgans in s . Bouclés moha i r et la ine . Boutons la ine 
et colon et soie, flammés, ondes , elc . F i l s de bonne­
te r ie en tous genres . 

MM. E . Rogele t et G. Dauphinot , à Re ims . — F i ­
la ture et t issage de laine. Tissus pure laine et laine et 
soie. I lei i r iet tas . Flanel les fines. Nouveau tés . 

Société anonyme des déchets de la fabrique de 
Reims : Produi t s obtenus par le lavage et la m a n u ­
tent ion des déchets de fabr ique. 

Société anonyme des t issus de la ine des Vosges : 
F i l a tu re et t issage de laine et coton. 8,000 broches , 
700 mét ie r s . Cachemires p o u r les E ta l s -Uni s , j ac ­
qua rds , a rmures te ints en pièces, j e r seys , châles, 
écharpes , flanelles d 'expor ta t ion, mousse l ines du 
Japon et impr imées , etc. Articles chaîne coton. Con­
fections. 

MM. A W a l b a u m père et fils et Ch. Desmare t s : F i ­
la ture el t issage, robe et draper ies peigné pour vête­
men t s d 'hommes . Tissus m é l a n g é s . 

MM. Tabour ie r et C i e , rue d 'Aboukir , 6, à Pa r i s : 
Tissus de laine et de soie. Grande et très impor tan te 
maison à la tête de la fabrication de nouveau lés à 
P a r i s . P rodui t s des plus variés en soie, la ine, et laine 
et soie pour robe et vê tements de dames . Vigognes , 
cachemires de l ' Inde,zibel ines ,crêpes, voi les , velours , 
gazes ,barèges , g renadines , mousse l inesbrochées , etc. 
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MM. Ternynck frères, à Roubaix (Nord) : F i l a ­
ture et t i ssage, 18,000 broches , 365 mét ie r s . La inages 
pour robes , unis et façonnés, draper ies pe ignées et 
mé langées . 

MM. Vai l l an t -Pruvot , à Cambrai (Nord) : Tissus 
de la ine . . Moussel ines à la main et aut res t issus l é ­
ge r s . Mousselines crêpées et impr imées pour robes , 
mousse l ines du Japon . 

E ta t s -Uni s . — D'après le recensement officiel de 
1890, l ' industr ie lainière des Eta ts -Unis se t rouvai t 
répar t ie entre 2,503 é tabl issements en activité, dont 
les produi ts ont été évalués à la somme de 1 mill iard 
752,037,145 francs. 

Ces é tabl issements ont été a l imentés avec les m a ­
tières p remiè res , dont le détail sui t (non compris 
les moha i r s , a lpacas , cotons et au t res textiles aux i ­
liaires) : 

L a i n e s i n d i g è n e s 2 5 8 . 7 5 7 . 1 0 1 l i v r e s . 

L a i n e e é t r a n g è r e s 1 1 4 . 1 1 6 . 6 1 2 — 

TOTAL . . 3 7 2 . 8 7 3 . 7 1 3 l i v r e s . 

représen tan t en lavé à fond environ 215,001,813 l ivres, 
soit 96,750, 815 k i l o g r a m m e s , et dont la valeur étai t 
de 510,571,900 francs. 

Depuis 1890, de nouvelles usines ont été instal lées 
aux Éta ts -Unis et des agrand i s sements ont été faits 
de divers côtés, sous la protection du bill Mac Kin-
ley. 

L ' indus t r ie lainière amér ica ine se t rouvai t répar t ie 
en 1890 comme suit dans les différents Eta ts de l'U­
nion. 
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On voit que l ' industr ie lainière amér ica ine a une 
tendance bien m a r q u é e à se central iser de plus en plus 
dans la Nouvel le-Angleterre , en Pensylvanie et dans 
les Etats de New-York et New-Jersey. 

L a va leur des produi ts fabriqués par l ' industr ie 
la inière se divisait dans les diverses spécialités su i ­
vantes : 

r ( d e l a i n e c a r d é e 692.113.380 fr. 

lissus | d g l a j n e p d g l l t ì e 410.223.000 — 

Bonnetteries . " 330..382.000 — 
T a p i s 247.607.000 — 
C h a p e l l e r i e 27.604.000 — 
F e u t r e s 24 .107 .000 

TOTAL . . 1.752.036.580 fr. 

Nous avons indiqué l 'organisa t ion générale des 
manufac tures de produi ts t issés de laine cardée ou 
pe ignée . L ' indust r ie de la bonneter ie de laine, et l 'in­
dustr ie des tapis, sont très impor tan tesaux Eta t s -Unis , 
puisque la va leur de leurs produi ts est est imée pour 
la première à 151,08a,060 francs et pour la deuxième 
à 350,339,660 francs. Nous ci terons comme une des 
plus impor tan tes usines de cette indust r ie celle de 
MM. John et J ames Dobson, de Phi lade lphie , qui 
comprend 60 assor t iments do cardes et 600 mét ie rs . 
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Les quest ions de part icipat ion aux bénéfices, de 
corporat ions ne sont pas à l 'ordre du jour aux E ta t s -
Unis . Les ouvriers , t rès éloignés de l 'idée socialiste, 
se considèrent comme les dé tenteurs de la main-
d 'œuvre , et les chefs de leurs associat ions sont en réa­
lité des marchands de ma in -d 'œuvre , t rai tant de puis­
sance à puissance avec les pa t rons , et survei l lant avec 
un soinja loux l 'égalité des salaires des mêmes genres 
d ' industr ie . Ces associat ions amér ica ines indemnisen t 
in tégra lement les ouvr iers en chômage , qui ne peu­
vent accepter aucun emploi au rabais sans au tor i sa ­
tion, et elles s 'occupent de leur p lacement dans d 'au­
tres us ines . 

La durée du travail dans les us ines , aux Eta ts -Unis , 
est en généra l de dix heures par j ou r , c'est donc un 
m a x i m u m de soixante heures par semaine , dé te rminé 
par une loi de chaque E ta t . 

Beaucoup d 'usines ar rê tent le samedi après-midi , 
comme en Angle te r re . Les heures de t ravai l vont de 
6 h. 30 à midi et de 1 h. 30 à 6 heures . 

La différence entre les salaires des ouvr iers de l'in­
dustr ie lainière aux Eta ts -Unis et celui des ouvr iers 
européens est, dans beaucoup de cas , plus apparente 
que réelle. Dans les t issages amér ica ins , par exemple , 
on voit des ouvr ières condui re , su ivant la facilité des 
genres , deux, t rois , qua t re mét ie rs , t andis qu 'en 
France nos ouvr iers ne veu len t pas condu i re plus de 
deux mét iers , quelle que soit la facilité du t i s sage . 

E n colon, la différence est encore plus sensible, car 
on voit des ouvr iers américains conduire six et hui t 
mét iers , tandis qu 'en F rance les ouvr iers rés is tent à 
conduire plus de trois mé t i e r s ; que lques é tabl isse­
men t s , en Alsace et dans les Vosges , commencent à 
essayer d'en faire conduire qua t re , mais ils r encon­
trent une rés is tance des plus tenaces pour faire adop-

J o u L i r t . — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 18 
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ter c e sys tème, m ê m e avec des p r imes . L 'ouvr ie r 
amér ica in para î t p lus en t ra îné que l ' ouvr ie r français 
à un t ravai l intensif, e t ce qui est habi tude l à - b a s n ' e s t 
qu 'except ion i c i . 

Nous admet t rons que la p roduc t ion par mét ier est 
p lus forte quand un onvr ier ne condui t que deux m é ­
t iers au lieu de qua t re , mais celte différence ne com­
pense pas de loin l ' économie de m a i n - d ' œ u v r e . 

L ' a r r ê t m o y e n par j o u r et par mét ie r est cer ta ine­
ment plus élevé avec quatre mét ie r s pa r ouvrier 
qu 'avec deux , e t il faut dans l e p remier cas un cer­
ta in excédent de matér ie l p o u r p rodui re l a même 
quant i té de tissu annue l l emen t que dans le deuxième 
cas, mais la per te d ' intérêts p rovenan t de cet excé­
dent est compensée par la ma in -d 'œuvre , e t l 'ouvr ie r 
obt ient des salaires plus élevés. 

Il est vrai d 'a jouter que ce système de t ravai l i n L e n -

sïf ne peu t guè re se concilier avec l a durée du t ravai l 
à douze heu re s , telle qu'el le existe e n F r a n c e e t en 
Belgique. 

E n somme, l e point de vue paraî t tout à fait diffé­
ren t chez l ' indust r ie l américain et chez le fahricant 
français ; le p remier veut avant tout avoir l e moins 
d 'ouvriers possible à payer et préfère sacrifier une cer­
taine per te d ' intérêt sur ses m a c h i n e s . 

Le deuxième, au con t ra i re , veut avant tou t faire 
donner l e m a x i m u m de product ion à l ' un i t é de m a ­
chine, même en ayant p lus de m a i n - d ' œ u v r e à payer 
par uni té . 

Nous croyons que l ' avenir est plutôt du côté du sys­
tème américain , ma i s il y au ra à lu t t e r contre la ré ­
sistance des ouvr i e r s , qui ve r ron t dans c e système 
plus de travail à fournir et qui ne se décideront pas 
tou t de suite à l ' adopte r ma lg ré les pr imes offertes. 

En tout cas, on peut se rendre compte par cet 
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exemple des deux systèmes de t ravai l . D 'un bout à 
l 'autre des manu ten t ions , c'est le même pr incipe qui 
règne en Amér ique : avoir des matières de choix pour 
avoir un travail facile et le m i n i m u m d 'ouvr iers . 

En F r a n c e , au cont ra i re , dans l ' indust r ie lainière 
couran te , on a peu t -ê t re t rop penché vers le principe 
opposé, c 'est-à-dire avoir des ouvriers habiles pour 
pouvoir ut i l iser des mat iè res ordinai res et en t irer la 
quintessence . 

La difficulté de se p rocurer des ouvr iers a été la 
cause p remiè re de cette organisa t ion du travail en 
A m é r i q u e ; mais nous ne pensons p a s q u e ce système 
serait abandonné , m ê m e si la m a i n - d ' œ u v r e était 
abondan te . D'une par t , en ce qui concerne les indus­
tr iels , les difficultés in tér ieures et les grèves sont 
beaucoup amoindr ies avec un personnel re la t ivement 
restreint et des salaires é levés . 

P o u r ce qui concerne l 'ouvr ier amér ica in , l 'on 
est frappé de l 'air de bonne santé et de la tenue des 
ouvriers et ouvr ières de l ' industr ie tex t i le , ce qui 
t endra i t à p rouver que le travail intensif à dix heures 
est p lus favorable à l 'ouvr ier que le t ravai l moins 
actif avec douze heures . 

Il est bien clair qu ' i l serait ru ineux pour l ' industr ie 
lainière française d 'adopter ces dix heures sans que 
l 'ouvrier comprît qu'il devra fournir une somme de 
travail plus considérable . 

Les essais faits dans les divers é tabl issements de 
t issage e n F r a n c e , no t ammen t par MM. Michaue t C' e, 
de Beauvois (Nord), démont ren t que l 'ouvrier français 
peut , en dix heu re s de travail intensif, p rodu i re 
presque autant qu 'en douze heures , ma i s au bout de 
quelques j ou r s il cesse de donner la somme de t ravai l 
nécessaire et il préfère revenir à l 'ancien sys t ème . 

Cela démont re la nécessi té de procéder en F r a n c e 
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aux réduct ions d 'heures do travail d 'une manière pro­
gressive, afin d'«.mener peu à peu chez les ouvriers 
l ' ent ra înement indispensable pour qu'i ls puissent , sans 
excèsde fatigue, donner en dix heures ce que donnent 
les ouvriers amér ica ins et ang la i s . 

Au point de vue du matér ie l , les fabricants améri­
cains ont a leur disposition d 'excellents cons t ruc teurs 
de cardes, mét iers à filer la la ine cardée , e t surLout 
de métiers à t isser de tous genres . Quaut aux géné­
ra teurs , mach ines à vapeur , éclairage électr ique, etc., 
chacun sait que les Amér ica ins sont admirablement 
organisés pour produi re ces appare i l s . On peut ad­
met t re aussi que les const ruct ions e t le terrain des 
usines ne sont pas beaucoup plus chers dans les dis­
tricts manufac tur ie rs américains qu'en Eu rope , et 
que , par sui te , les in térê ts et les amor t i s sements de 
ces parl ies des usines sont , à peu de chose près , équi­
valents de par t et d 'au t re . 

Beaucoup de grands magas ins des E ta t s -Unis ne 
vendent que les t issus nouveau tés et les articles de 
saison impor tés et laissent les t issus légers à bas prix 
pour robe, de production américa ine , aux maisons de 
deuxième ou de troisième ordre . 

Ces importa t ions s 'opèrent de plus ieurs man iè res 
par les fabricants européens : 

P a r vente directe aux magas ins de l ' in tér ieur pa r 
voyageurs ; 

Pa r consignat ion a u x maisons d ' importa t ion de 
New-York qui font voyager et r evenden t aux maisons 
de l ' intérieur ; 

Pa r les commiss ionnai res eu ropéens qui achètent 
ferme aux fabricants et expor tent à leurs r i sques et pé­
ri ls . 

Le premier sys tème est t rès compliqué et très aléa­
toire et demande une organisa t ion coûteuse. Il n 'es t 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



I N D U S T R I E L A I N I È R E A U X É T A T S - U N I S 3 1 7 

employé que par quelques g randes maisons eu ro ­
péennes . 

Le deux ième sys tème, après avoir été employé, 
est t ombé en défaveur à la suite des abus qui se sont 
produits par la négl igence ou l ' imprudence de cer ta ins 
cons igna ta i res . 

Quant au t ro is ième sys tème, qui est le moins aléa­
toire de tous , il est excellent quand les affaires sont 
prospères , mais il est d 'un emploi diflicile quand les 
prix de vente couvrent à peine les prix de revient . 

Depuis quelques années , on a imaginé un sysLème 
mixte, qui est très pra t iqué par les Al lemands et qui 
consiste à instal ler dans les g randes maisons de con­
s ignat ion de New-York u n employé représentan t les 
in térê ts d 'un ou de p lus ieurs fabricants . Cet employé 
a pour mission de rense igner les fabricants sur tout 
ce qui concerne spécialement leur consignat ion, mais 
les ventes se font par la maison de New-York et sous 
sa responsabi l i té . Diverses maisons de Saint-Et ienne 
et de Lyon ont adopté ce sys tème, qui est à recom­
m a n d e r . Les Al lemands le r enden t encore plus p ra ­
t ique en envoyant de temps en t emps que lqu 'un en 
Amér ique pour se met t re en rapport avec la clientèle 
et se rendre compte sur place de ce que font les con­
cu r ren t s . 

Comme les g randes maisons américaines envoient 
tous les ans leurs ache teurs en E u r o p e , il n 'est plus 
nécessai re , une fois les relat ions établ ies , de r e tou rne r 
en Amér ique chaque année . 

Il est facile de conclure de tout ce qui vient d'être 
exposé que l ' industr ie lainière américaine est dans 
d 'excellentes condit ions, et q u ' u n abaissement des 
droits actuels n 'aura i t pas pour résu l ta t d 'ent raver 
son déve loppement régul ier , car il lui res te ra une 
protect ion plus que suffisante pour lui assurer de plus 
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en plus la vente des genres de la inages de g rande 
product ion. 

Le tableau suivant moni re le développement de 
l ' industr ie lainière aux Etats-Unis et les compara isons 
de cette product ion avec l ' impor ta t ion . 

P r o d u c t i o n to ta le des l a i n a g e s 

E t a t s - U n i s I m p o r t a t i o n s 

1840 108.707.480 fr. — 
1850 218.632.260 — — 
1860 356.720.700 — — 
1870 1.031.011.660 — 191.901.520 fr. 
1880 1.384.365.360 — 183.190.700 — 
1890 1.752.016.580 — 293.094.760 — 

En 1890, les impor ta t ions n 'é ta ien t , d 'après ces 
chiflres, que 16.7 p . 100 de la valeur de la product ion 
amér ica ine . 

En 1891, après l 'application du bill Mac Rin ley , 
le montan t de ces impor ta t ions est t ombé à 
212,690,800 francs. 

DB 1891 s u r 1890 . D e 1891 s u r ( B 8 9 . 

L'Angleterre a perdu. â'1.03 p . 100 30.92 p . 100 
La France 29.41 18.07 
L'Allemagne. . . . 20.20 8.65 

Nous n ' avons .pu nous procurer les chiffres de 1892, 
mais ils accuseraient cer ta inement une nouvelle per te 
sur 1891. 

Dans ces d iminut ions , il faut faire la par t de la 
baisse considérable de la valeur des produi ts depuis 
1890. 

L ' impor ta t ion des t issus français ne peut plus guère 
d iminuer tant que la mode en Amér ique s ' in téressera 
aux articles de nouveau té échant i l lonnés chaque sai­
son et adoptés pa r Pa r i s . Avec une cer ta ine r éduc t ion 
des droits ac tue ls , l ' expor ta t ion aux États-Unis r e g a ­
gnerai t ce r ta inement ce qu'elle a pe rdu dans ces der-
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nières années , car ce pays a u g m e n t e si r ap idement 
de populat ion que le développement régul ier de l 'in­
dustrie indigène n ' en t ravera i t pas bien sensiblement 
les impor ta t ions eu ropéennes . 

V . — VÊTEMENT 

E x t r a i t d u r a p p o r t d e MM. G a s t o n G r a n d g e o r g e et L é o n T a b o u r i e r . 

L'Al lemagne est not re grande r ivale sur les marchés 
é t rangers pour les i ndus t r i e s du vê tement . Ses fabri­
cants se sont , dès long temps , organisés en vue d 'une 
product ion rapide et é conomique ; ils ont su se plier 
aux exigences des consommat ions locales et aux habi­
tudes de chaque pays en ce qui concerne les règ lements 
décompte , les escomptes , les termes de payement . Par ­
dessus tout , ils excellent à donner , par dos m a n u ­
tent ions d 'apprêt bien comprises , l 'apparence d'étoffes 
d e b o n n e quali té à des t issus communs et de bas prix. 

Nous sommes loin d'avoir perdu du te r ra in sur 
les marchés d 'exporta t ion, mais nous en avons laissé 
t rop g a g n e r à nos adversa i res . Nous avons conservé 
la supér ior i té pour les articles de fantaisie et de goût , 
nous avons à p rendre une place plus la rge dans le 
commerce des objets de consommat ion couran te . 
L 'appl icat ion des procédés mécaniques à p resque tous 
les gen re s de fabrication dirige les espri ts vers la pro­
duction des articles h bon m a r c h é ; il est donc néces ­
saire que nous nous préoccupions , plus que par le 
passé , de t rouver à ces produi ts un large écoulement 
au dehors , en concurrence avec ceux de nos indus­
tr ieux r ivaux . 

Il impor te de r e m a r q u e r la par t p répondéran te de 
la b roJe r i e , sous toutes ses formes, dans l ' expor ta­
tion suisse. La Suisse a su élever ce travail modeste 
de la broder ie à la hau teur d 'une grande industr ie ; 
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c'est elle qui a donné l ' exemple , si heureusement 
suivi par P i auen , et que la F rance a trop longtemps 
négl igé. 

1° Bonneterie. — Voici le m o u v e m e n t de l ' importa­
tion et de l ' expor ta t ion en 1893. 

IMPORTATION. EXPORTATION. 
1893 (893 

kilogr. kilogr. 
de l in . . 130 3 .342 
de r.oton . 11.Ï.4IH 2 .401 .708 
d e l a i n e . 102 .516 774.56? 
de s o i e e t 

d e b o u r r e 

d e s o i e . 21 .581 13.528 

Bouueterie 

TOTAL . . . 239.G31 3 . 1 9 7 . 1 4 0 

M. Mortier pour la bonneter ie de coton et de soie, 
et M. A. Bouly, pour la bonneter ie de la ine, nous 
fournissent quelques indica t ions . 

Négligeons l a bonnete r ie de lin, qui n ' a pas d'im­
por tance, et pa r lons d'abord de la bonneter ie de co­
ton, qui représente la fabrication la plus impor tan te 
et la par t ie , pour ainsi dire, classique du t issage à 
mailles et a été t rès active en 1893. Notre expor ta­
tion a atteint 2,405,000 k i l og rammes . 

La ganter ie de coton s'est vendue en quant i té 
moindre q u ' e n 1892; la vente des arLicles confect ionnés 
est restée s ta t ionnaire ; les t issus e n pièces ont donné 
lieu à un g rand mouvemen t d'affaires. C'est la con­
séquence des nouveaux tarifs douaniers établis dans 
l a p lupar t des républ iques de l 'Amér ique du Sud, et 
qui ont pour but de protéger le t ravail de la confec­
t ion. Afin d'éviter de payer des droits éno rmes , les 
négociants i m port atours ont dû établir dans ces pays des 
ateliers de confection. Us ont été aidés dans leur tâche 
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p a r l e s expor ta teurs français qui leur ont envoyé, en 
même temps que des modèles , des tissus taillés et prêts à 
être montés . Aujourd 'hui , nos élèves d 'outre-mer sont 
devenus des maî t res , que lques -uns cherchent à pro­
duire dans leur pays les t issus à mail les qu' i ls achè­
tent encore en F r a n c e , en Al lemagne et en Angle te r re . 
11 est à craindre que , dans un avenir plus ou moins 
prochain, nos expor ta t ions de bonneter ie en pièces 
ne subissent , de ce chef, de graves réduct ions . 

L ' impor ta t ion de la bonneter ie de coton d iminue de 
plus en p lus . L 'A l l emagne nous a vendu en 1893, 
grâce à un outi l lage spécial que nos fabricants ne 
possédaient pas encore, plus de 33,000 k i l og rammes 
d 'un tissu à larges mail les , spécialement destiné à la 
confection do dessous do bras caoutchoutés . 

L a s i tuat ion de la bonneter ie de soie n'a pas changé . 
Depuis quelques années , nos fabricants ont, pour la 
p lupar t , t r ans formé leur out i l lage et abandonné les 
anciens méLiers à bras pour les mé t i e r s mécan iques . 

La bonneter ie de laine n 'occupe p lus , dans l 'en­
semble de la product ion , la g rande place qu'elle y te­
nai t il y a peu d 'années . Le fabrication du je rsey , qui 
lui avai t donné tant d ' impor tance , est actuel lement 
en t rain de d ispara î t re . L a mode qui l 'avai t créée l 'a 
dé t ru i te . 

L ' indus t r ie de la bonnete r ie a subi de nombreuses 
t ransformat ions depuis 1865. C'est à cette époque que 
paru le métier au tomat ique à une tê te . Ce mét ier fut 
adopté à la fois par la g rande indust r ie mécanique et 
par les fabricants à façon de la c a m p a g n e , qui abandon­
nèren t leurs anciens métiers à la main . Les uns et les 
aut res y t rouvèrent d 'abord de sér ieux avan tages , 
mais peu à peu les p r ix de façon ba issèrent beaucoup 
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et la situation devint mauvaise , sur tout p o u r l a grande 
fabrique Elle aura i t dû succomber sous la concur­
rence des produc teurs de la c a m p a g n e , qui avaient 
des frais généraux moindres et dont le travail était 
pour ainsi dire cont inu. Le fabricant isolé, t ravai l lant 
chez lui , n 'é tai t pas obligé, comme le propr ié ta i re 
d'un atelier, de limiter les heures de travail ; à l 'aide 
des m e m b r e s de sa famille, il pouvai t faire marche r 
son métier sans presque aucune in te r rup t ion . 

L a grande fabrique ne dut son salut qu 'à l 'adoption 
d 'un nouveau mét ie r à p lus ieurs tê tes , en remplace­
men t du métier à une seule tête de 186a. 

Au jourd 'hu i , une nouvelle t ransformat ion s 'opère 
sous l 'influence des nouveaux moteurs à pé t ro le . Leur 
instal lat ion facile et peu coûteuse a pe rmis de monter 
dans les petits ateliers de la campagne des mét ie rs à 
marche rap ide , t rava i l lan t nu i t et jour et produisant 
deux fois plus que les mét iers des g randes us ines . 
Voici de nouveau la lutte engagée entre la g rande et 
la petite indust r ie . Il est difficile de savoir laquelle 
r e m p o r t e r a sur l 'autre , mais , a ssurément , il r é su l t e ­
ra de ces efforts un abaissement de la façon, qui p r o ­
fitera au consommateur et qui pe rmet t ra à nos ex­
por ta t ions de se développer . 

Cette évolution de no t re industr ie vient à son heure , 
elle lui pe rmet t ra d 'aborder la fabrication des art icles 
de quali tés basses , mais apparen tes , qui sont , à 
l ' é t ranger , préférées à ceux de quali tés fortes et 
belles. 

2 ° Passementerie. — D'après le relevé des douanes , 
les importa t ions et les exporta t ions des divers p r o ­
duits de la passementer ie se sont élevées aux chitfres 
suivants en 1893. 
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IMPORTATION. EXPORTATION. 

1893 18113 

kilngr. kilogr. 

P a s s e - d e l in . . . 4.121 10.011 

m e n t e r i e . d e c o t o n . . 97.407 641.763 

d e l a i n e . . . 162.048 393.355 

d'or e t d 'ar­

g e n t . . 4.811 52.136 

d e s o i e et d e 

b o u r r e d e 

s o i e . . . 12.(48 85.852 

T i s s u s d e c r i n , t r e s s e s 

etc 2.986 9.667 

T O T A U X . 283.521 1.393.001 

La F rance a conservé une supér ior i té marquée 
pour la fabrication des passemente r ies de soie r iches . 
L 'expor ta t ion des passemente r ies de soie pure a 
a u g m e n t é , mais celle des passemente r ies de soie 
mélangées a d iminué . Cette d iminut ion est due au 
peu de faveur des articles mélangés de métal et au 
bas pr ix des marchandises a l lemandes qui nous ont 
fait une redoutable concurrence à l ' é t ranger . 

L a passementer ie d'or et d 'argent n 'a pas été favo­
risée en 1 8 9 3 . Bien que les pr ix des matières et le 
taux des salaires n 'a ient pas varié sensiblement , les 
pr ix de vente n 'en ont pas moins subi une impor tan te 
dépréciat ion. M. Binot , m e m b r e de la Commission des 
valeurs de douane au Ministère du Commerce , es t ime 
que sur 2,000 métiers à fuseaux, dest inés à la fabri­
cation des t resses , des soutaches et des cordons , qui 
t ravai l lent géné ra l emen t pour la passementer ie d'or 
et. d 'a rgent , 1,000 mét iers à peine ont été mis en ac­
t ivi té , et que sur 4,400 bou t s , dont se composent les 
mét iers Jacquard , t issant les passemente r ies p ropre ­
ment d i tes , 2,800 seu lemen t ont été employés . On n 'a 
pas vu depuis longtemps une aussi mauva i se s i tua­
tion. 
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L ' impor t a t i on est toujours peu impor tan te , elle se 
compose d 'ar t icles en or ou en a rgen t faux venan t 
d 'AUemagme. 

L ' e x p o r t a t i o n baisse . 11 faut chercher la cause de 
cette d i m i n u t i o n non seu lement dans les faits g é n é ­
raux qui o n t t roublé tout not re commerce d 'exporta­
t ion, m a i s dans la créat ion, au Mexique, au Brésil , à 
la P la t a , d ' industr ies locales qui subst i tuent leurs 
p rodu i t s a u x nô t res . 

Nos f ab r i can t s , généra lement p lus por tés que leurs 
c o n c u r r e n t s a l lemands à créer des genres nouveaux , 
aussi hab i les qu 'eux dans l 'emploi des mat iè res et le 
choix des procédés, r e t rouveron t facilement la s i tua-
lion p r é p o n d é r a n t e qu'i ls avaient naguè re . Il ne faut 
pas oub l i e r d 'a i l leurs , en par lan t de la fabrication de 
la pa s semen te r i e , que c'est une des industr ies les plus 
s o u m i s e s à l 'influence de la mode et aux vicissi tudes 
qu'elle e n t r a î n e . 

3°Tul les et dentelles. — Nous croyons utile de défi­
nir les p rodu i t s compris par l 'usage courant sous le 
nom g é n é r a l de dentelles (1). 

On appel le vu lga i rement dentelles : 
1° L e s dentelles ou guipures faites à la main, aux 

fuseaux, à l 'a iguil le ou au crochet, en fils de lin, de 
coton, d e soie, de la ine , d 'or ou d ' a rgen t ; 

2° Des broderies faites à la main, à l 'aiguil le ou au 
crochet , sur des fonds de tu l l e ; 

3° Les dentelles faites au métier mécanique, du type 
angla is , di t « mét ier à tulle ». Cette série comprend : 
les tu l les unis et brochés , l ' imitat ion des dentel les et 

( 1 ) P o u r c e l t e c lass i f i ca t ion , e t p o u r c e l l e d e s b r o d e r i e s , n o u s 
n o u s s o m m e s m i s d ' a c c o r d a v e c M. E r n e s t L e f é b u r e , q u i fa i t 
a u t o r i t é e n t o u t c e q u i t o u c h e c e s m a t i è r e s . 
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des guipures à la main, quel que soit d'ailleurs le fil 
employé ; 

4° Les broderies faites au métier mécanique, du type 
suisse, ou par tout autre système du même genre, 
soit sur un fond de tulle conservé, en tout ou partie, 
soit sur un tissu découpé ou brûlé en tout ou partie. 

On voit que l'industrie de la broderie et celle des 
tulles et des dentelles se mêlent, se pénètrent et ar­
rivent bien souvent à se confondre aux yeux du pu­
blic, par l'apparence de leurs produits. Bien entendu, 
les connaisseurs savent distinguer une dentelle faite 
à i a main d'une dentelle faite au métier à tulle, et 
cette dernière d'un tulle brodé au métier suisse. Bien 
plus, un fabricant éclairé distingue une dentelle pro­
duite parles métiers à tulle de types différents. Mais, 
pour beaucoup d'acheteurs, et à plus forte raison pour 
le grand public, le classement de ces divers produits 
du travail à la main et du. travail mécanique, de la 
dentelle proprement dite et de la broderie, est fort 
difficile à faire, et cette difficulté explique en partie 
l'incertitude où nous sommes lorsque nous abordons 
l'étude du commerce et de la production des tulles et 
des dentelles. 

D'une façon générale, on doit reconnaître que la 
France a conservé sa supériorité dans la fabrication 
des dentelles à la main. Nous avons assurément d'ha­
biles rivaux en Belgique ; Venise produit encore des 
dentelles à l'aiguille, qui ont été autrefois célèbres; 
mais c'est en France que se trouvent les ouvrières les 
plus habiles et que se produisent les pièces d'art. La 
France ne se borne pas d'ailleurs à la fabrication des 
dentelles à la main de haut prix, elle produit des 
quantités considérables d'articles de prix moyens et 
de bas prix qui entrent dans la grande consommation 
et s'exportent largement. 

J O U L I N — I n d u s t r i e d e s t i s s u s . 19 
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Au poin t de vue de la fabrication mécanique , on 
paraît être en pleine t ransformat ion. Depuis plusieurs 
années , nous avons s ignalé l 'extension considérable 
prise par les fabriques de broder ie de Saint-Gall 
d 'abord, puis de P lauen , extens ion due principale­
ment à l ' imitation des dentel les et des gu ipures par 
des broderies sur tulle et des broder ies su r tissus 
pleins brûlés ch imiquement . Aujourd 'hu i , l 'activité 
des fabriques suisses et a l lemandes , de ces dernières 
sur tou t , est ex t rême , et il faut bien reconnaî t re que 
la vogue dont jou issen t leurs produi ts cause un grand 
préjudice et à Calais et à Lyon et à No t t i ngham. Est-
ce une évolution définitive qui s 'opère? Le métier 
b rodeur plus ou moins amél ioré est-il dest iné à rem­
placer dans une large mesure le mét ier à tul le? C'est 
le secret de l 'avenir. En tout cas, c'est le mét ier bro­
deur qui , depuis quelques années , a le vent en poupe ; 
et nos fabricants de dentel les à la mécanique , qui 
n 'on t pas , au début, suivi avec assez d 'a t tent ion les 
applications du mét ier b rodeur à la product ion des 
imitat ions do dentelles, essayent au jourd 'hu i , un peu 
par tout , de marcher sur les t races de nos indust r ieux 
voisins. On a monté et on monte en ce moment des 
mét iers à b roder à Calais, à Caudry, à Sain t -Quent in , 
à L y o n ; on fabrique dans ces différents centres des 
tulles brodés et sur tout des imi ta t ions de point de Ve­
nise brûlées , qui sont parfa i tement réuss ies . Une des 
causes qui re tarde nos p rogrès dans cette voie nou­
velle est l ' ext rême variété des métiers de construct ion 
récente . Les cons t ruc teurs a l lemands et suisses, teuus 
en éveil pa r le développement rapide de la broderie 
mécan ique , se sont ingéniés à modifier le métier 
primitif, et chacun a produi t un mét ie r n o u v e a u . 
Lequel est dest iné à l ' empor te r s u r les a u t r e s ? 
C'est une question qui préoccupe à bon droi t et 
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fait hésiter ceux qui cherchent à monte r des mét iers 
en F rance . 

E n r é sumé , la fabrication de la dentelle à la méca­
nique a subi une t ransformation qui para î t devoir 
s ' imposer dans une cer ta ine mesure à nos fabriques 
de Calais, de Caudry et de Lyon . L 'aveni r seul peut 
dire si celte évolut ion de la fabrique de dentelles doit 
être durable ou éphémère . 

Dans le tableau su ivant nous donnons , d 'après 
M. Hénon . le re levé , en valeur , de l ' impor ta l ion et de 
l ' expor ta t ion des tul les et des dentel les , en les grou­
pant suivant la mat ière qui les consti tue : 

TABLEAU DE L'IMPORTATION ET DE L'EXPORTATION DES TULLES 

ET DES DENTELLES EN 1893 

DÉSIGNATION IMPORTATION EXPORTATION 

1893 1893 

D e n t e l l e s e t g u i p u r e s 
4 1 . 2 1 9 1 . 5 5 4 . 2 1 0 

D e n t e l l e s d e c o t o n . . 5 . 8 4 8 480 14 852 858 
„, ,, ( u n i s d e c o t o n . 
T u l l e s i . , . . 

( b o b i n o t s . . . 
2 3 4 . 2 8 8 

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

5 476 
R i d e a u x e t t u l l e s d ' a p -

2 2 . 6 4 0 3 2 1 . 8 1 0 
D e n t e l l e s d e s o i e . 7 9 . 3 9 0 7 .653 .580 
T u l l e s de s o i e . . . 5 0 2 . 2 0 0 23 .492 .197 

/ d 'or e t d 'a r -

6.300 

v d e l a i n e 100.740 44.856 

T O T A U X . 6 .868 .747 51 .951 .165 

De l 'avis des hommes compé ten t s , le chiffre de 
1,554,000 francs est t rès loin de r e p r é s e n t e r l ' impor ­
tance de notre expor ta t ion de dente l les de lin. 11 est 
r emarquab le , en effet, que cetle catégor ie comprend 
toutes les dentelles r iches à la main , aut res que les 
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dentelles de soie. Et il y a à Paris telle maison qui, 
à elle seule, exporte des dentelles de prix pour un 
chiffre qui ne s'éloigne pas beaucoup de celui-ci. Il est 
probable que beaucoup de dentelles de lin sont rele­
vées aux dentelles de coton. 

Les fabricants de Calais se sont imposé des sacri­
fices pour remplacer par des dentelles de coton le 
déficit qui s'est produit dans l'exportation des den­
telles de soie. Grâce au choix heureux des dessins et 
à la perfection de l'exécution, ils ont réussi à placer 
leurs produits à l'étranger, en concurrence avec Not-
tingham, malgré le prix plus élevé de leurs matières 
premières, les filés de coton. Mais ils sont de ce chef 
dans un état d'infériorité marquée, qui gêne beaucoup 
leur action et entrave le développement de leurs af­
faires d'exportation. Calais est à cet égard, par rapport 
à Nottingham, dans la même situation que Saint-
Etienne par rapport à Bâle. 

La fabrication des tulles et des dentelles de soie n'a 
pas été heureuse en ces derniers temps. Les fabricants 
de Lyon, de Caudry et de Calais sont toujours les 
maîtres dans cette industrie. 

M. Hénon, estime à 53 millions de francs environ 
le commerce d'exportation fait annuellement par les 
places de Lyon, de Caudry et de Calais, en dentelles 
et en tulles de soie. 

4" Broderie. — Les produits de la broderie peuvent 
tous être rangés dans une des catégories suivantes : 

i° Broderies a la main, faites à l'aiguille ou au 
crochet, sur toutes espèces de fond, tulle, canevas, 
tissus, peaux, etc. , quels que soient les fils em­
ployés, avec mélange d'appliques découpées, de 
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per les , de ja i s , de pai l le t tes jde méta l , de p lumes , de 
coquil les, e t c . , 

2 ' Broder ies faites au mét ie r mécan ique du type 
suisse , au couso-brodeur , et tous aut res sys tèmes 
ana logues , soit sur un fond conservé, soit sur un fond 
découpé ou brûlé ch imiquement , en tou t ou en par ­
tie. 

L ' indus t r ie de la broderie mécan ique s'est t rop long­
temps a t ta rdée en F rance à la fabrication de la brode­
rie su r t issus de coton pour la confection de la l inge­
r i e . P lus tard, elle s'est appl iquée à la broderie des 
t i ssus de tous gen re s pour g a r n i t u r e s de cos tumes . 
C'est tout de rn iè rement qu'el le s'est décidée à essayer 
de produi re des imi ta t ions de point de Venise pa r des 
broder ies brû lées et de dentel les à réseaux pa r des 
broder ies sur tu l le . Son développement dépend de la 
réuss i te de ces derniers genres . A v ra id i r e , il semble 
que si nos fabricants met ten t dans leurs essais de la 
pe rsévérance et de l 'espri t de sui te , cette réuss i te sera 
a s su rée . 

T A B L E A U D E L ' I M P O K T A T I O X E T D E L ' E X P O R T A T I O N DE LA BHOOKK1E E N 1893 

B r o d e r i e s 

d é e 

IMPORTATION EXPORTATION 

1893 1893 
kilogr. k i l u g r . 

de l i n . . . . 9 3 5 3 . 6 1 3 

de c o t o n . . . 5 2 . 6 3 4 1 9 . 1 3 7 

de l a i n e . . . 6 8 3 3 0 7 

do soie. . . . 4.183 7 . U 2 

mousseline bro-
2 . 4 3 7 3 1 . 2 0 6 

T O T A C X . . 6 0 . 8 7 2 6 1 . 3 7 5 

L' impor ta t ion des hroder ies sur t issus brûlés chi­
miquement , imi tan t les gu ipures de Venise , a d imi ­
nué en 1893. 
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L' impor ta t ion des b roder i e s classiques sur t issus 
de coton, dest inées pr inc ipa lement à la l inger ie , di­
minue de plus en p lus . L e s articles de pr ix bas et 
moyens ne peuvent suppor ter les n o u v e a u x droits , et 
quan t aux articles fins et de pr ix élevés, nous les 
reproduisons en F r a n c e dans des condi t ions avanta­
geuses . 

Nos exportat ions de broder ies de coton ont peu 
d ' impor tance , elles se composent pr inc ipa lement de 
broderies classiques pour l i nge r i e ; elles sont en dimi­
n u t i o n . 

L a broder ie n ' a pas pr is jusqu ' i c i en F r a n c e le dé­
ve loppemen t que comporte cette indus t r ie . Nos fabri­
cants se sont laissé devancer par ceux de Saint-Gall 
d 'abord , de P l a ue n ensu i t e . Depu is deux ans , ils font 
des efforts auxquels r épondra sû r emen t le succès, s'ils 
sont suivis avec mé thode . Ce qu ' i l faut bien voir , c'est 
que la broder ie est une indust r ie d 'ar t , t rès souple , 
susceptible de s 'appl iquer à des p rodu i t s t rès diffé­
ren t s . L a Suisse et l 'Al lemagne se sont habi lement 
servies du mét ier à b rode r pour faire des imita t ions 
de dente l les ; c'est une voie dans laquel le il peut êlre 
intéressant pour nos fabricants de les su ivre , mais le 
champ d'action du mét ier à broder est plus vas te . Nos 
brodeurs de Par i s et des envi rons ont su t i rer du mé­
tier au couso-brodeur , basé sur le pr incipe de la m a ­
chine à coudre , des effets ar t is t iques bien au t r emen t 
in téressants que ceux du métier suisse , parce qu ' i ls 
s 'appl iquent à la décora t ion de tout ce qui touche à 
l ' ameublement et que la d imension des dessins qu' i l 
peut produire est pour ainsi dire i l l imitée. 

L ' indus t r ie ou, pour mieux dire, l 'ar t de la broderie 
à la mécanique est loin d'avoir dit son dernier mot . 
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5" Lingerie. — Beaucoup de pays d 'Europe et même 
d 'Amér ique , où le travail de la l ingerie confectionnnée 
étai t inconnu ont organisé des atel iers de confection 
et de couture . Depuis quelques années , on en signale 
l 'existence dans un certain nombre de contrées de l 'A­
mér ique du Sud, qui étaient autrefois pour la F rance 
des clients impor tan ts et fidèles. Sous l 'influence des 
tarifs douaniers p ro tec teurs , l ' industr ie de la l inger ie 
cousue semble vouloir se décentral iser , au moins p o u r 
ce qui concerne les articles p o u r femme, de consom­
mat ion courante . 

Il n 'en est pas de même pour la l inger ie de luxe où 
nous excellons, et pour laquelle nous avons conservé 
par tout not re r e n o m m é e , aussi bien pour le goût de 
l ' a r r angemen t et de la coupe que pour la perfection 
du t ravai l . 

Quant à la l inger ie pour h o m m e s , l 'Al lemagne et 
l 'Autr iche la produisen t à mei l leur marché que nous . 
Ces pays ont sur nous deux avantages : une main-
d 'œuvre très basse et des toi les d ' I r lande , qui ne sont 
pas grevées de droits énormes comme en F r a n c e . 
Dans ces condi t ions, notre indus t r ie doit se faire des 
espérances modes tes et se borner à défendre ce qui lui 
reste d'affaires en chemiser ie fine et de fantaisie. Il y 
a dix ans , sur un chiffre d 'expor ta t ion de 1,328,000 k i ­
l o g r a m m e s , la l ingerie pour h o m m e s rep iésen la i t 
55 p . 100 du total ; elle n 'en représente au jourd 'hui que 
43 p . 100 sur un chiffre de 1,276,000 k i l o g r a m m e s . 

L a l ingerie reste une indust r ie fort impor tan te au 
point de vue de not re commerce ex té r ieur . L e s 
1,276,000 k i log rammes re levés par la douane r e p r é ­
sentent plus de 35 mill ions de francs, auxquels il faut 
ajouter une valeur assez forte pour l ' expor ta t ion oc­
culte faite par les voyageurs é t rangers et par la voie 
postale . 
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T A B L E A U D E L ' i M P O B T A T I O N E T DE L ' E X P O R T A T I O N D E S V E T E M E N T S C O N ­

F E C T I O N N É S E N 1893 

D à l I G N A T I O N I M P O R T A T I O N E X P O R T A T I O N 

1 8 9 3 1 8 9 3 

k i l o g r . k i l o g r . 

( p o u r h o m m e s 8 9 . 0 5 1 1 . 6 1 5 . 1 8 8 
V ê t e m e n t s ^ p o u r I e m m e a e n « o i e . . . . 34 .072 1 5 . 0 3 6 

c o n f e c t i o n n e s f .. „,,»_„„ 0in n c - r 
\ — e n t i s s u s a u t r e s . — « 3 0 . 0 6 7 

Cols ( e n s o i e 3 . 9 2 9 3 . 7 7 7 S e n 
e n e t c r a v a t e » } e n t i s s u s a u t r e s 8 9 3 2 0 . 5 3 7 

T O T A U X . 1 2 7 . 9 4 5 2 . 4 8 4 . 6 0 5 

L'importation de ce groupe de marchandises a 
perdu 37,000 ki logrammes, ou 22 p. 100. L'exporta­
tion est restée sensiblement la même. 

Vêlements pour hommes. — La confection pour 
hommes semble faire certains progrès. L'importation 
diminue sensiblement; l'exportation augmente assez 
lentement, il est vrai. En somme, la situation de cette 
industrie est assez satisfaisante. Nous n'importons, en 
réalité, que des vêtements imperméables et quelques 
vêtements confectionnés d'origine anglaise ; mais nos 
tailleurs et nos confectionneurs sont absolument 
maîtres du marché français. 

Les progrès accomplis dans ces dernières années 
par l'industrie de la confection pour hommes expli­
quent la diminution de l'importation. Les maisons 

6° Vêtements confectionnés. — L e s industries de la 
confection des vêlements pour hommes et pour 
femmes ont donné lieu à un mouvement commercial 
avec l'étranger qui, d'après le relevé des douanes, 
s'est élevé à 2,600,000 kilogrammes, représentant une 
valeur d'environ 100 millions de francs. 

En voici le détail : 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



VÊTEMENTS POUR HOMMES 333 

anglaises établies à Par i s depuis peu ont mon t ré à 
cette industr ie une voie nouvelle qui peut deveni r 
féconde. Ces maisons ont dû leur succès rapide au 
g e n r e part icul ier de l eurs étoffes, à la forme plus ca­
ractér isée de leurs vê tements . Il est vra i que leurs 
produi t s sont d 'un pr ix plus élevé que ceux des ma i ­
sons de confections françaises et qu' i ls s 'adressent 
p lutôt à la cl ientèle des ta i l leurs qu ' à celle de ces 
m a i s o n s ; mais leur a c t i o n n e s'en est pas moins exer­
cée et s 'exercera de plus en plus sur celles-ci. 

Ce sont les ta i l leurs anglais de Pa r i s qui donnen t la 
direction à la mode , aussi bien pour les étoiles que 
pour la forme des cos tumes , et les confect ionneurs 
sont obligés, sous cette influence, d 'appor ter plus de 
soin au choix des t issus qu' i ls emploient et à i a coupe 
des vê tements . Ils cherchent plus qu 'autrefois à suivre 
les évolut ions de la m o d e ; en un mot , ils sont en t ra î ­
nés dans une voie de progrès qui ne peut être que fa­
vorab le au développement de leur indus t r ie . 

L 'expor ta t ion s'est élevée en 1 8 9 3 à 1 , 6 ( 5 , 0 0 0 ki lo­
g r a m m e s , r ep résen tan t u n e valeur d 'environ 18 mi l ­
l ions de francs. Elle est en augmenta t ion de 6 p. 100 
sur 1 8 9 2 . Si l 'on re t ranche du total de l 'exporta t ion 
les quant i tés relat ives à l 'Algér ie , soit 4 2 6 , 7 3 0 k i lo­
g r a m m e s pour 1 8 9 3 , nous t rouvons que les exporta­
t ions de v ê t e m e n t s p o u r h o m m e s , àdes t ina t ion de tous 
les au t res pays se sont élevées en 1 8 9 3 à 1,188,400) k i ­
l o g r a m m e s . 

Le Brésil et la Républ ique Argent ine res tent p o u r 
ces ar t ic les nos mei l leurs et nos plus fidèles c l ients . 

L ' A l l e m a g n e , l 'Autr iche et la Belgique sont n o s 
concur ren t s les plus redoutab les à l ' é t ranger . L e s 
m ê m e s causes qui favorisent leur expor ta t ion de l in ­
gerie pour h o m m e s , au dé t r iment de la nô t re , agissent 

1 9 . 
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dans le m ê m e sens pour l ' expor ta t ion des vêtements 
confectionnés. 

Vêtements confectionnés pour femmes.— L a confec­
tion des vê tements pour f emmes est une t rès grande 
industr ie qui occupe dans le commerce français une 
place dont on n 'apprécie pas assez l ' impor tance . 

Cela tient peut-ê t re à ce qu ' i l est t rès difficile d'éva­
luer, d 'unefaçon m ê m e approx imat ive , l a va leur de sa 
product ion , de connaî t re les quanti tés de mat ières pre­
mières , c 'est-à-dire de t issus de toute espèce, de den­
tel les , de b rode r i e s , de r u b a n s , de pas semen te r i e s 
qu'elle t ransforme, et de faire le compte des salaires 
qu'elle dis t r ibue à ses nombreuses ouvr iè res . 

Ses envois à l ' é t ranger eux-mêmes échappent plus 
a i sément que tous aut res au relevé de la s ta t i s t ique , 
par la facilité avec la quelle les voyageur s peuvent 
empor ter dans leurs bagages les robes et les man­
teaux qu'ils ont achetés dans les maisons de couture 
et de confection de P a r i s . 

Les s ta t is t iques douanières éva luen t p o u r 1893 
l 'exportation des vê tements de femmes à 65 mill ions 
de francs, dont 5 mil l ions environ de confections de 
soie. Peut-être ne serai t - i l pas excessif de dire que 
l 'exportation réelle des v ê t e m e n t s de femme s'est 
élevée à environ 100 mil l ions de f rancs . E n tout cas, 
le total de son expor ta t ion oscille en t re ces deux 
chiffres de 65 et de 100 mil l ions , et cela donne déjà 
une idée de l ' importance énorme d e l à product ion gé-
rale de cette indus t r ie . A s s u r é m e n t , dans ce tota l , 
quel qu'i l soit, la valeur des t i ssus et des garn i tu res 
tient une grande place; toutefois la par t réservée à la 
façon, c 'est-à-dire au t ravai l soit de la coupe, soit de 
la cou tu re , soit de l ' essayage , est éga lement fort 
g r ande ; peut-ê t re ne serait-il pas exagéré de dire que 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



la va leur de ces produi t s de la confection se compose 
par par ts égales de la valeur des étoffes et de la va­
leur du travail . 

Une indust r ie qui a l imente un commerce d 'expor­
tat ion si considérable doit être par t icul ièrement tou­
chée par t ou t ce qui gêne le commerce in te rna t io­
na l . A l 'abri des droits p ro tec teur s , il se crée dans 
plus ieurs pays é t r ange r s des atel iers de confection 
qui peu a peu s ' emparent des consommat ions locales . 

Assu rémen t , nos grandes maisons de couture r e s ­
teront longtemps , seront même p robab lement tou­
j o u r s , les in i t ia teurs de la mode , les fournisseurs 
at t i t rés de la haute société dans le m o n d e entier , mais 
nous s o m m e s menacés de pe rd re une part ie du très 
gros chiffre d'affaires que représente la c o n s o m m a ­
t ion m o y e n n e . Déjà, pour la confection courante et 
de bas pr ix , nous avons t rouvé depuis assez l ong temps 
des concur ren t s redoutables dans les confect ionneurs 
de Berl in . 

P e u por tés à l ' invent ion, ils sont de t rès habiles 
imi ta t eu r s , et ils savent r ep rodu i re à des prix t rès bas 
nos confections les p lus r i ches . I ls ont la ma in -d 'œu­
vre à bon m a r c h é ; et comme les types qu ' i ls adoptent 
pour modèles sont moins var iés que les nôt res , i ls 
peuvent acheter de plus g randes part ies de m a r c h a n ­
dises et obtenir ainsi des pr ix avan tageux . 

MM. Tain tur ie r et W o r t h , font r emarque r que c'est 
sur les marchés d 'Europe que nous avons pe rdu le 
plus de te r ra in . C'est là, du res te , que l 'action de la 
pol i t ique douanière nouvel le s'est fait plus part iculiè­
rement sentir , et que l'effet do la concurrence de Ber­
lin a été le plus direct . 

L ' impor ta t ion des vê tements de femme ne s'est 
élevée en 1893, q u ' à 34,000 k i l o g r a m m e s . Elle a 
encore d iminué de près de 9,000 k i l o g r a m m e s par 
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rapport à 1892. Elle se compose de vêlements de soie 
légers, de cache-poussière, de petites confections de 
fantaisie, de manteaux, de collets et jaquettes venant 
d'Angleterre, d'Allemagne, de Suisse et de Belgique. 

Le prix moyen a du être sensiblement relevé a 
l'importation eu 1893, parce que les droits perçus 
ont révélé la présence d'un forte proportion de vête­
ments de soie pure et mélangée. De 2a francs en 1892 
le prix a dû être porté à 79 fr. 50. 

A l'exportation, il y a eu moins de variation dans 
les genres et par conséquent dans les prix. Le prix 
moyen des vêtements de soie a été élevé de 339 fr.GO 
à 360 fr 85, et celui des vêtements faits avec d'autres 
t issus, de 102francs à 118 f r 7 5 . Cette augmentation 
s'explique par la très grande ampleur donnée aux 
jupes. Le poids des costumes n'a pas beaucoup varié ; 
les confectionneurs y ont fait entrer, il est vrai, un 
poids plus considérable d'étoffes, mais ils ont em­
ployé des garnitures légères, telles que les dentelles, 
les crêpes et les moussel ines, au lieu de lourdes pas­
sementeries et des garnitures de jais . 

Toutes ces industries diverses qui se rapportent à 
la confection des diverses parties du vêlement sont 
intéressantes au point de vue du travail national 
qu'elles alimentent; elles le sont à titre égal au point 
de vue de la masse des tissus et des produits acces­
soires qu'elles mettent en œuvre. 

Supprimons parla pensée l'exportation des articles 
de lingerie, de broderie, de vêtements confectionnés 
et supputons la perte qui serait subie par nos fabriques 
d'étoffes de lin, de coton, de laine, de soie, de rubans 
de passementeries. En vérité, les industries de la con­
fection sont les gros consommateurs de nos étoffes; 
bien mieux, ce sont elles qui inspirent nos fabricants 
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en créant les couran t s géné raux de la m o d e , en i n ­
ven tan t des formes nouvel les , en faisant c i rculer 
dans l ' indust r ie la var iété et la v ie . Toutes modes tes 
qu'elles semblent être à l 'observateur distrai t , ce sont 
elles qui r é p a n d e n f au dehors le goû t français , les 
habi tudes françaises ; elles a t t i rent chez nous une 
mul t i tude d 'é t rangers qui deviennent pour la F r a n c e , 
à leur re tour dans leur pays, les mei l leurs et les p lus 
actifs agents d'influence. 

On voit quelle impor tance nous devons a t tacher à 
favoriser le déve loppement de ces indust r ies dans 
not re pays . El les ne demanden t qu ' une chose , c'est 
que les marchés du monde ne leur soient pas fermés 
par des bar r iè res à peu près infranchissables . Le voeu 
qu'elles forment , pour être in té ressé , n 'en est pas 
inoins conforme au pa t r io t i sme le plus clairvoyant . 

C O N C L U S I O N 

Beaucoup d ' industr ies ont été g r a v e m e n t a t t e in tes ; 
c'est le cas de l ' industr ie du coton en Angle te r re et 
en Amér ique , de l ' industr ie lainière en F rance et en 
A l l emagne , du commerce et de l ' industr ie de la soie 
par tout . 

E n se plaçant sur le terrain par t icul ier de nos in ­
dustr ies na t iona les , il impor te de faire une dist inction. 
Nos indus t r ies text i les peuvent être divisées en deux 
catégories : les indust r ies pour lesquelles le commerce 
d 'expor ta t ion a une impor tance vitale et celles pour 
lesquel les ce même commerce n 'es t que secondaire . 

Les p remiè re s ont p ro fondément souffert; les se­
condes ont é té , ou très prospères , comme l ' industr ie du 
coton, ou no rma lemen t occupées et suffisamment 
r énumérées do leur t ravai l , comme l ' industr ie du 
l in . 
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L' indus t r ie de la soie, celle de la la ine , la plupar t des 
indust r ies de la confection, ont vu la consommat ion 
de leurs produi ts d iminuer à l ' é t r ange r ; elles ont dû, 
pour soutenir un commerce d 'expor ta t ion rendu dif­
ficile par les c i rconstances, abaisser leurs pr ix , réduire 
par tou t l eurs bénéfices et, en bien des cas, subir des 
per tes sensibles . 

En m ê m e temps , les deux grandes industr ies de la 
soie et de la laine étaient a t te in tes dans leurs sources 
vives par le m o u v e m e n t des cours de leurs matières 
p remières . 

En somme, la partie la plus impor tan te du groupe 
des indust r ies texti les , celle dont la product ion repré­
sente en F rance les deux tiers environ de la p roduc­
tion totale de ce groupe , a profondément souffert pen­
dant l ' année qui nous occupe et ne semble pas être à 
la veille d 'une période mei l leure , qui lui serait pour­
tant si nécessaire. 

L 'expor ta t ion , et une expor ta t ion g rand i s san te , ac­
tive, expansive , est nécessaire à l ' industr ie textile 
française, comme l 'air est néces sa i r eà l av i e . Lssoin de 
nous ménage r l 'accès des marchés é t r angers , où nous 
avons depuis longtemps des re la t ions d'affaires, et 
de nous ouvrir des débouchés nouveaux doit être la 
préoccupation dominante de ceux qui ont le pér i l leux 
bonneur de veiller à la conservat ion et au développe*-
ment de la r ichesse du pays , et qui ont souci d 'assu­
rer à la F rance le r a n g si honorable qu 'e l le occupe, 
et qu'elle a toujours occupé parmi les na t ions manu­
facturières du monde . 

G a s t o n G R A N D G E O R G E e t L é o n T A B O U R I E R . 

FIN 
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T A B L E A L P H A B É T I Q U E 

A 

A b a c a 2 8 2 
A i g u i l l e s a t r i c o t e r 121 
A l e p i n e 232 
A l p a g a 232 
A m a z o n e 303 
A m e u b l e m e n t ( é t o f f e s p o u r ) 

301 

A n a c o s t e 232 
A n a n a s 182 
A p p a r e i l l a g e d u m é t i e r . . 49 
A p p r ê t d e s c r o i s é s 80 
A r m u r e v e l v e n t i n e p o u r v e l o u r s 

d e c o t o n 130 
A r m u r e s f o n d a m e n t a l e s . . 35 
A s t r a k a n 301 

B 

B a n c d ' é t i r a g e 98 
B a r è g e 232 
B a r è g e d e c o t o n 111 
B a t a v i a ( a r m u r e ) 38 
B a t i s t e 153 
B a t t a g e du c o t o n 92 
B a t l a n t p o u r fac i l i t er l e p a s s a g e 

d e la n a v e t t e d a n s la c h a î n e 
54 

BAUK, p r o c é d é d e r o u i s s a g e d u 
c h a n v r e 173 

B é a t r i c e (étoffe m é l a n g é e d e c o ­
t o n ) . . . . 300 

B e e t l e W e l t e r (de M u l h o u s e ) 
85 

B ILUNOS, p r o c é d é d e r o u i s s a g e 
d u c h a u v r e 173 

BLANCHE d e P u t e a u x ( m a c h i n e h 
g r i l l e r d e ) 62 

B o b i n a g e , 24 ; — b o b i n o i r . 24 
B o n n e t e r i e , 119 319 
B o n n e t e r i e d e c o t o n ( c o m m e r c e 

d e l à ) 126 
B r e t e l l e é l a s t i q u e 257 
B r o d e r i e s , 32», 328 ; — i m p o r t a ­

t i o n e t e x p o r t a t i o n . . . 329 
B r o y a g e , t e i l l a g e d u c h a n v r e 

175 
Bura i l 232 
B u r a t 231 

C 
C a l a n d r e 72 
C a m e l o t 233 
C a n e v a s 112 

C a n n a b i s s a t i v a 169 
C a r d a g e d u c o t o u 94 
C a r d a g e d e la l a i n e . . . . 207 
C a r d a g e à é t o u p e d u l i n . 150 
CARDON ( p e i g n e u s e ) . . . . 149 
C h a n v r e ( i n d u s t r i e d u ) , 17 ; — 

g é n é r a l i t é s , 1 6 2 ; — r é c o l t e , 
1 7 1 ; — r o u i s s a g e , 1 7 2 ; — 
b r o y a g e , t e i l l a g e . . . . 175 

C h e v i o t t (drap) . 302 
C o m p t e u r a u t o m a t i q u e p o u r 

d r a p s , n o u v e a u t é s , é t o f f e s l é ­
g è r e s 66 

C o n d i t i o n n e m e n t d e s t e x t i l e s , 
86 

C o r s e t s t i s s é s 159 
Coton ( i n d u s t r i e du) 11 ; — 87 ; 

— s t a t i s t i q u e c u l t u r a l e e t c o m ­
m e r c i a l e , 8 9 ; — ( e x a m e n 
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m i c r o s c o p i q u e d e s l i b r e s de ) 
90 ; — ( é g r e n a g e du) 90 ; — (fila­
t u r e du) 92 ; — ( t i s s u s de) 106 
— ( p u i s s a n c e d e p r o d u c t i o n de 
l ' i n d u s t r i e du) 262 ; — filature, 
964 ; — t i s s a g e , 2 6 9 : — 1» t i s s u s 
u n i s e t c r o i s é s é c r u s , b l a n c h i s 
e t t e i n t s 2 7 1 ; — 2 · t i s s u s d e 
c o t o n i m p r i m é » , 271 ; — t i s s u s 
d e c o t o n d i v e r s , 272 ; — v e ­
l o u r s d e c o t o n , 2 7 3 ; — t o i l e s 
c i r é e s , 2 7 3 ; — t i s s u s l é g e r s , 
t i s s u s d e c o t o n m é l a n g é s , 273 ; 
— p r o g r è s d e l ' i n d u s t r i e c o -
t o n n i è r e e n F r a n c e 2 7 4 ; — 
e n A m é r i q u e , 275 ; — f a b r i ­
c a n t s f r a n ç a i s 278 

C o t o n n a d e 106 
C o u t i l , 127 154 
C r ê p e d ' E s p a g n e 235 
C r e t o n n e d e l i n 154 
Crin ( t i s s u s de) 253 
C r o i s é (UBSU d e ) 127 

D 

D a m a s s é 155 
D é l e u t r a g e d e l a l a i n e à p e i g n e 

209 
D é g r a i s s a g e , s é c h a g e , l i s s a g e d e s 

r u b a n s 213 
DF.UASSE, s ë c h e u s e a u t o m a t i q u e 

p o u r l a l a i n e 203 
D e n t e l l e s à la m a i n , 161 ; — m é ­

c a n i q u e s 163 
D e n t e l l e s ( s u p é r i o r i t é d e la 

F r a n c e d a n s l e s d e n t e l l e s à la 
m a i n ) , 324 325 

D é s u i n t a g e de la l a i n e . . 194 
D r a p ( f a b r i q u e s de ) . . . 8 
D r a p e r i e , s t a t i s t i q u e 215 ; — a p ­

p r ê t s n é c e s s a i r e s p o u r l e s 
d r a p s d e t r o u p e , 217 ; — f o u ­
l a g e e t d é g r a i s s a g e , 2 1 9 ; — 
a p p a r e i l s u s i t é s d a n s la fabri­
c a t i o n d e s d r a p s , 226 ; — r e n -
t r a y a g e , 235 ; — m a r q u a g e , 
2 3 5 ; — g a u f r a g e d u v e l o u r s , 

241 ; — r a s a g e 2 1 2 ; — i m p o r ­
t a n c e d e s a p r o d u c t i o n e n 

F r a n c e 302 
D r e g é a g e du l in 138 

E 

E c h a r d o n n e u s e s , 204 . . . 205 
E g r e n a g e d u c o t o n 90 
E n c o l l e u s e 30 
E t a m i n e 271 
E t i r a g e e t d o u b l a g e s a n s l o r -

s i o u , 98 ; — c o m b i n é s a v e c la 
t o r s i o n 100 

F 

F a b r i c a n t s f r a n ç a i s e t é t r a n g e r s , 
à l ' E x p o s i t i o n d e C h i c a g o 284, 

288 , 308 

F i l à d e n t e l l e 162 
Fil p o u r t r a m e 31 
F i l s à c o u d r e 283 
F i l a g e , 1 0 3 ; — d u l i n , 1 5 1 ; — d e 

la l a i n e £08 
F i l a t u r e d e c o t o n , 9 2 ; — d e la 

l a i n e 193 
FONTAINE ( t i s s a g e d e s c o r s e t s ) 

160 
F o u l a g e e t d é g r a i s s a g e . . 219 
F o u l o n n a g e o u f o u l a g e . . 67 
F u t a i n e 127 

G 

G a u f r a g e d u v e l o u r s . . . . 241 
G r a i s s a g e o u e n s i m a g e d e la 

l a i n e 206 
G B E I S , m a c h i n e à d é c o r t i q u e r l a 

r a m i e 181 
G r i l l a g e d e s t i s s u s 60 
G r i s a i l l e 270 
GBOSSELIN ( d e S e d a n ) , c o m p t e u r 

a u t o m a t i q u e p o u r d r a p s , n o u ­
v e a u t é s e t é to f f e s l é g è r e s , 6 7 ; 
m a c h i n e à l a i n e s 69 

G u i p u r e , 116 324 

H 

HEILMANN ( p e i g u e u a e ) . . . . 97 
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H o u b l o n ( u t i l i s a t i o n d e s t i g e s 
e a r m e n t e u s e a d e c o m m e t e x ­
t i l e 184 

H U R E T - L A O A C H B , m a c h i n e à d é c o r ­
t i q u e r la r a m i e 180 

I 

I n d u s t r i e c o t o n n i è r e a u x É t a t s -
U n i s , 2 7 6 . — I n d u s t r i e l a i n i è r e 
a u x E t a t a - U n i s , 306 . — Diffé­
r e n c e e n t r e l e » « a l a i r e s d e s 
o u v r i e r s a u x E t a t s - U n i s e t e n 
E u r o p e 313 

J 

J a c o n a s 109 
JACQUARD ( m é c a n i q u e ) . . . 56 

J u t e ( i n d u s t r i e du) 1 8 ; — I m p o r ­
t a t i o n e t e x p o r t a t i o n 21 ; — 
r é c o l t e , 1 6 4 ; — filature, 165 ; 

— e n c a r d é , 1 6 6 ; — c o m m e r c e 
e t i n d u s t r i e 281 

L 

L a i n e ( i n d u s t r i e d e la ) , 187; — 
p r o d u c t i o n , 1 8 8 ; — c o n s o m ­
m a t i o n , 1 8 9 ; — p r o p r i é t é s i n ­
d u s t r i e l l e s , 191 ; — l a v a g e 1 9 2 , 
1 9 4 ; — t o n t e , t r i a g e , 1 9 2 ; — 
t r a v a i l de la l a i n e à c a r d e s , 193 ; 

— d é s u i n t a g e , 194 ; — é p a i l -
l a g e , 1 9 6 ; — ë c h a r d o n n a g e , 
204 ; — l o u v e t a g e , 2 0 6 ; — g r a i s ­
s a g e o u e n a i m a g e , 2 0 6 ; c a r ­
d a l e , 2 0 7 ; — filage, 2 0 8 ; — t r a ­
v a i l d e l a l a i n e à p e i g n e , 2 0 9 ; — 
d é f e u t r a g e , 209 ; — p e i g n a g e , 
2 1 0 ; — d é g r a i s s a g e , s é c h a g e , 
l i s s a g e d e 3 r u b a n 3 2 1 2 ; — 
p r o d u c t i o n e x c e s s i v e d e l ' i n ­
d u s t r i e l a i n i è r e , 391 ; — s i t u a ­
t i o n d u p e i g n a g e , 29û ; — t i s s u s 
d e p u r e l a i u e 2 9 7 ; — p r o d u i t s 
d e l ' i n d u s t r i e l a i n i è r e r é u n i s 
à C h i c a g o 303 

LÉonr e t COBLENTZ, p r o c é d é d e 
r o u i s s a g e d u c h a n v r e . . 174 

L i n ( i n d u s t r i e d u ) 17; e x a m e n 
d e s f i b r e s d e l i n a u m i c r o s c o p e , 
133 ; — fibres i n t r o d u i t e s f r a u -
d u l e u s e m e n t d a n s la f a b r i c a ­
t i o n d e s t i s s u s d e l in, 1 3 4 ; — 
( r é c o l t e du) 1 3 7 ; — d r é g e a g e 
o u b a t t a g e , 1 3 8 ; — r o u i s s a g e , 
1 3 8 ; — b r o y a g e et t e i l l a g e , 
144 ; — p e i g n a g e , 148 ; — filage, 
1 5 1 ; — t i s s u s d e l in 1 5 3 ; — 
c o n s o m m a t i o n e n F r a n c e , 
280 ; — m o u v e m e n t d e l ' i m p o r -
t a t i o n d e s t i s s u 3 de l i n , 280 . 
— Le» t i s s u s e n A m é r i q u e e t 

e n F r a n c e 283 
L i n g e r i e , e x p o r t a t i o n . . . 331 
L i n o s 271 
L i s a g e d e s d e s s i n s , 43 ; — m é ­

c a n i q u e 44 

L o u v e t a g e d e la l a i n e . . 206 

H 

M a c h i n e à g r i l l e r , s y s t è m e B l a n ­
c h e 61 ; — à l a i n e r ( G r o s s e -
l i n ) , 6 8 ; — à g a u f r e r , 7 6 ; — 
à g l a c e r , 7 8 ; • — à d ê r o m p r e . 

8 1 ; — à b e e t l e r 83 

M A C I N T O S H , p r o c é d é p o u r i m p e r ­
m é a b i l i s e r l e s v ê t e m e n t s . 

255 
M A R T I N ( é c h a r d o n n e u s e ) . 206 

M a t e l a s ( to i l e à) 154 
M é c a n i q u e J a c q u a r d . . . 56 
M é r i n o s d e c o t o n 127 
M é r i n o s 233 
M E B T E N S ( t e i l l e u s e ) 147 

M é t i e r à t i s s e r , 5 0 ; — c o n t i n u 
à a i l e t t e , 1 0 3 ; — i n t e r m i t t e n t 
o u se l f a c t i n g , 1 0 5 ; — m é t i e r 
à b a s o r d i n a i r e , 1 2 0 ; — c i r ­
c u l a i r e p o u r t r i c o t s , 121 ; — 
r e c t i l i g n e a u t o m a t i q u e à d i ­
v i s i o n s m u l t i p l e s , 123 ; — à 

t i s s e r l e c r i n 2 3 4 
M I C U O T I E , m a c h i n e à d é c o r t i ­

q u e r la r a m i e 181 
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M o q u e t t e ( v e l o u r s ) , 2 3 7 ; — a n ­
g l a i s e 249 

M o r e e n 232 
M o u s s e l i n e 111 
M o z a m b i q u e (drap) . . . . 234 

N 

N a n k i n s 4 07 
N a v e t t e 52 
N i p i s d e pina. 183 
N o u v e a u t é ( f a b r i c a t i o n d e s é to f ­

f e s d e ) , e n F r a u . c e , 3(11; 3 0 3 ; 
— n o u v e a u t é s d e s a i s o n ;308 : 
— v e n t e a u x E t a t s - U n i s . 31g 

0 
O m b r e l l e s (é tof fes p o u r ) . 
O r l é a n s 
O r g a n d i s 

301 
300 
111 

P 

P a c h a (étoffe m é l a n g é e d e c o ­
t o n ) 300 

P a r a g e , p a r e u s e 28 
P a r a p l u i e s [ é to f f e s p o u r ) . 301 
P A R F A I T , D U B O I S , MERKLLB ( é c h a r -

d o n n e u s e ) 206 
P a s s e m e n t e r i e , 2 5 0 ; — i m p o r ­

t a t i o n s et e x p o r t a t i o n s . 322 
P A S T O R ( é c h a r d o n n e u s e ) . . 204 

P e i g u a g e d u c o t o u , 96 ; — d e la 
l a i n e à p e i g n e , 210 ; .— d u l in 

149 
P e i g n e 56 
P e l u c h e s , 237 243 
P e r c a l e 109 

R 

R a m i e , 176; — r é c o l t e , d ê c o r -
t i c a t i o n 1 7 8 ; — t r a i t e m e n t à 
l 'é tat nec, 180 ; — t r a i t e m e n t à 
l 'état v e r t , 180 ; — t r a i t e m e n t 
â la v a p e u r 181 

R e m c t t a g e s u i v i d i t â la c o u r s e , 
32; — à r e t o u r , 34 ; — i u l e r -
r o m p u o u à la s a u t e u s e , 34; 
— s u r p l u s i e u r s r e m i s e s et f i ­
g u r é 34 

R e p s 27o 
R o b e s (é tof fes e n c h a î n e de c o t o n 

t r a m é e s e n l a i n e p e i g n é e o u 
c a r d é e p o u r ) 300 

R O L L A N D , m a c h i n e à d é c o r t i q u e r 
la r a m i e 180 

R o t t a f r o t t e u r 102 
R o u i s s a g e d u U n , 138 ; — d u 

c h a n v r e 172 

S 

S a t i n ( a r m u r e ) 40 
S a t i n d e c h i n e 300 
S é c h e u s e ( m a c h i n e ) p o u r la l a i n e 

202 
S e r g é ( a r m u r e ) . 39 
S h e l l b r e a k e r ( m a c h i n e p o u r o b ­

t e n i r le j u t e e n cardé) . 166 
S h i r t i n g o u c r e t o n n e . . . 109 
S i l é s i e n u e ( t i s s u d e c h a î n e s o i e 

e t d e t r a n e l a i n e ) . . . . 301 
Si sa l 282 
SITGER, d u M a n s ( b r o y e u s e e t 

t e i l l e u s e ) 147 
S o f t e u e r ( m a c h i n e ) . . . . 166 
S y u a m a y d e p i n a 183 

T 

Taf fe tas ( a r m u r e ) 37 

T a p i s 245 
T a p i s s e r i e 244 
T e a z e r ( m a c h i n e ) p o u r o b t e n i r 

le j u t e n c a r d é 166 
T e i l l a g e d u l i n , 144, 146; — d u 

c h a n v r e 174 
T e m p l e ( a c c e s s o i r e d u m é t i e r à 

t i s s e r ) 52 
T i s s a g e de l a i n a g e à f a ç o n . 297 
T i s s a g e ( t e c h n o l o g i e du) 21 
T i s s u s c r o i s é s d e c o t o u , 127; — 
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f a ç o n n é s , 127 ; — t i s s u s d e 
l a i u e , 215 ; — de l a i n e m é l a n g é e 
de c o t o n et m é l a n g é e d e s o i e , 
an0 ; — d e cr in , 253 ; — i m p e r ­
m é a b l e s , 2 5 5 ; — é l a s t i q u e s , 
257 ; — n e t t o y a g e d e s ) . 258 

T o i l e d e l i n , 153 ; — à t a m i s , 154 ; 
— à m a t e l a s , 1 5 4 ; — à v o i l e , 
154 ; — d a m a s s é , 155 ; — c i r é e , 
1 5 6 : — à p e i n d r e , 1 5 7 ; — d e 

S a x e 235 
T o n d a g e . t o n d e u s e d e s t i s s u s d e 

l a i n e 65 
T r e m p a g e d e la l a i n e . A g e n t s 

c h i m i q u e s à e m p l o y e r p o u r le 
t r e m p a g e 198 

T r i c o t s ( m é t i e r s p o u r j , 121 123 
T u l l e et g a z e 112 
T u l l e e t d e n t e l l e s , 324 ; — fabri ­

c a t i o n à la m a i n , 325 ; — f a ­
b r i c a t i o n m é c a n i q u e , 3 2 6 ; — 

i m p o r t a t i o n e t e x p o r t a t i o n . 

327 

U 

TJtrecht ( v e l o u r s d') 236 

V 

V e l o u r s , 128 236 
V ê t e m e n t ; — e x p o r t a t i o n e t i m ­

p o r t a t i o n , 3 1 9 ; — v ê t e m e n t s 

c o n f e c t i o n n é s 332 
V o i l e s ( t o i l e s à) 154 

W 

W A L L A C E , m a c h i n e ; I d é c o r t i q u e r 
la r a m i e 181 

W e l t e r (de M u l h o u s e ) , m a c h i n e â 
g a u f r e r , 7 7 ; — ( B e e t l e de) 85 

FIN DE LA TABLE ALPHABÉTIQUE D E S MATIKH.ES 

T A B L E D E S MATIÈRES. 
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TABLE DES MATIÈRES 

Paiçes 
A V A N T - P R O P O S V 

C O N S I D É R A T I O N S U É N É R A L E S VII 

Industrie de Ja laine, 8 . — Industrie du coton, 11. — In­
dustrie du lin, du chanvre et du jute, 17. — Technologie du 
tissage, 21. 

CHAPITRE PREMIER. — Opérat ions pré l iminaires . 24 

Uobinage, ourdissage, 24. — Pliage et montage de la chaîne, 
29. — Parage, 29. — Préparation des fils pour t r a n i B , 31. — 
Remettage, 32. — Armure ou montage du métier, 35. 

Opérations préliminaires pour étoffes façonnées, 40. — Compo­
sition des dessins, 40. — Mise en carte, 42. — Lisage des 
dessins, 43. — Empontage, 47. — Appareillage du métier, 50. 

Métier à tisser, 50. — Métier à bras , 50. — Mécanique Jac­
quard, 56. — Grillage des tissus, 61. — Tondage, 65 . — Bou­
tonnage ou Foulage, 68. — Machine à lainer, 68, — Calandres, 
72. — Machine à gaufrer, 77. — Machine à glacer, 79. — Ma­
chine à dérompre, 82. — Machines à beetler, 83. — Conditionne­
ment, 86 . 

CHAPITRE II. — L e c o t o n 87 

Statistique culturale et commerciale, 89. — Examen micros­
copique des fibres de coton, 90. — Egrénage, 90. 

Art. I. — F I L A T U R E nu C O T O N 92 

1° Préparation : a) bat tage, 92; b) cardage, 94 ; c) peignage, 96; 
d) étirage, 98 ; e) étirage et doublage combinés avec la torsion, 
100. 

2· Filage proprement dit, 103. Métier continu à ailette, 103. 
— Métier intermittent ou selfacting, 105. 
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Art. II. — Tissus DE COTON 106 
§ I. — Tissus DE COTON, 106. 

1" Cotonnade, 106; 2- nankin, 107; 3° shirting, 109 ; 4° ja-
conas, 109; 5° percale, 109; 6° tissus faits avec du fil entière-
rement ou en partie teint, 111 ; 7° tissus lâches (mousseline, 
organdis, canevas mousseline), 111 ; 8° tulle et gaze, 112; gui­
pure, 116; bonneterie, 119; tricots faits à la main, 124. 

§ IL — Tissus CROISÉS, 126. 

1° Croisé, 127 ; 2° mérinos de coton, 127; 3° coutil ; 4" bast, 
127; 5° satin, 127 ; 6- futaine, 127. 

§ III. — Tissus FAÇONNÉS, 127. 
VELOURS, 128. 

CHAPITRE III. — L e l i n 132 

Statistique culturale et commerciale, 132. — Examen des 
fibres de lin au microscope, 133. — Recherche des autres 
fibres introduites frauduleusement dans la fabrication des tissus 
de lin, :34. — Récolte du lin, 137. — Drégeage ou battage, 
138. 

Art. I". — PRÉPARATION ET FILAGE DU LIN — 1° Préparation ! 

Rouissage, 138. — Broyage et treillage du lin, 144. — Peignage, 
148. — 2» Filage, 151. 

Art. II. — Tissus D E L I N : 153 
Toile de lin, 153. — 1° Batiste, 153; 2° cretonnes, 154; 

3 ' toiles à tamis, 154; 4· toiles à matelas, 154; 5° toiles à 
voiles, 154; 6° damassé, 155; 7° toiles cirées, 156; 8" toiles à 
peindre, 157. — Corset! tissés, 159. — Dentelles à la main et den­
telles mécaniques 161. 

CHAPITRE IV. —Le jute, le chanvre, la ramie, l'ana­
n a s 166 

Art. I. — JUTE 164 

Récolte, 164. — Filature, 165. — Jute en peigné, 165. — 
Jute en cardé, 166. — Statistique commerciale, 168. 

Art. II. — CHANVRE 168 

Récotte, 1 7 1 . — Rouissage, 172. — Broyage, teillage, 175. - -
Assouplissage avant coupage, 176. 

Art. III. — R A M I E 147 

Récolte, decortication, 178. 
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Art. IV. — A N A N A S 1 8 2 

CHAPITRE V. — L a l a i n e 187 
Production. 188. — Consommation, 189. — Propriétés in­

dustrielles, 191. — Transformation de la laine en marchandise, 
(lavage, tonte et triage), 192. 
Art. I. — F I L A T U R E D E L A L A I N E ( 9 3 

I . — T R A V A I L D E LA L A W E A C A R D E S 1 9 3 

1° Lavage 193 ; 2· desuintage, 194; 3· épaillage, 196; 
4° louvelage, 206 ; 5" graissage ou ensimage, 206 ; cardage, 207. 

If. — T R A V A I L D Ï LA LAI.NE A P E I G N E . 

Désuintage, échardonnage, défeutrage, 209 ; peignage, 210. 
dégraissage, séchage et lissage des rubans , 212. 

Art. 11. — T I S S U S D E L A I N E 215 

D R A P E M E 2 1 5 

Marquage, énopage, épineetage, 216. — Apprêts nécessaires 
pour les draps de troupe, 217. — Foulage et dégraissage, 
219. — Tableau des appareils usités dans la fabrication des 
draps, 226, — Reps, grisaille, 231. — Linos, 232. — Ëtamine, 
232. — Burail, 233. — Moréen, 233. — Alpaga, 233. — Ba­
rege, 233. — Anacoste, 233. — Alépine, 233. — Camelot, 
234. — Mérinos; 234. — Mozambique, 235. — Crêpe d'Espa­
gne, 235. — Toile de Saxe, 236. — Hentrayage, 236. — Mar­
quage, 237. — Velours, 237. — Peluche, 24~4. 

Tapisseries, 245. — Tapis, 246. —Moquettes anglaises, 250. 
Passementerie, 251. — T i s s u s en crin, 253. — l'issus imper­

méables, 255. — Tissus élastiques, 257. 
Nettoyage des t issus, 258. 

CHAPITRE VI. — L ' industr ie t ex t i l e en F r a n c e et à 
l ' é t r a n g e r , état actuel 262 
I. Coton, 262; filature 261; lissage, 269. — I I . Lin,chanvre, 

jute, 280. — Filature, 280; commerce et industrie, 281 ; fils de 
lin, 283; tissus de lin, 285; fils à coudre, 288. — III. Laine, 
291 ; peignage et filature, 293; tissage, 294· — IV. Vêtement, 
319; bonneterie, 320; passernj»tCTrc7-322; tulles et dentelles, 
324 ; broderie, 328;)ingecief381 ^yêtemem>sfjnfectionnés, 332. 

FIN DE L'A TABLE DES MATIÈRES 
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T a ç n ï p w point de vue scientifique et industriel, par 
J_«cl b U l C j LÉO VIGNON, sous-directeur de l'Kcole de chi­

mie industrielle, 1890, in-18 de 360 pages, avec 81 fig., 
cart 4 i'r. 

Le ver à soie; l'œuf; le ver; la chrysalide; le papillon; la séri-
cicullure et les maladies du ver à soie ; la soie ; le triage et le dévi­
dage des cocons; étude physique et chimique de la soie grège ; le 
monlinage ; les déchets de soie etl'industrie delà schappe; les soie­
ries: essais, conditionnement et titraare ; la teinture; le tissage; 
ti nissage de* tissus ; impression ; apprêts ; classification des soieries ; 
l'art dans l'industrie des soieries; documents statistiques sur la 
production ries soies et soieries. 

Les matières colorantes et la chimie 
r l p 1 o t p ï n t n r p P a r L - T A S S * R T , ingénieur, 
Lie ld l e i U L U i e , 1839, 1 vol. in-18, de29ïipages, 
avec 26 fig. cart 4 fr. 

Matières textiles : fibres d'origine végétale, coton, lin, chanvre, 
jute, ramie ; fibres d'origine animale, laine et soie: matières colo-
rautes minérales, végétales et animales; matières tannantes; ma­
tières colorantes artificielles ; dérivés du triphényl-méthane, pha-
léïnes: malières colorantes nitrées et azoiques, indo-phénols, 
safraniues, alizarines, etc. ; analyse des matières colorantes ; mordants 
d'alumine, de fer, de chrome, d'ètaiu, etc.; matières employées 
pour l'apprêt des tissus; des eaux employées en teinturerie et de 
leur épuration. 

L'industrie de la teinture, fê^i v o f i ^ X 
de 305 pages, avec 55 fig., cart. 4 fr. 

Le blanchiment du coton, de la laine et de la soie ; le mordançige ; 
la teiuture à l'aide des matières colorantes artificielles (matières 
colorantes dérivées du triphéuilméthane, phtaléïnes; matières colo­
rantes artificielles, safranine, alizarine, etc.) de l'échantillonnage; 
manipulation et matériel de la teinture d e 3 fibres textiles, des fils 
et des tissus; rinçage, essorage, séchage, apprêts, eylindrage, ca-
Iendrage, glaçnge, etc. 

Le poil des animaux et les fourrures, 
par LACROIX-DANLIARD, histoire naturelle, chasse des 
animaux à fourrures, industrie des pelleteries et fourrures, 
préparation, mise en œuvre, conservation, poils et ' iaines, 
industrie de la chapellerie et de la brosserie, etc., 1892, 
1 vol. in-18, de 419 pages, avec 79 fig., cart 4 fr. 

U m n r V i i n P -1 v c m p n r par A. Wll 'Z, ingénieur 
m d L l l l l l C cl V a p C U l , d e s a r t s c t manufac­

tures, 1891,1 vol. in-18, de 324 pages, avec 80 fig, cart. 4 fr. 
Théorie générique et expérimentale de la machine à vapeur. 

Détermination de la puissance des machines. Classification des ma­
chines à vapeur. Distribution par tiroir à déclic. Organes de la ma­
chine à vapeur. Types de machines, machines à grandes vitesses, 
horizontales et verticales. Machines locomobiles demi-fixes et servo­
moteurs, machines compactes, machines rotatives et turbo-moteurs. 
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L a p l u m e d e s o i s e a u x , ft^rf h2f5™ArS: 
turelle, chasse et élevage des oiseaux dont la plume est 
utilisée dan» l'industrie du plumassier, préparation et mise 
en œuvre de la plume, usages guerr iers , parure et habille­
ment, usages domestiques, conservation, pays de prove­
nance, 1891, 1 vol. in-18, de 319 pages avec 94 fig., 
cart 4 Ir. 

P n i i l p u r c P t v p r n i î par G. HALPHEN, chimiste-
V j U U I C U I o C L V C l l l l b , e X p e r t au Laboratoire du 

Ministère du commerce. 1 vol. in-18 Jésus d e 400 pages, 
avec 50 flg., cart 5 fr. 

S i d e s p r o g r è s c o n s i d é r a b l e s o n t é t é a c c o m p l i s d a n s la p r é p a r a ­
t i o n d e s c o u l e u r s a u p o i n t d e v u e d e l e u r é c l a t , o n n e p e u t e n 
d i r e a u t a n t , l o r s q u ' o n e x a m i n e c e s p r o d u i t s , s o u s le r a p p o r t d e l e u r 
s o l i d i t é , c ' e s t - à - d i r e d e l e u r fixité, d e l e u r r é s i s t a n c e a u x d i v e r s 
a g e n t s p h y s i q u e s e t c h i m i q u e s a u x q u e l s i l s s o n t f a t a l e m e n t s o u m i s , 
q u e l q u e s o i n q u ' o n a p p o r t e à l a c o n s e r v a t i o n d e s o b j e t s s u r l e s ­
q u e l s i l s s o n t a p p l i q u é s . C 'est p o u r i n d i q u e r l e s p r o c é d é s q u i d o i ­
v e n t ê t r e e m p l o y é s p o u r o b t e n i r d e s p r o d u i t s i r r é p r o c h a b l e s d e 
tout p o i n t q u e c e l i v r e a é t é écr i t . 11 r e n d r a s e r v i c e a u f a b r i c a n t e t 
à l ' ar t i s t e . 

Pnirç Pt P P 3 1 1 X Par H. VOINESSON DE LAVELINES 
v _ j L l l i o C L JL C e t L I A , chimiste au Laboratoire municipal. 

Préface par C. POULAIN, membre de la Chambre de com­
merce d e Paris . 1894, 1 vol. in-18 Jésus de 451 pages, avec 
88 fig., cart 5 fr. 

M. V o i n e s s o n d e L a v e l i n e s p a s s e d ' a b o r d e n r e v u e l e s p e a u x e m -
• p l o y é e s d a n s l ' i n d u s t r i e d e s c u i r s e t p e a u x , p u i s l e s p r o d u i t » c h i ­

m i q u e s u s i t é s e n h o u g r o i r i e e t m é g i s s e r i e , l e s v é g é t a u x t a n n a n t s 
e t l e s m a t i è r e s t i n c t o r i a l e s p o u r l e s p e a u x e t la m a r o q u i n e r i e . V i e n t 
e n s u i t e la p r é p a r a t i o n d e s p e a u x b r u t e s p o u r c u i r s f o r t s , l e t a n n a g e 
d e s c u i r s forts e t la f a b r i c a t i o n d o s c u i r s m o u s ; t o u s l e s p r o c é d é s 
d e t a n n a g e , d e p u i s l ' a n c i e n t a n n a g e a v e c d u t a n , j u s q u ' a u x p r o c é ­
d é s l e s p l u s m o d e r n e s p a r l 'éLectric i té , s o n t p a s s é s e n r e v u e . L e s 
c h a p i t r e s s u i v a n t s s o n t c o n s a c r é s à l ' i n d u s t r i e d u c o r r o y e u r , q u i 
d o n n e a u x p e a u x l e s q u a l i t é s s p é c i a l e s n é c e s s a i r e s s u i v a n t l e s i n ­
d u s t r i e s q u i l e s e m p l o i e n t : c o r a o n j i e r s , b o u r r e l i e r s , s e l l i e r s , c a r -
r o s i e r s , r e l i e u r s , e t c . L'art d e v e r n i r l e s c u i r s q u i a l'ait d e s i g r a n d s 
p r o g r è s , e s t d é c r i t c o m p l è t e m e n t . 

V i e n n e n t e n s u i t e la b o n g r o i r i e , p u i s la m é g i s s e r i e o u l'art d 'ap­
p r ê t e r l e s p e a u x e n b l a n c , l a c h a m o i s e r i e et l a b u f f i e t e r i e . L ' o u ­
v r a g e s e t e r m i n e p a r l ' é t u d e d e l a m a r o q u i n e r i e , d e l ' i m p r e s s i o n 
e t d e la t e i n t u r e s u r c u i r , d e la p a r c h e m i n e r i e e t d e la g a n t e r i e . 

P r é c i s d e C h i m i e i n d u s t r i e l l e 
par P. GUICHARD, professeur à la Société industrielle d 'A­
miens. 1894, 1 vol. in-18 Jésus d e VZi pages, avec 68 fig., 
cart « 5 fr. 

L ' e a u d a n s l ' i n d u s t r i e , ^\G^.T& 
Jésus de 400 pages, avec 80 fig., cart 5 fr. 
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Juin 1893. 

B u l l e t i n m e n s u e l d e s n o u v e l l e s p u b l i c a t i o n s de l a 

LIBRAIRIE J . - B . BAILLIÈREET FILS 
Rue HautefeuillB, 19, près le boulevard Saint-Gerrrain, à Paris 

CHIMIE — P H Y S I Q U E — É L E C T R I C I T É 
T E C H N O L O G I E — I N D U S T R I E 

C H I M I E 

A N D O I I A R I Ï . N o u v e a u x é l é m e n t s d e p h a r m a c i e , p a r A N D O U A R D , 
p r o f e s s e u r d e c h i m i e à l ' é c o l e d e m é d e c i n e d e N a n t e s . 4 · édition. 
1892 , 1 v o l . g r . i n - 8 , d e 9 5 0 p . , a v e c iOO flg c a r t 2(1 f r . 

A n n u a i r e d e c h i m i e , c o m p r e n a n t l e s a p p l i c a t i o n s d e c e t t e s c i e n c e 
à l a ¡1 é d e c i n e e t à l a p h a r m a c i e , p a r M M E . M i t L O N e t J . H E I S E T . 
1 8 4 5 - 1 8 5 1 , 7 v o l . i n - 8 d e c h a c u n 7 0 0 à 800 p a g e s (pt fr . 5 0 ) . 7 f r . 

• t l l t l t i l , (Kt,.). I , e s u r r f d u s a n n , s o n d o s a g e , s e s v a r i a t i o n s , 
s a d e s t r u c t i o n , 1889 , g r . i n - 8 , 9 3 p . , a v e c 1 p l 2 f r . 50 

I l l S T l ' i E . L e s v i n » s o p h i s t i q u é * . P r o c é d é s s i m p l e s p o u r r e c o n ­
n a î t r e l e s s o p h i s t i c a t i o n s u s u e l l e s , 1889 , 1 v o l . i n - l l i d e 160 p . 2 fr . 

I t E j t L F l . D e l ' u r i n e , d e s d é p ô t s u r i n n i f e s e t d e s c a l c u l s , 
c o m p o s i t i o n c h i m i q u e , c a r a c t è r e s p h y s i o l o g i q u e s e t p a t h o l o g i ­
q u e s . T r a d u i t e t a n n o t é p a r A . O L L I V Î E R e t G. B E R G E R O N . 1 8 0 5 , 
1 v o l . i n - 1 8 J é s u s d e x x x - 5 4 0 p . , a v e c 136 fig 7 f r . 

• { • ' A ( V I S A G E . l r . < m i i d i - r c » i | r a « w » , c a r a c t è r e s , f a l s i f i c a t i o n s 
e t e s s a i d e s h u i l e s , b e u r r e s , g r a i s s e s , s u i f s e t c i r e s . 1891 , 1 v o l ; 
i n - 1 6 , - le 3 2 4 p a g e s , a v e c 90 f i g u r e s , c a r t . (Bibliothèque- des con­
naissances utiles) 4 f r . 

Matières grasses rn général, huiles animales, huiles v é g é t a l e s diverses, huile d'o-
h v e s . beurres, g'aisse* et suifa d'origine animale, beurres v é g é t a u x , c i r e s a n i ­
males végétales et minérales. 

B E C U A M P ( J . ) . N o u v e l l e s r e c h e r c h e s s u r l e s a l h u m i n e s n o r ­
m a l e s e t p a t h o l o g i q u e s . 1887 , 1 v o l i n - 8 d e x l i t - 2 5 8 p . . . . 6 f r . 

I C I I t l l IC H n c t é r i o l o g i e d e l a g r i p p e , 1892 . i n - " , 104 p . 2 fr 5 0 
B I ' ] K \ A B D ( C l a u d e ) . L e ç u n s s u r l e s a n t - s t h é s i i q u t - s e t s u r l ' a s ­

p h y x i e . 1875. 1 v o l . i n - 8 , a v e c f i g u r e s 7 f r . 
— L e ç o n s s u r l e s e f f e t s d e s s u b s t a n c e s t o x i q u e s e t m é d i c a ­

m e n t e u s e s . 188!!, 1 v o l . i n - 8 , a v e c 3 2 f i g u r e s 7 f r . 
R I É T K 1 X . L e t h é , f a l s i f i c a t i o n s e t r i c h e s s e e n c a f é i n e d e s d i f f é -

' r e n t e s e s p è c e s , p a r B I É T R I X , p h a r m a c i e n d e 1 " c l a s s e . 1 8 9 2 , 1 
5 v o l . i n - 1 6 , rie 160 p . , a v e c f l g 2 f r . 
I t tH <»l l l . l 0 \ ~ l . i n O i : * I V F o r m u l a i r e d e s a l c a l o ï d e s e t d e s 

u l u e n s i d e s . 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 1 8 , d e 3 0 0 p , c a r t 3 fr . 
BO!Mî%ET ( V . 1 . P r é c i s d ' n n i t l y n e m i c r o s c o p i q u e d e s d e n r é e s 

a l i m e n t a i r e s . C a r a c t è r e s , p r o c é d é s d ' e x a m e n , a l t é r a t i o n s e t f a l ­
s i f i c a t i o n s , p a r V . B O N N E T , p r é p a r a ! e u r à l ' I ï c o l e d e p h a r m a c i e , 
e x p e r t d u L a b o r a t o i r e m u n i c i p a l . P r é f a c e p a r !.. G U I G N A R D , p r o ­
f e s s e u r à l ' E c o l e s u p é r i e u r e d e p h a r m a c i e . 1 8 9 0 , 1 v o l . i n - 1 8 , d e 
Ï 0 0 p a g e s , a v e c 163 figures, e t -20 p l . , e n c h r o m o t y p o g r a p h i e 
c a r t , . . . . . 6 f r . 
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I t O I 1 V 1 ( E ). K o u v c a u d i c t i o n n a i r e d e c h i m i e , i l l u s t r é d e 
f i g u r e s i n t e r c a l é e s d a n s l e t e x t e , c o m p r e n a n t l e s a p p l i c a t i o n s 
a u x s c i e n c e s , a u x a r t s , à l ' a g r i c u l t u r e e t à l ' i n d u s l r i e , à l'usage 
des chimistes, des industriels, des fabricants de. produits chi­
miques, des agriculteurs, des médecins, des pharmaciens, des 
laboratoires municipaux,de l'Eiole centrale,de l'Ecole des mines, 
des Ecoles de chimie, etc., p a r E B O U A N T , a g r é g é d e s s c i e n c e s 
p h y s i q u e s , p r o f e s s e u r a u l y c é e C h a r l e m a g n e . A v e c l a c o l l a b o ­
r a t i o n d e p r o f e s s e u r s , d ' i n g é n i e u r s e t d ' i n d u s t r i e l s . I n t r o d u c t i o n 
p a r M . T R O O S T , m e m b r e d e l ' I n s t i t u t . 188« , 1 v o l . g r . i n - 8 d e 
1220 p a g e s , a v e c 4 0 0 figures 25 f r . 

S a n » n é g l i g e r l ' e x p o s i t i o n d e s t h é o r i e s g é n é r a l e s , d o n t on n e s a u r a i t s e p a s s e r p o u r 
c o m p i e n d r e e t c o o r d o n n e r l e s l a i t s , ON s ' e s t 3 3 l r e i n l o e p m d a n t à r e s t e r le p l u s 
c o . s i b t e s u r le t e r r a i n de l a c h i m i e p r a t i q u e . Les p r é p a r a t i o n s , l e s p r o p r i é t é s , 
l ' a n a l y s e d e s c o r p s u s e l s s o n t i n d i q u é e ? a v e c , t o u s l e s d é v e l o p p p n i e n t s i e c e s -
e a i r e s . L e s f a b i c a i i o n B i n d u s t r i e l l e s sont d é c r u e s s u c c i n c t e m e n t , d e f a ç o n a 
d o n n e r u i . e idée p r é c i s e d e s m é t h o d e s e t d e s a p p a r e i l s . 

C e d i c t i o n n a i r e a d u n e s a p l a c e m a r q i è e d a n s 1er l a b o r a t o i r e s de c h i m i e a p f l i q u é e . 
M a t s i l ne s ' a d r e s s e p a s s e u l e m e n t à c e u x qui m a n i p u l e n t ; il e s t d e s t i n é a u s s i à 
d e v e n i r l e n a d e m e c u m d e t o u s c e u x q u i . s a n s t a i r e d e l a c h i m i e l ' ob je t d e l e u r s 
c o n - l a n e s c i u . d e - , on t c e p e n d a n t b e s o i n d e so t e n i r a u c o u r a n t d e s p r o g r è s i n c e s ­
s a n t s d'une s c i e n c e q u e t o u t e s l e s a u t r e s m e t t e n t s a n s c e t s e à c o n t r i O u u o n . 

B O I E l u d e s u r l ' e a u e n g é n é r a l e t s u r l e s e a u x p o ­
t a b l e s e u p a r t i c u l i e r . 1 8 7 4 , i n - 8 , 52 p a g e s '2 f r . 

M O I l t t » 0 1 V P r i n c i p e s d e l a e l a s s i l i c a t l û n d e s s u b s t a n c e * 
o r g a n i q u e s , p a r E . B o U R G O l N , p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d o p h a r m a ­
c i e , 1 8 7 6 , i n - 8 , 1110 p a g e s 2 f r . 50 

• l i t A X I I F . L e c h l o r u r e d e s o d i u m e t l e s e a u x c h l o r u r é e s s o -
d i q u e s . E a u x m i n é r a l e s e t e a u x d e m e r . 1 8 8 5 , 1 v o l . g r . i n - 8 , 
d e 2 9 5 p a g e s 6 f r . 

• C H A I II ( A . ) . R e c h e r c h e s s u r l ' a i r c o n f i n é . D é t e r m i n a t i o n d e l a 
p r o p o r t i o n d e l ' o x y g è n e e t d e l ' a c i d e c a r b o n i q u e d e l a t e m p é r a t u r e 
a u p o i n t d e v u e de' l ' h y g i è n e . 1 8 8 0 , i n - 8 , 7 6 p a v e c f l g 2 f r . 

H B I A N U ( J . ) . e t C H A U L É ( E ) . M a n u e l c o m p l e t d e m é d e c i n e 
l é g a l e , c o n t e n a n t u n Traite élémentaire de chimie légale, p a r 
J . B o u i s , p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d e p h a r m a c i e d e P a r i s . 10" édi­
tion, 1879, 2 v o l . g r . i n - 8 , a v e c 5 p l . e t 37 figures 24 f r . 

• t H O 11 A II IHt L e t U t i l E R . L e l a b o r a t o i r e d e t o x i c o l o g i e , m é ­
t h o d e s d ' e x p e r t i s e s t o x i c o l o g i q u e s , t r a v a u x d u l a b o r a t o i r e , 1 8 9 1 , 
1 v o l . g r i n - 8 , d e 2 J 4 p a ^ e s a v e c 3 0 figures 8 f r . 

R U i K t d e ) . I . u s é r i e a r o m a t i q u e e n t h é r a p e u t i q u e , 1 8 9 0 , 1 v o l . 
i n - 1 8 d e 180 p a g e s c a r t o n n é 5 f r . 

C A K L E ^ i ( ¥ . ) - I n ï l u e i i c R e x e r c é e s u r l e . * r é a c t i o n s c h i ­
m i q u e s p a r l e s a g e n t s p h y s i q u e s a u t r e s q u « l a c h a l e u r . 1 8 8 0 , 
i n - 8 , 144 p 3 f r . 5 0 

C A U V E T . P r o c é d é » p r a t i q u e s p o u r l ' e s s a i d e s f a r i n e s , c a r a c ­
t è r e s , a l t é r a t i o n s , f a l s i f i c a t i o n s , m o y e n s d e d é c o u v r i r l e s f r a u d e s . 
188S, 1 v o l . i n - l o d e y 7 p , a v e c 74 f l g (Petite Bibl. scient.) 2 f r . 50 

l ' A l E K i O L I . h c c h e r c l i e s c h i m i q u e s s u r q u e l q u e s m u t i è r e s 
a n i m a l e s s a i n e s e t m o r b i d e s . 1 8 4 3 , i n - 8 ( l f r ) 5u c . 

C ' A Ï K i ^ E L ' W E ( P . ) . L u c o l o r a t i o n d e s t i n s , p a r l e s c o u l e u r s d e 
l a h o u i l l e . M é t h o d e s a n a l y t i q u e s e t m a r c h e s s y s t é m a t i q u e s p o u r 
r e c o n n a î t r e l a n a t u r e d e fa c o l o r a t i o n , p a r l e D R P . G A Z E N E U V * ; , 
p r o f e s s e u r d e c h i m i e à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e L y o n . 188ti, 
1 v o l . i u - 1 6 , J e ¡324 p . 1 p l . {Bibliothèque scient. cont.)., 3 fr . 50 
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C I I A P L ' I S . P r é c i s d e t o x i c o l o g i e , p a r l e D r C H A P U I S , p r o f e s s e u r 
a g r é g é d e c h i m i e à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e L y o n . 2° édition, 
1889 , 1 v o l i n - 1 8 J é s u s d e 7 5 0 p a g e s a v e c 54 f i g u r é s , c a r t . 8 f r . 

— I n f l u e n c e des* c o r p s y r a s s u r l ' a b s o r p t i o n d e l ' a r s e n i c . 
1880, i n - 8 , 105 p a g e s 2 fr. 5 0 

— I t ô l e c h i m i q u e d e s f e r m e n t s f i g u r é s . 1880 , i n - 8 , 1 7 2 p . 3 f r . 5 0 
C O H F I L . F a l s i f i c a t i o n * d e s p â t e s a l i m e n t a i r e s , a l t é r a t i o n s e t 

c o l o r a t i o n a r t i f i c i e l l e . 1889 , i n - 8 , 20 p a g e s 1 f r . 
D F L F ' O S S E . L a p r a t i q u e d e 1 ' a n a l j s e d e s u r i n e s e t d e l a 

b a c t é r i o l o g i e u r t n a i r e p a r l e D R D E L F O S S E . 5 ' édition, 1 8 9 3 , 
1 v o l . i n - 1 8 d e 2 1 2 p a g e s , a v e c 2 6 p l . c o m p r e n a n t 1 0 3 figures, 
c a r t o n n é 4 f r . 

H E M S . N o u v e l l e s é t u d e s c h i m i q u e s , p h y s i o l o g i q u e s e t m é ­
d i c a l e s s u r l e s s u b s t a n c e s a l b u m i n o ï d e s . 1856, 1 v o l u m e , 
i n - 8 3 f r . 5 0 

D F S P E I G N E S . E t u d e s e x p é r i m e n t a l e s s u r l e s m i c r o b e s d e s 
e a u x . 1»90, g r . i n - 8 , 126 p 3 fr . 

I I I IC K l S A Y . C o n s e r v a t i o n d e s s u b s t a n c e s a l i m e n t a i r e s p a r 
l ' a c i d e s a l i c y l i q u e . 1 8 8 1 , i n - 8 , 2 2 p a g e s 1 f r . 

I I I ( L U X i E . ) . L e l a i t , é t u d e s c h i m i q u e s e t m i e r o b i o l o g i q u e s , 
p a r E . D U C L A U X , m e m b r e d e l ' I n s t i t u t , p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e s 
s c i e n c e s e t à l ' I n s t i t u t a g r o n o m i q u e . 1887, 1 v o l . i n - 1 6 , d e 336 p . , 
a v e c f i g u r e s (Bibliothèque scientifique contemporaine).. 3 f r . 50 

1>I <II l . S X I I . H ). D e l ' a c o n i t î n e c r i s t a l l i s é e , 1885 , i n - 8 . . . 1 fr . 
— l i e l ' a b s i n t h i n e , 1886, i n - 8 DO c. 
D U V A L ( J u l e s ) . Sur l a g e n è s e d e s f e r m e n t s f i g u r é s . 1878 , i n - 8 , 

16U p a g e s 3 f r . 
ETvfcïEL. N o u i c a u x é l é m e n t s d e c h i m i e m é d i c a l e e t d e c h i m i e 

b i o . o g i q u e , a v e c l e s a p p l i c a t i o n s à l ' h y g i è n e , à l a m é d e c i n e 
l é g a l e e l à l a p h a r m a c i e , p a r R . E N G E L , p r o f e s s e u r à l ' E c o l e 
C e n t r a l e , m e m b r e c o r r e s p o n d a n t d e l ' A c a d é m i e d e m é d e c i n e 
4 ' édition, 1 8 9 4 1 v o l . i n - 8 , d e v u i - 6 7 2 p . , a v e c 107 flg 9 f r . 

Ce l i v r e e s t u n g u i d e p r é c i e u x p o u r c e u x q u i v e u l & n t s u i v r e l e s p r o g r è s do l a c h i ­
m i e m o d e r n e ; c a r b i e o qu' i l a i t t j u u u b u t s p é c i a l , l e s a p p l i c a t i o n s d e la c h i m i e il 
la n'é i e c i n o . l ' a u t e u r a [>u, g r â c e à la façon, d o n t il a m i s eu é v i d e n c e d e s l o i s 
gé i Braies e t y r à x e à la i e t t e l é a v e c l a q u e l l e il en a t i r é les c o n s é q u e n c e s p a r t i c u ­
l i è r e s , p r é s e n t e r UD e n s e m b l e c o m p l e t de l o i s c h i m i q u e s . 

— L a s é r i e g r a s s e e t l a s é r i e a r o m a t i q u e . 1 8 7 6 , i n - 8 , 1 1 2 
p a g e s : 2 f r . 5 0 

F A E K . É . A n a l y s e c h i m i q u e d e s e a u x d u d é p a r t e m e n t d e l a 
G i r o n d e . 1 8 6 3 , i n - 8 3 f r . 

F E K R A N I ) ( A ) . D e l ' e m p o i s o n n e m e n t p a r l e s p h é n o l s . 1 8 7 6 , 
i n - 8 , 70 p a g e s 2 f r . 

I I . I I K I ' A I 11 ( A ) . L e s a l c a l o ï d e s d e s s o l a n é e » . 1 8 8 6 , gr . ' i n - 8 , 
123 p a g e s 2 f r . 50 

I ' ICI ' . l l t l ; [ D o m i n g o » ) . R e c u e i l d e t r a v a u x c h i m i q u e s . 1 8 8 0 , 1 v o l . 
i n - 1 8 J é s u s d e 335 p a g e s a v e c f i g u r e s . . . 5 f r . 

G A K A L U . i ( A . ) . A c c i d e n t s c a u s e s p a r l a b e n z i n e e t l a n i l r o -
henzine. 1879, g r i n - 8 , 55 p a g e s 1 f r . 50 

G A L L O I S . Oa l ' u x a l a t e d e c h a u x , d a n s l e s s é d i m e n t s d e l ' u r i n e , 
d a n s l a g r a v e l l e e t l e s c a l c u l s . 1859 . g r . i n - 8 , 104 p a g e s . 2 fr. 50 

G A l . l ' I E I t ^ C . - P . ) . T r a i t é d e t o x i r o l o i j i e g é n é r a l e e t S p é c i a l e , 
m é d i c a l e , c h i m i q u e e t l é g a l e . 1 8 5 5 , 3 v o l . i n - 8 (12 f r . 5 0 ) . . 10 f r . 
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<J.\R>'II'R(L.)-Fermentìi et lermentationai. É t u d e b i o l o g i q u e d e s 
f e r m e n t s , r ô l e d e s f e r m e n t a t i o n s d a n s l a n a t u r e e t l ' i n d u s t r i e , 
p a r L é o n G A B K I E R , p r o f e s s e u r d e c h i m i e à la F a c u l t é d e m é d e c i n e 
d e N a n c y . 1 8 8 8 , 1 v o l . i n - 1 6 , d e 318 p a g e s , a v e c 6 b f i g u r e s (Biblio­
thèque scientifique contemporaine) 3 fr . 5 0 
— Ite l 'an»lys» imniédia ie . 1 8 8 0 , i n - 8 2 f r . 

GALI 1ER ( A . ) . Sophist icat ion «t a n a l y s e d e s vins , p a r A . GAU­
T I E R , m e m b r e d e l ' I n s t i i u t , p r o f e s s e u r d e c h i m i e à l a F a c u l t é d e 
m é d e c i n e d e P a r i s , 4" édition. 1 8 9 1 , 1 v o l . i n - 1 8 j é s u s d e 3 5 6 p . , 
a v e c 4 p l . c o l o r , c a r t o n n é 6 f r . 

— Le cuivre et le p lomb, d a n s l ' a l i m e n t a t i o n e t l ' i n d u s t r i e , a u 
p o i n t d e v u e d e l ' h y g i è n e . 1 v o l . i n - 1 8 j é s u s d e 310 p . {Biblio­
thèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 

GAU'I'RELET. Urines, dépôts , s éd iments , ca l cu l s . A p p l i c a ­
t i o n s d e l ' a n a l y s e u r o l o g i q u e à l a s é m é i o l o g i e m é d i c a l e . 1 8 8 9 , 
1 v o l . i n - 1 8 j é s u s , a v e c 8 0 f i g u r e s 6 f r . 

GERSOV ( N . ) . L'examen du la i t d e s nourr ices . 1892 , g r . i n - 8 , 
d e 100 p a g e s 3 f r . 

GREUAÌVT. l e s po i sons de l'air, l ' a c i d e e a r b o n n i q u e e t l ' o x y d e 
d e c a r b o n e , a s p h y x i e s e t e m p o i s o n n e m e n t s , p a r N . G R É H A N T , 
a s s i s t a n t a u M u s é u m , 1890 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 2 0 p . a v e c 2 1 f i g . 
[Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 
O u v r a g e c o u r o n n é p a r l ' A c a d é m i e d e m é d e c i n e . 

P r o p r i é t é s p h y s i q u e s e t c h i m i q u e s de l 'acida c a r b o n i q u e . D o s a g e d e l 'acide c a r b o ­
n i q u e A c t i o n I D x i q u e . A c t i o n a n e s t l i é s i q u e . P r o p r i é t é s p h y s i q u e s et c h i m i q u e s 
d s l ' o x y d e de c a r h o n e . A b s o r p t i o n . E l i n i n a l i o n . A p p l i c a t i o n s p h y s i o l o g i q u e s e t 
h y g i é n i q u e s ^Gaz d ' é c l a i r a g e . P o ê l e s m o b i l e s , e t c . ) , 

GUERIN (G. ) . Origine et transformation dea mat ières 
a z m é e s c h e z l e s ê t r e s v i v a n t s . 188ti. i n - 8 . 81 p a g e s 2 fr-

GCE1TE ( G u s l a v e ) . La fuchs ine , 1 8 8 2 , i n - 1 8 , 6 0 p a g e s . . 1 fr . 2 5 
G l i l C I l A K D . Pr inc ipes de c h i m i e indust i ielle, p a r P . G u i -

C H A R D , p r o f e s s e u r d e c h i m i e a l ' E c o l e i n d u s t r i e l l e d ' A m i e n s . 
1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 1 6 d e i< 0 p a g e s a v e c 100 f i g u r e s c a r t o n n é (Ency­
clopédie de chimie industrielle et de métallurgie) . . 5 f r . 

<;i l l . l . t l l r . Les ferments lirjurés. 1 8 7 6 , i n - 8 , 117 p . 2 f r 50 
HALLER ( A l b . ) . Théor ie g é n é r a l e d e s a lcools . 1879, i n - 8 , 

132 p a g e s , 3 f r . 
HEBERT ( L . ) . Action d e l a cha l eur s u r l e s c o m p o s é s o r g a ­

n i q u e s . 1869, i n - 8 , 103 p a g e s 2 f r . 
JAMME5. Aide-mémoire d'essais et d e dosages d e s m é d i c a ­

m e n t s , d e s p r o d u i t s a l i m e n t a i r e s , d e s p r o d u i t s p h y s i o l o g i q u e s , 
p a t h o l o g i q u e s , a g r i c o l e s e t i n d u s t r i e l s , 1 8 9 3 , 1 v o l u m e i n - 1 8 , d e 
309 p a g e s a v e c l i g u r e s c a r t o n n é 3 fr . 

— Aidc-inénioire d'analyse c h i m i q u e e t de tox ico log ie , 1892 , 
1 v o l u m e i n - 1 8 d e 288 p : , a v e c 67 figures c a r i o n n é 3 f r . 

— Aide-mémoire de chimie , 1 8 9 2 , 1 v o l . i n - 1 8 d e 279 p a g e s , a v e c 
5 3 fig. c a r t 3 fr 

— Aide-mémoire de pharmacie ch imique , 1892 , 1 v o l . i n - 1 8 , 
d e 3 0 0 p a g e s a v e c f i g . c a r t • 2 f r . 

J l A l . t ' l EISCH ( E • ) . manipu la t ions de la ch imie . G u i d e p o u r 
l e s t r a v a u x p r a t i q u e s d e c h i m i e , p a r E . J U N Q F L E I S C H , p r o f e s s e u r 
à l ' E c o l e s u p é r i e u r e d e p h a r m a c i e e t a u C o n s e r \ a t o i r e d e s A r t s e t 
M é t i e r s , m e m b r e d e l ' A c a d é m i e d e M é d e c i n e . 2" édition, 1 8 9 3 , 
1 v o l . g r . i n - 8 d e 1180 p . , a v e c 3 7 4 f i g . , c a r t o n n é 25 fr. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 



E n é c r i v a n t c e l i v r e , l ' a u t e u r s ' e s t p r o p o s e d e f o u r n i r a c e u x q u i c o m m e n c e n t 
i é l u d e de la c h i m i e , l e s r e n s e i g n e m e n t s t e c h n i q u e s quB n e p e u v e n t l e u r d o n n e r 
le? o u v r a g e s o r d i n a i r e m e n t c o n s a c r é s à l ' e x p o s e d e la s c i e n c e S e p l a ç a n t à u n 
poiut d e v u e e s s n u e l l e m e n t e x u e r i m n t a i , il a v o u l u f-i ire u n g u i d e D o u r l e s 
t r a v a u x p r a i i q u e s d e c h i m i e , i n d i q u a n t l e s c o n d i t i o n s d a n . l e s q j e l l e s chaque e x ­
p é r i e n c e do i t Ctro r é a l i s é e , l e s dit 't icu.tés q u ' e l l e n e u t p r é s e n t e r , l e s m o y e n s à 
e m p l u y e r p o u r e n a s s u r e r le r é s u l t a t L e s o p é r a t i o n s l e s p l u s in ipur la i t e s r e l a ­
t i v e s eo i t à l ' a n a l y s e c h i m i q u e , s o i t à la p r é p a r a t i o n o u à l ' é t u d e d e s é l é m e n t s e t 
d e l e u r s corn: o s e s , y s o n t p a s s é s e n r e v u e . En u n m o t , i l a c h e r c h é à d i m i n u e r 
l e s d i f i cu l t è s a u x i i e l l e s s ' a r r ê t e n t t r o p s o u v e n t l e s p e r s o n n e s qu i d é s i r e n t s e 
l ivr . r à l é t u d e d e l a c h i m i e e x p é r i m e n t a l e , 

I j a n s c e t t e n o u v e l l e é d i t i o n l ' a u t e u r a d o n n é l ' i n t e r p r é t a t i o n d e s r é a c t i o n s d a n s l a 
n o t a t i o n a t o m i q u e e n m ê m e t e m p s q u e d a n s la n o t a t i o n é q u i v a l e n t e . 

L A C O T E ( A . ) . S y n t h è s e d e s c o r p s a z o t e s . 1880 , in-$, 181 
p a g e s 2 i'r. 50 

M i l l i K T ( P a u l ) . A i d e - m é m o i r e d e c h i m i e m é d i c a l e , l f - 9 3 , 
1 v o l . i n - 1 6 , d e 300 p . , c a r t 3 f r . 

L E F O R T ( J u l e s ) T r a i t é d e c h i m i e b y d r o l o g i q u c , c o m p r e n a n t 
d e s n o u o n s g é n é r a l e s d ' h y d r o l o g i e e t l ' a n a l y s e c h i m i q u e d e s 
e a u x d o u c e s e t d e s e a u x m i n é r a l e s , p a r J . I . E F O R T , m e m b r e d e 
l ' A c a d é m i e d<> m é d e c i n e . 2· édition, 1873 , 1 v o l . i n - 8 d e 798 p . , 
a v e c 50 f i g u r e s e t 1 p l c h r o m o - l i t h o g i a p h i é e 12 f r . 

L E I D I E E l u d e t o x i c o l i t g i q u c s u r l e m e r c u r e . 1889 , i n - 8 , 
4 3 p a g e s 1 fr . 50 

i . E \ I U I I I I I K . I . a m é t a l l u r g i e , p a r U . L E V E R R I E R , p r o f e s s e u r 
a u C o n s e r v a t o i r e d e s A r l s e t M é t i e r s 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - ! 6 d e 350 p . , 
a v e c 150 f l g . c a r t . (Encyclop. de chimie ind.et de métal.)... 5 i'r. 

I I O . W I T D e l a d e n s i é d u s a n g , s a d é t e r m i n a t i o n c l i n i q u e , 
s e s v a r i a t i o n s p h y s i o l o g i q u e s , e t p a t h o l o g i q u e s . 1892, 1 v o l . g r . 
i n - 8 160 p 4 i'r. 

î i l A C É ( E . l . T r a i t é p r a t i q u e d e b a c t é r i o l o g i e , p a r E . M A C É , 
p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e N a n c y . 2 · édition, r e v u e 
e t a u g m e n t é e , 189-2, 1 v o l . i n - 8 , d e 744 p . , a v e c " 2 0 1 f i g 10 f r . 

— L e s s u b s t a n c e s a l i m e n t a . r r s é t u d i é e s a u m i c r o s c o p e , 
s u r t o u t a u p o i n t d e v u e d e l e u r s a l t é r a t i o n s e t d e l e u r s f a l s i ­
f i c a t i o n s . 1 8 9 1 , 1 v o l . i n - 8 , 500 p . . 4 0 2 f i g . e t 24 p l . c o l o r . d o n t 
8 r e p r o d u i t e s d ' a p r è s l e s Etudes -sur le vin d e L . P A S T E U R . 14 fr . 

n i l l ' l i l i r V l l l . I i ( R . ) . E x a m e n b a c t é r i o l o g i q u e d e s 
e a u x n a t u r e l l e * . 1887 , i n - 8 , a v e c 32 f i g 2 f r . 

M E R I T E R i j ). G u i d e p r a t i q u e p o u r l ' a n a l y s e d e s u r i n e s . 
P r o c é d é s d e d o s a g e d e s é l é m e n t s d e l ' u r i n e , t a b l e s d ' a n a l y s e , 
r e c h e r c h e s d e s m é d i c a m e n t s é l i m i n é s p a r l ' u r i n e , p a r G u s t a v e 
M E R C I E R , p h a r m a c i e n d e 1 " c l a s s e , L a u r é a t ( m é d a i l l e d 'or) d e 
l ' E c o l e s u p é r i e u r e d e p h a r m a c i e d e P a r i s . i b 9 2 , 1 v o l . i n - 1 8 j é s u s , 
192 p . , 36 flg. 4 p l e n c o u l e u r s , c a r t o n n é 4 f r . 

M I L L O f t ( E . V R e c h e r c h e s c h i m i q u e s s u r l e m e r c u r e , e t s u r 
l e s c o n s t i t u t i o n s s a l i n e s . 1846, i n - 8 , 116 p a g e s (2 fr. 5 0 ) . . . 50 c . 

— S a v i e e t s e s t r a v a u x d e c h i m i e , 1870 , 1 v o l g r . i n - 8 , d e 327 
p a g e s , a v e c p o r t r a i t 7 f r . 

J l O W V O V L a c o l o r a t i o n a r t i f i c i e l l e d e s v i n s , 1890, 1 v o l . 

i n - 1 6 , d e 160 p a g e s i 'i f r . 
n i U R E I . L E ( E . ) . L ' a i r a t m o s p h é r i q u e . 1886 . i n - 8 , l i 6 p . 2 fr . 50 
O G I E R . A s s a i n i s s e m e n t d e l a S e i n e e t u t i l i s a t i o n a g r i c o l e 

d e s e a u x d e l a » i l l e d e P a r i s . 1890 , i n - 8 , 52 p 2 f r . 

— T o x i c o l o g i e V o y B R O I I A R D E L e t O G I E R . , 
l * A T R I W E O \ . R e c h e r c h e s s u r l e n o m b r e d e s g l o b u l e s r o u g e s 

e t b l a n c s d u s a n g . 1877, i n - 8 , 9 6 p . , a v e c '¿0 p l 4 ' f r . 
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POGGIAI.E. Traité d'analyse c h i m i q u e p a r l a m é t h o d e d e s v o ­
l u m e s , c o m p r e n a n t l ' a n a l y s e d e s g a z e t d e s m é t a u x , l a c h l o r o -
m é t r i l a s u l f h v d r o m é t r i e , l ' a c i d i m é t r i e , l ' a l c a l i m é n o , l a s a c c h a -
r i m é r , e t c . , 1 8 5 8 , 1 v o l . i n - 8 d e 6 0 6 p . , a v e c 171 flg 9 f r . 

P R O T H I d t E ( E . L Les e a m potables , 1891 , i n - 8 . 110 p . . . 3 f r . 
PRUNIER ( L . ) . Etude c h i m i q u e et thérapeut ique s u r 1 r s 

glycér ines . 1»85. i n - 8 2 f r . 
R A S P A 1 L . Nouveau sys tème de c h i m i e organique , f o n d é s u r 

l e s n o u v e l l e s m é t h o d e s d ' o b s e r v a t i o n , p r é c é d é d u n t r a i t é c o m ­
p l e t s u r l ' ar t d ' o b s e r v e r e t d e m a n i p u l e r e n g r a n d e t e n p e t i t 
d a n s l e l a b o r a t o i r e e t s u r l e p o r t e o b j e t d u m i c r o s c o p e . 2" édition. 
1838, 3 v o l . i n - 8 , e t 1 a t l a s in-4 d e V0 p l a n c h e s 30 f r . 

Rr.VF.lL D e s e o s m é t i q u e s , a u p o i n t d e v u e d e l ' h y g i è n e e t d e 
l a p o l i c e m é d i c a l e 1862 , i n - 8 1 fr . 50 

— Du luit, 1856, i n - 8 , 140 p a g e s 2 f r . 50 
RICHE ( A ) . L'art de l ' e s sayeur , p a r A . R I C H E , p r o f e s s e u r d e 

c h i m i e m i n é r a l e à l ' E c o l e d e p h a r m a c i e d e P a r i s 1 8 8 8 , 1 v o l . 
i n - 1 6 d e 3 9 4 p . , a v e c 9 4 flg. c a r t o n n é (Bibliothèque des connais­
sances utiles) 4 f r . 

— monnaie , m é d a i l l e s et bijoux, e s s a i e t c o n t r ô l e d e s o u v r a g e s 
d 'or e t d ' a r g e n t , 1889 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 9 6 p . , a v e c 65 flg. c a r t o n n é 
(Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

RURIN ( C h . ) . e t VI'RIUII. ( F . ) . Traité de c h i m i e a n a t o m l q u e 
et phys io log ique , n o r m a l e e t p a t h o l o g i q u e , 1 8 5 3 , 3 v o l . i n - 8 , 
a v e u a l l a s d e 4 5 p l . e n p a r t i e c o l o r i é e s 36 f r . 

ROUl'IER. ( J . ) . Le lait , p a r l e D r
 J U L E S R O U V I E B , p r o f e s s e u r à 

l a F a c u l t é f r a n ç a i s e d e m é d e c i n e d e B e y r o u t h , 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 1 8 , 
d e 3 5 0 p a g e s a v e c l i g u r e s 3 f r . 50 

ROUX. ( G . ) . Préc i s d'analyse microbiuloglque des e a u x , 
s u i v i d e l à d e s c r i p t i o n e t d e l à d i a g n o s e d e s e s p è c e s b a c t é r i e n n e s 
d e s e a u x , p a r l e D r G A B R I E L R O U X , d i r e c t e u r d u b u r e a u m u n i c i ­
p a l d ' h y g i è n e d e l a v i l l e d e L y o n . P r é f a c e d e M. l e p r o f e s s e u r 
A R L O I N G , c o r r e s p o n d a n t d e l ' I n s t i t u t . 1 8 9 2 , 1 v o l . i n - 1 8 d e 4 0 4 
p a g e s , a v e c 7 3 f i g u r e s , c a r t o n n é 5 f r . 

SAIMIHTA ( A . d e ) . Les théor ies et l e s n o t a t i o n s de la ch imie 
moderne . P r é f a c e p a r F R I E D E L , m e m b r e d e l ' I n s L i t u t . 1 8 8 8 , 
1 v o l . i n - 1 6 d e 320 p . (Bibl. scient, contemporaine) 3 f r . 50 

— La ch imie des l i n s , l e s -vins m a n i p u l é s et falsif iés . 1889 , 
1 v o l . i n - 1 6 d e 160 p a g e s , a v e c flg. (Petite Biblioth. scient). 2 f r . 

SOUHEIRAV Nouveau dict ionnaire d e s la l s i l i ca t ions e t d e s 
a l t é r a t i o n s d e s a l i m e n t s , d e s m é d i c a m e n t s e t d e q u e l q u e s p r o ­
d u i t s e m p l o y é s d a n s l e s a r t s , l ' i n d u s t r i e e t l ' é c o n o m i e d o m e s ­
t i q u e ; e x p o s é d e s m o y e n s s c i e n t i f i q u e s e t p r a t i q u e s d ' e n r e c o n ­
n a î t r e l e d e g r é d e p u r e t é , l ' é t a t d e c o n s e r v a t i o n , d e c o n s t a t e r l e s 
f r a u d e s d o n t i l s s o n t l ' o b j e t , p a r J . - L É O N S O U B E I R A N , p r o f e s s e u r 
à l ' E c o l e d o p h a r m a c i e d e M o n t p e l l i e r . 1874 , 1 v o l . g r . i n - 8 . d e 
6 4 0 p , a v e c '218 flg 14 f r . 

TARDIEU. Etude m é d i c o - l é g a l e et c l in ique s u r l 'empolson* 
n e i n c n i , a v e c la c o l l a b o r a t i o n d e Z . R O U S S I N , p o u r l a p a r t i e de 
l'expertise médico-légale relative à la recherche chimique des 
poisons. 2" édition. 1875 , 1 v o l . i n - 8 d e x x i r . - l . 0 7 2 p a g e s a v e c 
5 3 f i g u r e s e t 2 p l 14 f r . 

THEL.WIER. Des a c c i d e n t s d a n s l e s laborato ires de c h i m i e , 
1866 , i n - 8 , 7 6 p a g e s 2 f r . 

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1 

http://xxir.-l.072


TKILI.AT. Les produi ts c h i m i q u e s e m p l o y é s e n médec ine , 
c o m p o s i t i o n c h i m i q u e , f a b r i c a t i o n i n d u s t r i e l l e , a n a l y s e e t e s s a i 
d e s n o u v e a u x m é d i c a u e n i s s y m h é i q u e s , p a r A . T H I L L A T , i n g é ­
n i e u r c h i m i s t e , e x p e r t a u T r i b u n a l c i v i l rie l a S e i n e . 1 8 9 3 , 1 v o l . 
i n - 1 6 d e 4 0 0 p a g e s a v e c - 100 f i g u r e s cart.(Encyclopédie de chimie-
industrielle et de métallurgie) 5 f r . 

VLItXOlS ( M a x . ) e t H H Ql 1 K K L ( A l f r e d ) . Analyse du lait des 
p r i n c i p a u x type» de vaches , chèvres , brebis , huff lesses . 
1857 . i n - 8 , 35 p a g e s ". ^ 1 f r . 

»11 .LE (J ) . manipulat ions de c h i m i e médica le , p a r J . V I L L E , 

p r o f e s s e u r d e c h i m i e m é d i c a l e à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e 
M o n t p e l l i e r . 1 8 9 3 , i v o l i n - 1 8 J é s u s d o 2 0 0 p . a v e c f i g c a r t . 4 fr . 

YII .L1ÊRN. Recherche des p o i s o n s végétaux, et a n i m a u x . 
1882 , i n - 8 , 130 p a g e s 2 fr. 5 0 

W E 1 N N . métal lurgie du c u i v r e , p a r W E I S S , i n g é n i e u r d e s m i n e s . 
1893 , I v o l . i n - 1 6 d e 4(J0 p a g e s a v e c 150 f i g u r e s c a r t . (Encyclopédie 
de chimie industrielle et de métallurgie) 5 f r . 

Zl.IvE. Analyse de» beurres , 1892 , 2 v o l . g r . i n - 8 2 5 fr . 

P H Y S I Q U E — É L E C T R I C I T É 

ABEILLE. L'Electricité appl iquée à la thérapeut ique chi-
rurg ca le , 1870 , g r . i n - 8 , 110 p a g e s 3 f r . 

ALLIUT. L a vie d a n s la nature et dans l 'homme. Rôle de 
l électricité dans la vie universelle. 1 8 6 9 , 1 v o l . i n - 1 8 d e 3 4 0 p . , 
a v e c f i g u r e s 4 f r . 

ALYARÈXftA. P r é c i s d e Ihermométr ie c l in ique générale , 
1 8 8 2 , i n - 8 , 397 p a g e s 12 f r . 

— Iles thermomètres c l in iques . 1830 , i n - 8 , 28 p a g e s 2 f r . 
— l ie la therniosémiolog ie e t de l a thermacologie . 1S73, 

i n - 8 , 142 p a g e s 2 f r . 50 
MAItTIIELEMY ( A . - J . - C ) . L 'examen d e l à vis ion d e v a n t l e s 

c o n s e i l s d o r é v i s i o n e t d e r é f o r m e , d a n s l a m a r i n e e t d a n s 
l ' a r m é e e t d e v a n t l e s c o m m i s s i o n s d e c h e m i n s d e f e r , 1889, 1 v o l . 
i n - 1 6 , d o 336 p . , a v e c fig. e t p l . c o l . (Bibliothèque scientifique 
contemporaine) 3 f r . 50 

ltEAI « t » \ r ( E l i e d e ) . Leçons d'hydraulique. 1 v o l u m e , i n - 8 , 
d e 291 p a g e s a v e c 4 p l 5 f r . 

BECKE1VVI EITVER. Eludes sur I'électricilé. 
— maladies des voles respiratoires et de la stérilité, 1876 , 

1 v o l . i n - 8 , 3 5 2 p a g e s 7 f r . 50 
— Trai tement de 1 épi lepsic , p a r l ' é l e c t r i c i t é s t a t i q u e , 1859 , 

i n - 8 , SO p a g e s a v e c p l 2 f r . 5 0 
— De l ' impuissance e t d e s a g u é r i s o n p a r l ' é l e c t r i c i t é s t a t i q u e , 

1876 . i n - 8 , 3 2 p a g e s 1 f r . 5 0 
— De l 'amaurose e t d e s a g u é r i s o n p a r l ' é l e c t r i c i t é s t a t i q u e , 1877 , 

i n - S , 4 7 p a g e s 2 f r . 
BEI QtlEKEL ( E d m . ) . mémoire sur l e s p h é n u m è n e s é lec tro-

capill.-iir<-s, 1 8 6 9 - 1 8 7 0 , 2 m é m o i r e s i n - 4 , 158 p 6 f r . 
BEKJLEKEL e t KIOT. mémoire sur la p h o s p h o r e s c e n c e pro­

duite par la lumière é lectr ique , 1839 , i n - 4 , 39 p a g e s . . . . 2 fr . 
BEC QIIEKEL e t ISHKM H ET. Recherche* sur la cha leur 

a n i m a l e a u m o y e n d e s a p p a r e i l s t h e r m o - é l e c t r i q u e s , 1 8 j 9 , i n - 4 , 
2 3 p a g e s , . . i f r . 5 0 
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BERGONIÉ. P h é n o m è n e s p h y s i q u e s d e la phonat ion , 1 8 8 3 , 
i n - 8 , 140 p a g e s , a v e c figures 3 f r . 5 0 

BEZ. I . a vemi l i l ion , 1 8 8 1 , g r . i n - 8 , , 68 p a g e s 2 f r . 
IlOWriJO Y. U I - S m o y e n s pratiques de cons ta ter la mort p a r 

l ' é l p c t r i c i t é , à l ' a i d e d e l a f a r a d i s a i i o n . 1866 , i n - 8 , 32 p . . 1 fr . 2 5 
BOREE ( A . ) . L'électrolyse, A p p l i c a t i o n s i n d u s t r i e l l e s e t m é d i c a ­

l e s . 1 -86 i n - 8 , 10't p a g e s 2 f r . 5 0 
liUI HIV (,T - C h . - M . ) . Traité de géographie e t de s ta t i s t ique 

méd ica l e s . 1857 , 2 v o l g r . i n - 8 , a v e c 9 c a r t e s e t t a b l e a u x . 2 0 f r . 
BRAS-HEUR. Appl icat ions d u polyscope et de la galvuno-

e a u s t i e a u x a l l e c t i o n s d e l ' a p p a r e i l d e n t a i r e , 1879 , i n - 8 , 9 0 p a g e s , 
a v e c 40 figures 3 f r . 

BRITCKE e t SCIIUTZF.MBERGER Des couleurs , a u p o i n t d e 
v u e p h y s i q u e , p h y s i o l o g i q u e , a r t i s t i q u e e t i n d u s t r i e l , p a r E r n e s t 
B R U I I K E , p r o f e s s e u r à l ' U n i v e r s i t é d e V i e n n e , t r a d u i t p a r P a u l 
S Ç H U T Z E N B E R G E R ( d e r i n s i i t u i ) , 1 v o l . i n - 1 6 d e 344 p a g e s , a v e c 
46 figures (Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 50 

W l H . V l . l . Manipulat ions de phys ique . C o u r s d e t r a v a u x p r a ­
t i q u e s , p a r H . B U I G N E T , p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d e P h a r m a c i e . 1877 , 
1 v o l . i n - 8 , d e 8 0 0 p . , a v e c '265 f i g . e t 1 p l . c o l . c a r t 16 fr . 

L e s t r a v a u x d e p h y s i q u e , s i n é c e s s a i r e s p o u r l e c h i m i s t e , s o n t s o u v e n t n é g l i g é s d a n s 
1rs l a b o r a t o i r e s de c h i m i e . L ' o u v r a g e d e M . B u i g n e t , d a n s l e s m a i n s d e r é t u d i a n t 
e t d u p r o f e s s e u r d e c h i m i e , r e n d r a d e t r è s g r a n d s s e r v i r . B S . 

C i t o n s p a r m i l e s s u j e t s t r a i ' é s • p o i d s s p é c i f i q u e s , a r é o m é t r i e , m e s u r e d e v o l u m e d e s 
g a z . t h e r m o m é t r i e , c h a n g e m e n t d e v o l u m e e t c h a n g e m e n t d 'é ta t , c a l o r i m e t r i e , 
h y g - o m é l r i e , t r a n s m i s s i o n de la c h a l e u r r a y o n n a n t e , p o u v o i r c o n d u c t e u r , é l e c t r o -
l y s ·, g a l v a n o p l a s t i e , a p p l i c i t i o n d e s é l e c t r o - a i m a n t s , p h o t o m n t r i r , g o n o m é t r i e , 
o b s e r - a t i o n s m i c r o s c o p i q u e s , lumière - p o l a r i s é e , a n a l y s e s p e c t r a l e , p h o t o g r a p h i e . 

CHARPENTIER ( A u g u s t i n ) La lumière et les couleurs , a u p o i n t 
d e v u e p h y s i o l o g i q u e , p a r A u g . C H A R P E N T I K . R , p r o f e s s e u r d e 
p h y s i q u e m é d i c a l e à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e N a n c y . 1 8 8 8 , 
1 v o l . i n - 1 6 d e 3 2 5 p , a v e c 20 figures [Bibl. scient, cont). 3 fr . 50 

COLLADOX (U ) e t STUBM C. ) Mémoire sur la c o m p r e s s i o n 
des l iquides e t l a v i t e s s e d u s o n d a n s l ' e a u ; 1887 , i n - 4 , 90 p . . 
4 p l . e t 1 c a r t e 4 f r . 

COIJVRELR. Le microscope et s e s appl icat ions à l ' é t u d e d e s 
v é g é t a u x e t d e s a n i m a u x . 888 , 1 v o l . i n - 1 6 , d e 3 5 0 p a g e s , a v e c 
75 figures (Bibliothèque scientifique contemporaine)... 3 f r . 5 0 

CL RE. Phutométrie sco la ire . 1888, g r . i n - 8 , 47 p . , a v e c 3 p l . 2 f r . 
CYOV Princ ipes d é lectrothérapie . 1873, 1 v o l . i n - 8 , d a v n i - 2 7 5 

p . , a v e c f i g u r e s 4 fr. 
CZERMAK ( J . - N . ) . Du laryngoscope e t d e s o n e m p l o i e n p h y s i o ­

l o g i e e t e n m é d e c i n e . 1860 , i n - 8 . a v e c 2 p l . e t 3 1 fig 3 'fr 50 
DALLET (G ). La prévis ion du temps et l e s prédict ions m é ­

téorologiques . 1887 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 36 p a g e s , a v e c 39 figures 
(Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 50 

— Les merve i l l es du ciel . 1888 . 1 v o l , i n - 1 6 d e 350 p a g e s a v e c 
40 figures (Bibliothèque scientifique contemporaine).... 3 f r . 50 

IHTIIA"* Action phys io log ique d e l 'électricité stat ique, 1890 
g r i n - 8 , 5 2 p a g e s 1 f r . 5 0 

D'ASSIER. Le ciel. 2" édition. 18S6, 1 v o l . i n - 1 6 d e 336 p . 3 l r . 5 0 
DALKRÉE. Observations sur la chute de Météorites. In 4 , 

a v e c 1 p l . e t 1 c a r t e 2 f r . 5 0 
DE LA RIVE. Traité d'électricité t h é o r i q u e e t a p p l i q u é e , 

A . D E L A R I V E , p r o f e s s e u r d e l ' A c a d é m i e d e G e n è v e . 1854- lr i58, 
3 v o l . i n - 8 , a v e c 447 figures 27 f r . 
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1IESPLANTES. De l 'é lectric i té s ta t ique m é d i c a l e , 1 8 7 8 , i n - 8 , 
112 p a g e s 2 f r . 

IIEM RUELLES ( L . ) . Monographie du c o m p t e u r ê l ec t ro ly -
tique 1892 , g r . i n - 8 , 3 1 p a g e s a v e c f i g u r e s 2 f r . 

1 1 1 %<<»'. Décomposit ion de la lumière . 1867 , i n - 8 , 136 p . 3 f r . 
IX Y 4L ( M a t h i a s ) . La technique microscop ique et histnlo-

glqiie . 1 8 7 8 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 313 p a g e s , a v e c 4 3 figures (Biblio­
thèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 

FOI (k l É. Lrs tremhlemeiuts de terre, p a r F O U Q U E , p r o f e s s e u r 
a u C o l l è g e d e F r a n c e , m e m b r e d e l ' I n s t i t u t . 1 8 8 8 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 
3 2 0 p . , a v e c 5 0 flg. {Bibliothèque scient, contemp.) 3 f r . 5 0 

GAY. Théorie physique de la phonat ion. 1876 . i n - 8 7 0 p . l f r . 5 0 
GALEZOWSK1. Traité i conographique d'ophtalmoscopie. 

2" édition. 1885 , i v o l . i n - 4 d e 2 8 1 p a g e s , a y e c '28 p l a n c h e s c h r o -
m o - l i t h o g r a p h i é e s , c a r t 3 5 f r . 

— Echel les optométi i q u e s et chromat iques , a c c o m p a g n é e s d e 
t a b l e s p o u r l e c h o i x d e s l u n e t t e s . 1 8 8 3 , i n - 8 , 34 p l . n o i r e s e t 
c o l o r i é e s c a r t . , 7 f r . 5 0 

— Eche l l e s porfntiwes des caractères et des couleurs , p o u r 
m e s u r e r l ' a c u i t é v i s u e l l e . 2 · édition, 1 8 9 0 , i n - 1 8 , 3 8 p l . , c a r t . 2 f r . 5 0 

GIHOUX. Le microphone e t s e s a p p l i c a t i o n s e n m é d e c i n e . 1 8 7 8 , 
g r . i n - 8 , 4 6 p a g e s , a v e c figures 3 f r . 

G I R AUD-TKI1LOTV. La vis ion et s e s anomal ies . C o u r s t h é o ­
r i q u e e t p r a t i q u e s u r l a p h y s i o l o g i e e t l e s a l l é c h i o n s f o n c t i o n ­
n e l l e s d e l ' a p p a r e i l d e l a v u e , p a r l e D R G I R A U D - T E C T L O N , a n c i e n 
é l è v e d e l ' E c o l e P o l y t e c h n i q u e , m e m b r e d e l ' A c a d é m i e d e m é d e ­
c i n e . 1 8 8 1 , 1 v o l . i n - 8 . 9 3 6 p a g e s , 119 figures 20 f r . 

— L e ç o n s sur le s trabisme et la diplopie. 1363 , i n - 8 , x - 2 2 0 
p a g e s , a v e c 4 5 figures. 4 f r . 

— Ue l' influence sur la fonction visuel le hinocnlafre d e s 
v e r r e s c o n v e x e s o u c o n c a v e s . 1860, g r . i n - 8 , 27 p a g e s . . 1 f r . 2 5 

GORDON ( J . - E . - H ) . Traité expér imental d'électricité et d e 
magnét i sme , p a r J . - E . - H . G O R D O N , s e c r é t a i r e d e « T h e B r i t i s n . 
a s s o c i a t i o n », t r a d u i t e t a n n o t é p a r M . - J . R A Y N A T J D , d i r e c t e u r d e 
l ' E c o l e d e t é l é g r a p h i e , p r é c é d é e d ' u n e i n t r o d u c t i o n p a r M . - A . 
C O R N U , m e m b r e d e l ' I n s i i t u t , p r o f e s s e u r d e p h y s i q u e à l ' E c o l e 
p o l y t e c h n i q u e . 1881 , 2 v o l . i n 8 , e n s e m b l e 1 ,332 p a g e s , a v e c 
58 p l a n c h e s e t 3 7 1 f i g u r e s 35 f r . 

G U t V . L'Electricité appl iquée à l'art mil i taire , p a r l e c o l o n e l 
G U N , 1889, 1 v o l . i n - 1 6 d e 380 p a g e s , a v e c 140 f i g u r e s {liiblio-
thèque scientifique contemporaine) 3 fr. 50 

DEKAUD. J e u x et récréat ions sc ient i f iques , a p p l i c a t i o n s 
f a c i l e s d e s m a t h é m a t i q u e s , d e l a p h y s i q u e , d e l a c h i m i e e t d e 
l ' h i s t o i r e n a t u r e l l e . 1884 , 1 v o l u m e , i n - 1 8 J é s u s d e 636 p a g e s , a v e c 
217 figures, c a r t o n n é 4 f r . 

I I H H F R T ( A . ) . Traité é l émenta ire de phys ique m é d i c a l e , p a r . 
A . I M B E R T , p r o f e s s e u r d e p h v s i q u e m é d i c a l e à l a F a c u l t é d e 
M o n t p e l l i e r , 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 8 d e 7 0 0 p . , a v e c 400 f ig 12 f r . 

C e t o u v r a g e r e m p l a c e l e Traité élémentaire de physique médicale 
d e W U N D T , M O N O Y E R e t I H B E R T . 

— Les a n o m a l i e s de l a vis ion. I n t r o d u c t i o n p a r E . J A V A L , 

d i r e c t e u r d u l a b o r a t o i r e d ' o p h t a l m o l o g i e à l a P o r b o n n e . 1889 , 1 
v o l . i n - 1 6 d e 376 p a g e s , a v e c 48 f i g . (Bibliothèque scientifique 
contemporaine) 3 f r . 50 
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IflMHRT ( A . ) . De l ' interprétat ion et de l 'emploi du p u m o l i 
d ioptr lque e t d e l a d i o p t o m é t r i e m é t r i q u e e n o p u t a l m o l o g i e , 1«8H 
g r . i n - 8 . 47 p a g e s 1 f r . 5( 

— D e l 'as t igmat isme. 1883 , g r . i n - 8 , 110 p a g e s 2 f r . 
— De l'état de l 'accommodat ion de l'oeil p e n d a n t l e s o b s e r v a ­

t i o n s a u m i c r o s c o p e . 1889 , i n - 8 . 2 6 p a g e s 1 fr. 
JAMMES A i d e - m é m o i r e de phys ique . 1892 , 1 v o l . i n - 1 8 d e 3ÛL 

p , a v e c 112 f i g . c a r t 3 fr. 
LEt'OtJ ( H ) . E lements de géographie phys ique et de météo­

ro log ie . 1836 . 1 v o l . i n 8 . a v e c 4 p l . >9 fr . ) 3 fr . 
LEl'KUT ( P a u l ) . A ide-mémoire de phys ique médicale . 1893, 

1 v n l . i n 16 d e 3 0 0 p . , c a r t a fr. 
LKFKIKE ( J . ) . Dict ionnaire d'électricité et de magnét i sme . 

i l l u s t r é d e f i g u r e s i n t e r c a l é e s d a n s l e t e x t e , c o m p r e n a n t l e s 
a p p l i c a t i o n s a u x s c i e n c e s , a u x a r t s e t à l ' i n d u s t r i e , p a r J u l i e n 
L E F E V R E , a g r é g é d e s s c i e n c e s p h y s i q u e s , p r o f e s s e u r a u L y c é e et 
à l ' E c o l e d e s s c i e n c e s d e N a n l e s , a v e c u n e i n t r o d u c t i o n par 
M B o u i r , p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e s s c i e n c e s d e P a r i s . 1891 , 
1 v o l . g r . i n - 8 d e 1 , 1 6 0 p a g e s , a v e c 1 ,200 figures 2 5 f r . 

Le Dictionnaire de M. Lcfèvro est une encyclopédie complète à le portée de tous ; 
les articles y sont pondères et chaque matière a reçu le développement que com­
portait son importance. 

L'exécution typographique est très soignée et les gravures ont été multipliées. 

VElectricien, Revue internationale de l'Electricité. 

Cet ouvrage est uno véritable encyclopédie électrique, où l'on trouvera un exposé 
complet des p r i n -ipes et d s méthodes I n usage aujourd hui, ainsi que la descrip­
tion de toutes les applications. Tout est présenté sous une forme concise et claire, 
et complété ti ès heure t i ' - emenL par u n choix judicitux des figures, l'ordre alpha­
bétique des matières présente de grands avantages, eu réduisant a u minimum le 
temps nécessaire aux recherches. 

Le Moniteur industriel. 

Le Dictionnaire de M. Lefêvre n o u 9 s e m b l e s i complet, si b i e n au courant des 
découvertes les plus récentes q u e nous ne craignons pas d'aftirmer q u e chacun 
pourra, suivant ses travaux, y trouver des reus ignemei.ts assez complets pour ne 
pas être obligé ds recourir aux ouvrages spéciaux souvent longs à consulter. 

L'Ingénieur Conseil. 

LEFÈVBE (J . ) . L'électrirl ié à la mai son . 1889, 1 v o l . i n - 1 6 d e 396 
p . , a v e c 209 f i g . c a r t . (Bibliot. des connaissances utiles)... 4 f r . 

Production de l'électricité ; piles ; accumulateurs; machines dynamos; lampes à 
incaudes'once ; régulateurs; bougies ; allumoirs : sonneries; avertisseurs automa­
t i q u e s ; horlogeries; rëveille-m.itin; compteurs il'électricilo; téléphones et MICRO­
phones ; moteurs ; locomotion électrique; bijoux; récréations électriques; para­
tonnerres. 

L O U B A R D ( I I . - C ) . Traité de c l imato log ie médica le , c o m p r e 
n a n t l a m é t é o r o l o g i e m é d i c a l e e t l ' é l u d e d e s i n f l u e n c e s d u c l i ­
m a t s u r l a s a n t é . 1 8 7 7 - 1 8 8 0 , 4 v o l u m e s i n - 8 4 0 f r . 

LORAItt ( P . ) . e t K K O U A R I I E L ( P . ; . De )a t empérature d u c o r p s 
h u m a i n . 1 8 7 7 , 2 v o l . g r . i n - 8 , a v e c l i g u r e s e t p o r t r a i t 3U f r . 

M 1 A R I » ( A . ) . Des troubles fonct ionnels e t o r g a n i q u e s de l'a-
m ê t r o p i e et de l a myopie . 1872 , 1 v o l . i n - 8 d o x n i - 4 6 0 p . 7 f r . 

MICHEL. D u m i e r o s c o p e «t d« s e s appl icat ions . 1 8 5 7 , i n - 4 , 
& p i 3 f r . ¿ 0 
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9 M M T E S S 1 E I 1 . L a p h o i o g r a p h i i - , a p p l i q u é e a u x r e c h e r c h e s m i ­
e n g r a p h i q u e s , p a r A . M O I T E S S I E H , p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e 
M é d e c i n e d e M o n t p e l l i e r . 1866, 1 v o l . i n - 1 8 d e 366 p . , a v e c 41 f l g . 
e t 3 p l . p h o t o g r 7 f r . 

— E m p l o i d e l a l u m i è r e p o l a r i s é e d a n s l ' e x a m e n m i c r o s c o ­
p i q u e d e s f a r i n e s . 1866, g r . i n - 8 , 24 p . , a v e c 1 p l 2 f r . 

I H O Ï V I I L L O T . T é l é p h o n e p r a t i q u e . 1892 , l v o l . g r . i n - 8 , d e v m -
504 p . , a v e c 414 flg. e t 4 p l . h o r s t e x t e 20 f r . 

— L a t é l é g r a p h i e a c t u e l l e 1889 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 2 4 p . a v e c 
131 f i g (bibliothèque scientifique contemporaine) f r . 5U 

— L a l u m i è r e é l e c i r i q u e . 1890 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 408 p a g e s , a v e u 
1 9 u f i g . (Bibliothèque scientifique contemporaine^ 3 f r . 5 0 

P l . A V I É ^Gaston) P h é n o m è n e s é l e c t r i q u e s d e l ' A t m o s p h è r e . 
i F o u d r e , g r ê l e , t r o m b e s , a u r o r e s p o l a i r e s , e t o ). p a r G P L A N T E , 
l a u r é a t d e l ' I n s t i t u t . 1888, 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 0 0 p . , a v e c 5 0 f i g . 
(Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 50 

De la foudre globulaire. — De la grêle. — Des trombes et des cyclones. Des aurores 
polaires. — Expériences permettant de reproduire, à l'aide de courants êl<-ctri-
ques de haute tension, dea phénomènes analogues a ceux de la foudre globulaire, 
de la grêle, d s fombes. des cyclones et des aurores polaires. Analogies et expli­
cation des phénomèQ s obtenus, Relations de cas remarquables. 

— R e c h e r c h e s s u r l ' é l e c t r i c i t é . 1 8 8 3 , 1 v o l . i n - 8 , d e 3'22 p a g e s , 
a v e c 8 9 f l g . c a r t ι 6 f r . 

P L Ï T O F F ( G . ) . L e s s c i e n c e s o c c u l t e s . 1891 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 320 p . , 
a v e c 145 i i g . (Bibliothèque scientifique contemporaine). 3 f r . 5 0 

Divination, calcul fies prubabilites, oracles et sorts, songes, graphologie, chiromancie 
phrënologie, physiognomonie, cryptographie, magie, aiebimio, astrologie, e t c . . 

— L a m a g i e , l e s l o i s o c c u l t e s , l a t h é o s o p h i e , l ' i n i t i a t i o n , l e m a g n é ­
t i s m e , l e s p i r i t i s m e , l a s o r c e l l e r i e , l e s a b b a t , l ' a l c h i m i e , l e k a b ­
b a l e , l ' a s t r o l o g i e . 1891 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 1 2 p a g e s , a v e c 7 1 figures. 
(Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 

l ' i t l M l K . T h é o r i e p h y s i q u e d e l à c a l o r i f i c a t i o n . 1 8 7 6 , i n - 8 , 
130 p . , a v e c fig 3 f r . 

Η Ε Ο Α Κ 1 Ι ( P a u l ) . T r a i t é d e t h e r m o m é t r i e m é d i c a l e 1885 , 1 v o l . 
i n - 8 , d e 7 3 6 p a g e s , a v e c t i g 1 2 f r . 

R | ; ? I A K . U a l t a i i o t h é r a p i u , a p p l i c a t i o n d u c o u r a n t g a l v a n i q u e 
c o n s t a n t a u t r a i t e m e n t d e s m a l a d i e s 1 8 6 0 , 1 v o l . i n - 8 d e 4 6 7 p . 7 fr . 

R O i i E R T D E L A I O I J R ( d e ) . D e l a c h a l e u r a n i m a l e . E l é m e n t s 
e t m é c a n i s m e , d e s l i n a . i o n p h y s i o l o g i q u e e t r ô l e p a t h o l o g i q u e . 
1885, 1 v o l . i n - 8 d e 554 p a g e s 8 f r . 

I t O l t I V ( C h . ) . T r a i t é d u m i s c r o s c o p e e t d e s i n j e c t i o n s , 
m o d e d ' e m p l o i , a p p l i c a t i o n s à l ' a n a t o m i e h u m a i n e e t c o m p a r é e , 
à l ' h i s t o i r e n a t u r e l l e a n i m a l e e t v é g é t a l e e t à l ' é c o n o m i e a g r i ­
c o l e , p a r C h . R O B I N , m e m b r e d e l ' I n s t i t u t . 2 e édition, 1877, 1 v o l . 
i n - 8 d e 1 ,101 p a g e s , a v e c 336 figures e t 3 p l . , c a r t 20 fr . 

S A I B E L . D M m i c r o s c o p e , 1857 , i n - 8 , 148 ρ 2 i r . 50 
M L ' O L ' T E T T E N (H ). I l e l ' é l e c t r i c i t é c o n s i d é r é e c o m m e u n e c a u s e 

p r i n c i p a l e d e l ' a c t i o n d e s e a u x m i n é r a l e s s u r l ' o r g a n i s m e . 1 8 6 4 , 
1 v o l . i n - 8 d e 4 2 0 p a g e s 6 fr . 

— I l e l ' o r i g i n e d e s a c t i o n s é l e c t r i q u e s d é v e l o p p é e s a u c o n t a c t 
d e s e a u x m i n é r a l e s a v e c l e c o r p s d e l ' h o m m e e l d e l ' a h s o r p t i o n 
p a r l a p e a u . 1866, i n - 1 2 , 54 p a g e s 2 fr . 

& f c U U I N . T h e r m o m è t r e s p h y s i o l o g i q u e s e t t h e r m o m è t r e s m a t h é ­
m a t i q u e s . 1 8 7 3 , i n - 8 , a v e c t a h l e a u c l i n i q u e . . . 1b c , 
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SEILEU ( J . ) . De la galvanisat ion p a r Influence a p p l i q u é e a u 
t r a i t e m e n t d e s m a l a d i e s . 1860 . i n - 8 , 157 p . , a v e c flg 3 fr . 

TEISSIER (,T }. De la va leur thérapeut ique des courants con­
t inus 1878 i n - 8 . 170 p a g e s a v e c f i g u r e s 3 fr. 5(1 

TRIPIER ( A . ) . Manuel d'élcctrolhérapic. E x p o s é p r a ' i q u e e t 
c r i t i q u e d e s a p p l i c a t i o n s m é d i c a l e s e t c h i r u r g i c a l e s d e l ' é l e c t r i -
c i l é . IB61, 1 v o l . i n - 1 8 d e 6-24 p . a v e c 100 f l g 6 fr . 

— Applications de l'ëleetrieité a la m é d e c i n e et a la ch irur­
gie. 1874 , i n - 8 , 88 p a g e s 2 fr. 

— Applications obstétr ica les d e l ' é l e c t r i c i t é . 1 8 7 6 , i n - 8 , 
16 p a g p s 1 f r . 

VI'.KNOIS ( M a x . ) e t GRASSI. Apparei ls de venti lat ion et de 
chauff:>g-. 1859, i n - 8 1 fr. 50 

VK.OI K O I S . Electricité t ta t ique e t s o n e m p l o i e n t h é r a p e u t i ­
q u e . 1882 , i n - 8 , 103 p a g e s a v e c 6 p l a n c h e s 3 fr. 5 0 

VI^AT Manuel d'asepsie. S t é r i l i s a t i o n e t d é s i n f e c t i o n p a r s a 
c h a l e u r . 1 8 9 0 . 1 v o l . i n - 1 8 j é s u s , d e 6 0 0 p . a v e c 100 f l g . c a r t . 8 f r . 

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

BAUDOIN. Les eaux-de-v ie et l a fabricat ion dn cognac , p a r 
M. A . B A U D O I N , d i r e c t e u r d u L a b o r a t o i r e d e c h i m i e a g r i c o l e e t 
i n d u s t r i e l l e d e C o g n a c . 1893. 1 v o l . i n - 1 6 d e 300 p a g e s a v e c 6 0 
f l s rures , cart (Bibliothèque des connaissances utiles.) 4 f r . 

BOERY. Les p lantes o l éag ineuses et leurs produits e t l e s p l a n ­
tes a l i m e n a i r e s d e s p a y s c h a u d s ( c a c a o , c a f é , c a n n e à s u c r e , e t c . ) . 
1889, 1 v o l . i n - 1 6 d e 160 p a g e s , a v e c 22 f i g u r e s 2 fr. 

MOI AVI". La galvanoplast ie , l e n i c k e l a g e , l ' a r g e n t u r e , l a d o r u r e 
e t l ' é l e c t r o - m é i a l l u r g i e . 1887 . 1 v o l . i n - 1 6 d e 308 p a g e s a v e c 3 4 
flpures (Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 fr . 

BRËUOXD ' F é l i x ' . Préc i s d'hygiène industr ie l le c o m p r e n a n t 
d e s notions de chimie et de mécanique p a r l e D R F. B R E M O N D , 
i n s p e c l e u r d u tr Vai l d a n s l ' i n d u s t r i e . 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 1 8 d e 4 0 0 
p a g e s , a v e c 100 f i g u r e s , c a r t o n n é 5 f r . 

B R i ; v * \ S (J d e ) La lahrleat ion des l iqueurs et d e s c o n s e r ­
ves , p a r J D E B R E V A N S , c h i m i s t e p r i n c i p a l a u L a b o r a t o i r e m u n i ­
c i p a l d e P a r i s . I n t r o d u c t i o n p a r C h . G I R A R D , d i r e c t e u r d u L a b o ­
r a t o i r e m u n i c i p a l . 1890 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 8 4 p a g e s , a v e c 9 3 f i g u r e s , 
c a r t . (Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

L ' a r o o l : d i s t d l s i i o n , p u r i f i c a t i o n e t r e c t i f i c a t i o n . L e s l l q i i B U r s n a t u r e l l e s : eaux-do— 
v i " , i h t i m et tafia. L e s l i q u e u r s art fi iel e s ; [e l a b o r a t o i r e e t le m a t é r i e l d u d i s ­
t i l la e u r , tes m a t i è r e s p r e m i è r e s : e s s u c s , e s p r i t s a r o m a l i q u ' S . t e i n t u r e s , a l c o o l a -
t n r e - , e a u x d i M i l l ë e s , s u c s ; s i ro>= , l i q u e u r s p a r d i s t i l l a t i o n e t p a r i n f u s i o n ; 
l i q u e u r s p a r l e s e s - e n c e a ; v i n s a r o t i a ' i s é s e t h y d r o m e l s ; p u n c h s . 

L e s c o n s e r v e s ; L s f r u i t s à l ' e a u - d e - v i e e t l e s c o n s e r v e s de f r u i t s . 
A n a l y s e e t f i l s f i c i t i o n s d e s a l c o o l s e t d e s l i q u e u r s ; s t a t i s t i q u e e t l é g i s l a t i o n . 

IIRONGrVIART. M é m o i r e s s u r l e s K a o l i n s o u A r g i l e s à p o r c e l a i n e , 
s u r l a n a t u r e , l e g i s e m e n t , l ' o r i g i n e e t l ' e m p l o i d e c e t t e s o r t e 
d ' a r g i l e . 1 8 3 9 - 1 8 4 1 , 2 p a r t i e s i n - 4 100 p . , a v e c 6 p l . c o l . 10 fr. 

BROUARDEL. Hygiène des ouvriers employés dans les fabri­
ques d'itlliimettes ch imiques 1889 . g r . i n - 8 , 2 0 p a g e s . . 1 f r . 

— De la responsabi l i té de» patrons dans certa ins c a s de ma­
lad ies épidémiques . 1893 , i n - 8 , 44 p a g e s 1 fr. 50 
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B I C H \ I t O . Le m a t é r i e l agricole . M a c h i n e s , o u t i l s , i n s t r u m e n t s 

e m p l o y é s d a n s l a g r a n d e e t l a p e t i t e c u l t u r e . 1890 , 1 v o l i n - 1 6 d e 

•184 p a g e s , a v e c 142 f i g u r e s , c a r t . (Bibliot. des conn. utiles). 4 l r . 

C h a r r u e s , s c a r i f i c a t e u r s , h e r s e s , r o u l e a u x , s e m o i r s , s a r c l e u s e s , b i l i e u s e s , m o i s s o n ­
n e u s e s , f a u c h e u s e s , f a n e u s e s , b a t t e u s e s , r â t e a u x , t a r a r e s , t r i e u r s , h a c h e - p a i l l e , 
p r e s s e s , c o u p e - r a c i n e * , a p p a r e i l s d e l a i t e r i e , v i n i f i c a t i o n , d i s t i l l a t i o n , c i d r e r i e , 
h u i l e r i e , s c i e r i e , m a c h i n e s h y d r a u l i q u e s , p o m p e s , a r r o s a g e s , b r o u e t t e s c h a r r e t t e s , 
p o r t e u r s , m a n è g e s , r o u e s h y d r a u l i q u e s , m o t e u r s a é r i e n s , m a c h i n e s à v a p e u r . 

— Construct ions agr ico le s e t a r c h i t e c t u r e r u r a l e . 1 8 8 9 . 1 v o l . 

i n - 1 6 , d e 3 9 2 p a g e s , a v e c 143 f i g u r e s , c a r t o n n é 4 f r . 

M a t é r i a u x d e c o n s t r u c t i o n ; p r é p a r a t i o n e t e m p l o i ; m a i s o n s d ' h a b i t a t i o n ; d i a b l e s , 
é c u r i e s , b e r g e r i e s , p o r c h e r i e s , b a s s e s - c o u r s , g r a n g e s , m a g a s i n s à g r a i n s e t à 
f o u r r a g e s , l a i t e r i e s , c u v e r i e s , p r e s s o i r s , m a g n a n e r i e s , f o n t a i n e s , a b r e u v o i r s , c i t e r ­
n e s , p o m p e s hy ' r a u l i q u e a a g r i c o l e s ; d r a i n a g e ; d i s p o s i t i o n g é n é r a l e d e s a l i ­
m e n t s , a l i g n e m e n t s , m i t o y e n n e t é e t s e r v i t u d e s ; d e v i s e t p r i x d e r e v i e n t . 

C A H B O V Le vin et l'art de la vinif icat ion 1 3 9 2 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 

324 p a g e s a v e c 6 7 figures c a r t o n n é (Bibl. des connaissances 
utiles) 4 f r . 

L e r a i s i n e t le m o û t , la f e r m e n t a t i o n , la v i n i f i c a t i o n , c o m p o s i l i o n e t a n a l y s e du v i n , 
v i n i f i e i t i o n s s r é c i a l e s , m a l a d i e s d e s v i n s , a l t é r a t i o n s e t s o p h i s t i c a t i o n s d e s v i n s , 
l ' o u t i l l a g e v i n a i r e . p r o d u c t i o n d u v i n d a n s l e m o n d e , a c h a t , l i v r a i s o n e t t r a n s ­
p o r t du v i n , e t c . 

C l i r . Y I t l ' I L. Des cou leurs et de leurs applications aux arts 
industriels, à l ' a i d e d e s c e r c l e s c h r o m a t i q u e s , p a r B . C H E V R E U L , 

d i r e c t e u r d e s t e i n t u r e s à l a m a n u f a c t u r e d e s G o b e l i n s , p r o f e s ­

s e u r a u M u s é u m d ' h i s t o i r e n a t u r e l l e d e l ' a r i s , m e m b r e d e l ' I n s ­

t i t u t , 2 · édition. 1888 , 1 v o l . i n - f o l i o , a v e c 27 p l . c o l . , c a r t . . 4 0 f r . 

— Recherches sur la te inture. 2 ' , 3" e t i' m é m o i r e s , 1836 , i n - 4 , 

77 p 4 f r . 

5- m é m o i r e , 1H37, i n - 4 , 4 7 p a g e s 3 f r . 

6- m é m o i r e , 1837 , i n - 4 , 84- p a g e s 3 f r . 

C O Q L 4 W D ( I I . ) - Traité des roches c o n s i d é r é e s a u p o i n t d e v u e 

d e l e u r o r i g i n e , d e l e u r c o m p o s i t i o n , d e l e u r g i s e m e n t e t d e l e u r s 

a p p l i c a t i o n s à l a g é o l o g i e e t à l ' i n d u s t r i e , s u i . i d e l a d e s c r i p t i o n 

d e s m i n e r a i s q u i f o u r n i s s e n t l e s m é t a u x u t i l e s . 1857 , 1 v o l u m e , 

i n 8 , a v e c f i g u r e s 7 f r . 

K l t l . V » V S ( J . d e ) . Le pain et la v iande , p a r J . D E B R E V A N S . 

P r é f a c e d e M. E . R I S L E R , d i r e c t e u r d e l ' I n s t i t u t n a t i o n a l a g r o n o ­

m i q u e , 1892 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 360 p . , a v e c 86 f l g - , c a r t , (Biblio­
thèque des connaissances utiles) 4 f r . 

Le pain. — L e s C é r é a l e s . — L a M e u n e r i e . — L a B o u l a n g e r i e . — L a P â t i s s e r i e e t 
la B i s c u i t e r i e . — A l t é r a t i o n s et F a l s i f i c a t i o n s . La viande. — L e s a n i m a u x d e b o u c h e r i e . — La B o u c h e r i e . — L a C h a r c u t e r i e . — 
L e s a n i m a u x de B a s s e - C o u r . — L e s Œ u f s . — L e G i b i e r . — L e s C o n s e r v e s a l i ­
m e n t a i r e s . — A l t é r a t i o n s e t F a l s i f i c a t i o n s . 

— Les l é g u m e s e t l e s fruits. P r é f a c e d e M . A . M U N T Z , p r o f e s ­

s e u r à l ' i n s t i t u t n a t i o n a l a g r o n o m i q u e . 1 8 9 2 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 5 0 

p a g e s , a v e c 131 flg., c a r t . (Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 

CLl'EK ( E d . ) . Le dess in et la peinture, p a r E n . C U Y E R , p r o s e c ­

t e u r à l ' E c o l e n a t i o n a l e d e s B e a u x - A r t s , p r o f e s s e u r a u x E c o l e s 

d e la v i l l e d e P a r i s , 1893 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 5 0 p . a v e c 25011g . 5 f r . 

D e s s i n l innnire g é o m é t r i q u e . — D e s s i n g é o m é t r a l . — D e s s i n p e r s p e c t i f . — P e r s -
n e c t i v e d ' o b s e r v a t i o n , — P e i n t u r e . — L o i s p h y s i q u e s et c h i m i e d e s c o u l e u r s . - * 
P r o c é d é s d e p e i n t u r e ; p a s t e l , g o u a c h e , a q u a r e l l e , h u i l e . 
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f C Z I S Z K O W S K I . L e s minera i s de 1 e r dans l 'écorce terrestre. 
1 8 8 4 , 1 v o l . i n - 8 , d e 222 p a g e s a v e c a t l a a i n - 4 d e 8 pl l a fr. 

DEl.PEC'II L'industrie «lu c a o u t c h o u c soui l lé Nouvel les re­
cherches sur 1'lntuxfeution p a r le su l fure de carbone. 
1 8 6 3 , i n - 8 , 128 p a g e s 2 I r . 50 

OELPECII ( A . ) e t UILI.AIKET ( J . - B . ) . Aee idents a u x q u e l s 
sont s o u m i s l es ouvrier» employés ù l a luliricutiou des 
chromâtes , 1869 , i n - 8 , 30 p a g e s 4 f r . 

P l i N A Y V K Ë . Etudes sur les m a l a d i e s d e s ouvr iers de m a n u ­
facture d'armes de 1 hate l lerauit 1 8 5 6 , i n - 8 , 116 p . 2 fr . 50 

1 ) 1 JAKIlI V L'Essai c o m m e r c al d e s v ins . 1892 , 1 v o l . i n - l i i d e 
3 5 0 p . , a v e c 100 fig. c a r t . (Bibliothèque des connais, utiles). 4 fr . 

E s s a i d a s m o û t s , d o s a g e d e l ' a l c o o l , de l 'exira v i t s e c , d a c e n d r e s , d u s u c e , d u 
t a n i n , de la t - l y c é n n e , e t c . recd' r c h e d e la p r é s e n c e d e s r a i - i n s s e c s , d i p l â t r e , 
d e l 'aci i e s u l l u n q n e , d e l 'ac ide a z o t i q u e , d e l 'ac ide c h l o r h y d r i q u e , de t 'aci e b o ­
r i q u e , de l 'ac ide 6 < i l i c y h q u e , d e l a s a c c h a r i n e , d e s c o l o r a n t s , e t c . . , m a l a d i e s d u 
v i n . h a b r i c a t i o n , a n a l y s e e t e s s a i d e s v i n a i g r e s . 

JIU MESNIL ( 0 . ) . L'hygiène n Par i s , l 'habitation du pauvre . 
p a r l e d o c t e u r 0. D u M E S N I L , m e m l r e d u C o m i t é c o n s u l t a t i f 
d ' h y g i è n e d e F r a n c e . P r é f a c e p a r J . S I M O N ( d e l ' I n s t i t u t ) . 1K90, 
1 v o l . i n 16 d e 250 p . (Bibliothèque scient contemp.).... 3 f r . 5 0 

F E R R A I * » ( E . ) . e t DELPECII ( A . ) . P r e m i e r s secours , e n c a s 
d ' a c c i d e n t s e t d ' i n d i s p o s i t i o n s s u b i t e s , p a r E . F E R H A N E e t 
D E L P E C H , m e m b r e d e l ' A c a d é m i e d e M é d e c i n e , 4 · édition a u g m e n ­
t é e d e s n o u v e l l e s i n s t r u c t i o n s d u c o n s o l i d e s a l u b r i t é . 189U, 1 v o l . 
i n - 1 6 d e 3 6 0 p a g e s , a v e c 86 n g c a r t . (Bibliothèque des connaissan­
ces utiles) 4 fr 

l'EKVII.I.E (E . ) L'industrie la i t ière : l e l a i t , l e b e u r r e e t l e f r o ­
m a g e . 1888, 1 v o l . i n - 1 6 d e 3o0 p a g e s , a v e c 50 figures, c a r t o n n é 
(Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

Le l a i t : e s s a y a g e ; v e n t e ; l a i t c o n d e n s é ; l e b e u r r e ; la c r è m e ; s y s t è m e S w a r t z 
é o r n m e u s e s c e n t r i f u g e s ; b a r a t t a g e ; d ë l a i t a g e m é c a n i q u e ; m r g a n n e ; f r o m a g e s 
f r a i s e t af f inés , f r o m a g e s p r e s s e s e t c u i t s ; c o n s t r u c t i o n d e s l a i t e r i e s ; c o m p t a b i l i t é ; 

e n s e i g n e m e n t . 

FOLIN ( d e ) . B a t e a u x e t n a v i r e s , p r o g r è s d e l a c o n s t r u c t i o n 
n a v a l e à t o u s l e s â g e s e t d a n s t o u s l e s p a y s , p a r l e m a r q u i s 
D E F o l i n , a n c i e n o f f i c i e r d e m a r i n e , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 2 8 p a g e s a v e c 
132 figures. (Bibli. scient, contemp 3 f r . 5 0 

Radeaux e t pirogues ; embarcations de pêche s u r l e s c ô t e s de F r a r c c , d s m e r s 
a u L N o r d . d ' E s j a g n e , d e P o r t u g a l , d'ilali**, d e l ' a r c h i p e l G r e c , en E g y p t e , d u 
^ ar c, d u J a p o n , d e ta C h i n e et d e s . i t u x A m é r i q u e s ; flotteurs de transport, 
b r i c k s , g o é l e t t e s , c a b o t e u r s , bàliments de servitude, p o u i o u s , d r a g u e s , d o c k s 
t l o t t a n t s , b r û l o t s , p o n t s d e b a t e a u x , e t c . 

Bâtiments de commerce, t r o t s m a t s , p a q u e b o t s , bâtiments de guerre, J o u g r c s , 
c o r v e t t e s , f r é g a t e s , v a i s e a u x a d e u x e i à t ro s p o n t s , c u i r a s s é s t o r p i l l e u r s . 

Flotteurs de plaisance, flotteurs sous-marins. 

FONSSAGHIVES. Hygiène et a s sa in i s sement des vi l les . C a m ­
p a g n e s e t v i l l e s ; r u e s ; q u a r t i e r s ; p l a n t a t i o n s ; p r o m e n a d e s ; 
é c l a i r a g e s ; c i m e t i è r e s ; é g o ù l s ; e a u x p u b l i q u e s ; a t m o s p h è r e ; 
p o p u l a t i o n ; s a l u b r i t é ; 1874 , 1 v o l . i n - 8 d e oOS p a g e s 8 f r . 

GAI LAKU. Du vinage et dus fals if ications des vins. 1886, i n - 8 , 
32 p a g e s 1 fr . 
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G I R t R D ( H A et D E B n K V I A S . l a margar ine et le beurre arti­
ficiel. P r o c é d é s d e f a b r i c a t i o n , d a n g e r s a u p o i n t d e v u e d e l a 
s a n i ô , p r o c é d é s c h f i n i q u e s e t p h y s i q u e s p o u r l e s r e c o n n a î t r e , 
l é g i s l a t i o n f r a n ç a i s e e t é t r a n g è r e 18^9. 1 v o l . i n - 1 6 d e 1 7 2 

p a g e s , a v e c f i g u r e s (Petite Bibliothèque scientifique) 2 f r . 
GIVRE. De la tuberculose chez les ouvr iers en soie . 1 8 9 0 , 

g r i n - 8 . 186 p a g e s 3 f r . 5 0 
GRAFFIGTOY [JI . d e ) . Ea navigat ion a é r i e n n e et l e s b a l l o n s 

dir igeables 1888 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 344 p a g e s , a v e c f i g u r e s . 

(Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 
— Les Industries d'amateur. L e p a p i e r e t l a t o i l e , l a t e r r e , l a 

c i r e , l e v e r r e e t l a p o r c e l a i n e , l e b o i s , l e s m é t a u x . 1 8 8 8 , 1 v o l . 
i n - 1 6 d e ^65 p , a v e c 395 f l g . c a r t . (Bibl. des conn. utiles).. 4 f r . 

C a r t o n n a g e , p a p i e r ? d e t e n t u r e , e n c a d r e m e n t s , b r o c h a g e e t r e l i u r e , f l e u r s a r t i f i ­
c i e l l e s , a é r o s t a t s , f eux d 'art i f i ces , m o d e l a g e , m o u l a g e , g r a v u r e s u r v e r r e , p e i n t u r e -
d e v i t r a u x , m o s a ï q u e , m e n u i s e r i e , t o u r , d é c o u p a g e d u b o i s , m a r q u e t e r i e e t pla­
c a g e , s e r r u r e r i e , m é c a n i q u e , é l e c t r i c i t é , g a l v a n o p l a s t i e , h o r l o g e r i e . 

GRANGE (F.). Des acc idents produi t s par l 'électricité daHs 
son emplo i industriel , d e s m o y e n s d e l e s p r é v e n i r . 1885 , i n - 8 , 
2 3 p , a v e c 1 p l . c h r o m o l i l b . 1 f r . 50 

G E É R 4 R D . Mémoire sur la gélat ine, e t l e s t i s s u s o r g a n i q u e s 
q u i p e u v e n t s e r v i r à l a p r é p a r e r . 1 8 7 1 , i n - 8 , 1 1 6 p 2 f r . 50 

Gl 14 I I A I t R . Chimie Industrielle, p a r G n i r . H A R D . p r o f e s s e u r d e 
c h i m i e à l ' E c o l e i n d u s t r i e l l e d ' A m i e n s , 1893, 1 v o l . i n - 1 6 d e 4t 0 
p . a v e c 200 flg. c a r t . (Encyclopédie de chimie industrielle). 5 fr . 

Gl \ . L'artilleri - actuel le , c a n o n s , f u s i l s e t p r o j e c t i l e s . 1888 , 
1 v o l i n - 1 6 d e 3 4 0 p . a v e c 60 f l g llHbl scient, r.ontemp.). 3 fr. 5 0 

n4T.PUET\l ( G . ) . I.a pratique des e s sa i s c o m m e r c i a u x et indus­
triels, p a r G. H A L P H E N , c h i m i s t e a u l a b o r a t o i r e d u M i n i s t è r e d u 
c o m m e r c e . Matières minérales. 1892 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 4 2 p . , a v e c 
2 8 1 1 g . , c a r t . (Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 

A n a l y s e q u a l i t a t i v e . D é t e r m i n a t i o n d e s b a s e s e t d e s a c i d e s A n a l y s e d e s s a l i c i l a t e s . 
A n a l y s e q u a n t i t a t i v e . A c i d i m é t i i e , a l c a l i m é t r i e , a m m o n i a q u e , s o u d e , p o t a s s e , 
c h a u x , c h l o r o m é t r i e , f e r , c u i v r e , z i n c , p l o m b , n i c k e l , a r g e n t , o r , a l l i a g o , t e r r e s , 
v e r r e s , c o u l e u r s , e a u , e t c . 

Matières organiques 1892 , 1 v o l . i n - l G d e 3 5 0 p . , a v e c 50 flg., c a r t . 

(Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 
F a r i n e s e t m a t i è r e s a m y l a c é e s , p o i v r e , m a t i è r e s s u c r é e s , m é t h y l è n e s e t a l c o o l s d é n a ­

t u r é s , a tcoo l s e t e a u x - d e - v i e d n c o m m e r c e , k i r c h , vins, b i è r e s , v i n a i g r e , ë t b e r 
c n m m e r c i a l , la i t , b e u r r e , f r o m a g s , h - r b e s v é g é t a l e s , s u i f s , s a v o n s , g l y c é r i n e s , 
c i r e s , r é s i n e s , h u i l e s m i n é r a l e s , h u i l e s i n d u s t r i e l l e s , c o m b u s t i b l e s , h u i l e s d e h o u i l l e , 
m a l ê r e s c o l o r a n t e s , e n g r a i s , c u i v r e , p a p i e r s , t e x l - l e s e t t i s s u s , c u i r s , 

IIÉRAUD t e s secrets de la sc i ence et de l' industrie. R e c e t t e s , 
f o r m u l e s e t p r o c é d é s d ' u n e u t i l i t é g é n é r a l e e t d ' u n e a p p l i c a t i o n 

j o u r n a l i è r e . 1888, 1 v o l . i n - 1 8 J é s u s d e 350 p a g e s , a v e e 1 6 5 flg. 

C a r t o n n é (Bibl. des connaissances utiles) 4 f r . 

L'é l ec t r i c i t é ; l e s m a c h i n e s ; l e s m é t a u x ; le b o i s ; l e s t i s s u s ; la t e i n t u r e ; l e s p r o ­
d u i t s c h i m i q u e s ; l ' o r f è v r e r i e ; l a c é r a m i q u e ; La v e r r e r i e ; l e s a r t s d é c o r a t i f s ; 
l e s a r t s g r a p h i q u e s . 

IVISO'X Y OA'KALK. P r o c é d é p o u r l a c o n s e r v a t i o n d e s v i n s e t l e 
r e m p l a c e m e n t d u p l â t r a g e ; 1 8 9 3 , i n - H , 4 4 p 1 f r . 5 0 
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( L - ) . Les m i n é r a u x u t i l e s et l 'exploitation d e s m i n e s , 
p a r K N A B , i n g é n i e u r , r é p é t i t e u r d e m é t a l l u r g i e à l ' E c o l e c e n t r a l e 
d e s A r t s e t m a n u f a c t u r e s 1 8 8 8 , 1 v o l i n - 1 6 d e 392 p a g e s , a v e c 
75 f i g u r e s {Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 fr. 50 

G i s e m e n t d e s m i n é r a u x u t i l e ? . C o m b u s t i b l e s m i n é r a u x . S e l g p m m e . M i n e r a i s . 
MineB de l a F r a i . c e et d e s*s c o l o n i e s . R e c h e r c h e s d e s m i n e s . A b a t a g e . E x p l o i t a ­
t i o n . V o i e s de c o m m u n i c a t i o n . T r a n s p o r t s . E x L r a c l i o n d e s p r o d u i l s . ' * m é n a g e m e n t 
d e s e a u x . A é r a g e . E c l a i r a g e . P r é p a r a t i o n m é c a n i q u e d e s m i n o r a i s . 

LACROIX-DANLIARD. La p l u m e des o i seaux , h i s t o i r e n a t u ­
r e l l e , m œ u r s , h a b i t a t i o n e t c h a s s e d e s o i s e a u x d o n t l a p l u m e e s t 
u t i l i s é e , p r é p a r a t i o n e t m i s e e n œ u v r e d e l a p l u m e , u s a g e s g u e r ­
r i e r s , j o u e t s , p a r u r e e t h a b i l l e m e n t , u s a g e s d o m e s t i q u e s , e t c . 1 8 9 1 . 
1 v o l . i n - 1 6 d e 3 6 8 p a v e c 9 4 f i g . , c a r t . (Bibliothèque des connais­
sances utiles) 4 f r . 

— Le po i l drs a n i m a u x et l es fourrures , h i s t o i r e n a t u r e l l e e t 
c h a s s e d e s a n i m a u x à f o u r r u r e s , i n d u s t r i e d e s p e l l e t e r i e s e t 
f o u r r u r e s , p o i l s e t l a i n e s , i n d u s r i e d e l a c h a p e l l e r i e e t d e l a 
b r o s s e r i e , e t c . 1 8 9 2 , I v o l . i n - i 6 d e 419 p , a v e c 79 flg., c a r t . (bibl. 

LAltHAl.l TIt l l It. L'alcool a u p o i n t d e v u e c h i m i q u e , a g r i c o l e , 
i n d u s t r i e l , h y g i é n i q u e e t fiscal p a r A . L A K B A L E T R I E B , p r o f e s s e u r 
à l ' E c o l e p r a t i q u e d ' a g r i c u l t u r e d u P a s - d e - C a l a i s . 1 8 8 8 , 1 v o l . 
i n - 1 6 d e 3 5 0 p a g e s , a v e c 5 0 f i g u r e s (Bibliothèque scientifique con­
temporaine) 3 fr . 50 

P r o p r i é t é s p h v s i q n e s . C a r a c t è r e s c h i m i q u e s . D é r i v é s . M a t i è r e s a l c n o l i s a b l e s . F e r ­
m e n t a t i o n a l c o o l i q u e . B a i s s o n s a l c o o l i q u e s . D i s t i l l a t i o n . A l c o u t s d ' i n d u s t r i e . P u r i ­
f i ca t ion e t r e c t i f i c a t i o n . S p i r i t u e u x et l i q u e u r s a l c o o l i q u e s . A l t é r a t i o n s e t f a l s i f i -
c a l i o n s . A c t i o n s u r la s a n t é . U s a g e s . I m p ô l s . 

— Les engrais et la fert i l isat ion du sol. 1 8 9 1 , 1 v o l . i n - 1 6 r . j 
3 5 2 p a g e s , a v e c 74 f i g u r e s , c a r t . (Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 

L ' a l i m e n t a t i o n d e s p l a n t e s e t la t e r r e a r a b l e . L e s a m e n d e m e n t s , c h a u l a g e s , m a r n a -
g p s . p l â t r a g e s , L e s e n g r a i s v é g é t a u x . L e s e n g r a i s a n i m a u x , le g u a n o . L e s e n g r a i s 
o r g a n i q u e s m i x t e s e t I n f u m i e r d e f e r m e . L e s e n g r a i s c h i m i q u e s , c o m p o s i t i o n e t 
e m p l o i , p r é p a r a t i o n , a c h a t , f o r m u l e s . 

LASGOI'TTE. E x a m e n a u point de v u e d e l 'hygiène des p r o ­
cédés de v idange e n u s a g e à P a r i s . 18h0, i n - 8 , 64 p 2 f r . 

LAI I II ( C h . ) . L a m a n u f a c l u r e n a t i o n a l e d e S è v r e s . M o n a d m i n i s ­
t r a i o n . N o t i c e s s c i e n t i f i q u e s e t d o c u m e n t s a d m i n i s t r a t i f s 1 8 8 9 , 

LAYET. Hygiène des profess ions **t des industr ies , p a r 
A . L A T E T , p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e m é d e c i n e d e B o r d e a u x . 1 8 7 6 , 
1 v o l . i n - 1 8 d e x i v - 5 0 0 p 5 fr . 

LEFÈA'RE f J . ) . Le chauffage et l e s appl icat ions de la cha l eur 
d a n s l ' i n d u s t r i e e t l ' é c o n o m i e d o m e s t i q u e , p a r J u l i e n L E K K V R E , 
p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d e s S c i e n c e s d e N a n t e s . 1 v o l u m e i n - 1 6 , d e 
3 5 5 p a g e s a v e c 188 f i g u r e s , c a r t o n n é (Bibliothèque des connais­
sances utiles) 4 f r . 

L a v e n t i l a t i o n n a t u r e l c , p a r c h e m i n é e chauf f ée e t m é c a n i q u e . C h a u f f a g e p a r l e s 
c h e m i n é e s et p a r l e s p o ê l e s , f ixes o n m o b i l e s , c b a u U d g e d e s c i / o r i f è r e s , p a r l 'a ir 
c h a u d , l ' e a u c h a u d e l a v a p e u r , c h a u f f a g e d e s c u i s i n e s , d e s b a i n s , d e s s e r r e s , d e s 
v o i t u r e s et d e s v a g o n s , e t c . T r a n s f o r m a t i o n d e s l i q u i d e s en v a p e u r s : dièliUation 
( d e l ' e a u , d e l ' a l C D o l e t d u g o u d r o n de h o u i l l e ) , ë v a p o r a t w n , séchage et etsorage. 

des cannai sanees utiles 4 fr . 

1 v o l i n - 8 d e 4 5 3 p . 8 fr . 
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D e e t r u c t i o n d e s m i r r o b e s e t d e s g e r m e s , d é s i n f e c t i o n e t c o n s e r v a t i o n d e s m a t i è r e s 
a l i m e n t a i r e s . I r o d u c i i o n du frnid, mélanges réfrigérants, machines frigori­
fiques, fabrication et conservation de la glace, et des matières alimentaires. 

L E F È T R E | J . ) . E n p h o t o i r r o p h l e , e t s e s a p p l i c a t i o n s a u x s c i e n ­
c e s , a u x a r ' s e t à l ' i n d u s t r i e . 1888, 1 v o l . i n - f î d e 3 5 0 p . , a v e c 1 0 0 
flg. (Bibliothèque scientifique contemporaine] 3 f r . 50 

Méthodes et appareils photographiques. P r i n c i p e d e l a p h o t o g r a p h i e . P o s i t i f s a u x 
s*ls d ' a r g e n t . R e t o u c h e , ftegahls .tir tolltid on s e c . e t an g é l a t i n o - b r o m u r e d ' a r ­
g e n t , c h a r l o n . A c h r o m a t i s e des o b j e c t i f s , c o r r e c t i o n des f o y e r s . Objec t i f s s im­
p l e s et c o m p o s é s . M i s e a u p o i n t . C h a m b r e s n o i r e s d ' a t e l i e r . A p p a r e i l s d e v o y a g e 
e t d e p o c h e . P h o t o g r a p h i e s a n s object i f , e ; sans a p p a r e i l s . T e m p s d e p o s e . O b t u -
r a i e u r s . A t e l i e r e t éc la i r g e . L a b o r a t o i r e . * 

Applications de la photographie. — G r a v u r e p h o t o g r a p h i q u e , P h o t o l i t h o g r a p h i e e t 
p h o t o t y p i e . P h o t o t y p o g i a p h i e . P h o t o g r a p h i e d e s c o u l e u r s . P h o t o g r a p h i e i n s t a n t a ­
n é e . S t é r é o s c o p e . V u e s p a n o r a m i q u e s . A g r a n d i s s e m e n t s . P h o t o g r a p h i e m i c r o s c o ­
p i q u e . P h o t o u i c r o g r o p h i e . P h o t o g r a p h i e - a s t r o n o m i q u e . 

M K I l A M ) ( A ). L ' e a u d e S e l l z , e t l a f a b r i c a t i o n d e s b o i s s o n s 
g a z e u s e s 1 8 6 1 , i n - 1 2 , 1 0 8 p a g e s 1 f r . 

L M M I k E ( A . ) A i d e - m é m o i r e d e p h o t o g r a p h i e . P a r A l b e r t L o N D E , 
D i r e c t e u r d u s e r v i c e p h o t o g r a p h i q u e d e l a S a l p ê t r i è r e . 1893, 1 v o l . 
i n - 1 6 d e 320 p . , a v e c 51 flg. e t 1 p l . e n p h o l o c o l l o g r a p h i e , c a r t . 
(Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

L a l u m i è r e . — L e m a t é r i e l p h o t o g r a p h i q u e . — L a C h a m b r e n o i r e , l 'Object i f , l ' O b 
t n r a t e u r , le V i s e u r , l e P i e d . — L ' A t e l i e r v i t r é . — e Lal jO'a tn ire . — L e N é g a t i f . 
— E x p o s i t i o n , d é v e l o p p e m e n t . — L e P o s i l i f . — P r o c é d é s t h c t o g r a i h i u u e s . — L a 
P h o l o c o l l o g r a p h i e . — L e s Atrrand.Bsemeuts. — L e s P r o j e c t ! . o s . — L a R e p r o d u c ­
t i o n d e s ci'U eurs. — O r l h o c h r o m a . i s m e . — T r o c é d é L i [ i p m a n n . — L a P h o t o g r a ­
p h i e à la l u m i è r e a r t i f i c i e l l e 

1 H E I . I E R (E.). D e l a s a n t é d e s o u v r i e r s e m p l o y é s d a n s l e s 
m a n u f a c t u r e s d e t a b a c . 1846 i n - 4 , 45 p a g e s 2 f r . 

fflltHEli (A - E ) N a t u r e e t c a u s e p r é s u m é e d e s a c c i d e n t s 
s u r v e n u s p a r m i l e s o u v r i e r s q u i t r a v a i l l e n t a u x f o n d a ­
t i o n s à l ' a i r c o m p r i m é à T o u l o n . 1880. i n - 8 . 55 p 2 f r . 

M O N A V O N ( M . ) L a c o l o r a t i o n a r l i l i c e l l e d e s v i n s , 1 8 9 0 . 
1 v o l . i n - 1 6 d e 160 p . , a v e c f i g . (Petite biblioth. scient) 2 f r . 

M O Î v T l L L O T . L a t é l é g r a p h i e a c t u e l l e e n . F M n c e e t à l ' é t r a n g e r , 
l i g n e s , r é s e a u x , a p p a r e i l s , t é l é p h o n e s p a r l e c o l o n e l L o u i s 
M O N T I L L O T , d i r e c t e u r d e t é l é g r a p h i e m i l i t a i r e . 1889 , 1 v o l . i n - 1 6 , 
d e 324 p . , a v e c 131 figuvea (Bibliot. scient, contemp 3 f r . 50 

— L a l u m i è r e é l e c t r i q u e g é n é r a t e u r s , f o y e r s , d i s t r i b u t i o n s , 
a p p l i c a t i o n s 1890, 1 v o l , i n - 1 6 , d e 4 0 8 p a g e s , 190 figures (Biblio­
thèque scientifique contemporaine) : 3 f r . 50 

M O t v T - S E H R A T ( E . d e ) e t H I I I S , C . L e g a z e t s e s a p p l i c a t i o n s , 

é c l a i r a g e , c h a u f f a g e , f o r c e m o l r i e e , p a r E . d e M O N T - S K I U Î A T e t 
B n i S A C , i n g é n i e u r s d e l a Cie p a r i s i e n n e d u g a z , 1x92 1 v o l . i n - 1 6 , 
d e 368 p a g e s , a v e c 86 flg., c a r t . (Bibl. des conn utiles) 4 f r . 

F a b r i c a t i o n d u g a z e t c a n a l i s a t i o n d e s v o ' e s p u b l i q u e s . E c l a i r a g e : p r i n c i p a u x b r û ­
l e u r s a g a z . é c l a i r a g e p u b l i c e t p r i v é . C h a u f l a g e : a p p l i c a t . o n s - à l a c u i s i n e e t à 
l ' é c o n o m i e d o m e s t i q u e , a p i i l i c a t i o n s i n d u s t r i e l l e s , en plui d a n s l e s l a b o r a t o i r e s . 
M o t e u r s à g a z . S O u S - p r o d u t t a d e la f a b r i e a i i o n d u g a z . 

P A T I S S I E R ( P h . ) . T r a i t é d e s m a l a d i e s d e s a r t i s a n s . 1 8 2 2 , 
1 v o l . i n - 8 , 4 3 3 p a g e s (7 fr . ) 3 f r . 
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PUISSE ( S . ) . Histoire des parfums, p o u d r e s , v i n a i g r e s , d e n t i f r i ­
c e s , f a r d s , t e i n t u r e s , c o s m é t i q u e s , e t c . , é d i t i o n f r a n ç a i s e p a r 

F . C B A D I N - H A D A N C O U R T e t H . M . A S S I G N O N , p a r f u m e u r s , e t 
G. H A L P H E N - , c h i m i s t e a u l a b o r a t o i r e d u m i n i s t è r e d u c o m m e r c e , 
1889 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 3 7 2 p a g e s , a v e c 60 figures, c a r t , (Bibliothè­

que des connaissances utiles) i „ . . . 4 f r . 

L a p a r f u m e r i e à t r a v e r s l e s s i è c l e s , - h i s t o i r e n a t u r e l l e d e s p a r f u m s d ' o r i g i n e v é g é ­
t a l e et d ' o r i g i n e a n i m a l e ; h y g i è n e d e s p a r f u m s e t d e s c o s m é t i q u e s ; h y g i è n e d e s 
c h e v a u x e t p r é p a r a t i o n s é p i l a l o i r e s ; p o u d r e s e t e a u x d e n t i f r i c e s ; t e i n t u r e s , t a r d s , 
r o u g e s , e t c . 

— Chimie des parfums et fabricat ion d e s s a v o n s , o d e u r s , 

e s s e n c e s , e a u x a r o m a t i q u e s , p o m m a d e s , e t c . , 1890 . 1 v o l . i n - 1 6 d e 

397 p . , a v e c 78 fig., c a r t o n n é (Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 

E x l r a r t i o n d e s p a r f u m s ; p r o p r i é t é s , a n a l y s e f a l s i f i c a t i o n s d e s e s s e n c e s ; e s s e n c e s 
a r t i f i c i e l l e s , * a p p l i c a t i o n s d e La c h i m i e o r g a n i q u e a la p a r f u m e r i e ; fabritv tioti d e s 
s a v o n s ; é t u d a s d e s s u b s t a n c e s e m p l o y é e s en p a i f u m e r i e ; f o r m u l e s e t r e c e t t e s p o u r 
e s s e n c e s , e x t r a i t s , b o u q u e t s , e a u x c o m p o s é e s , p o u d r e s , e t c . 

PIET. Blanchisser ies , Désinfect ion, Lavoirs publ ics , Instal­
la t ions , Procédés et appare i l s spéc iaux, p a r J u l e s I J 1 E T , 

i n g é n i e u r . 1 8 9 2 , 1 v o l . i n - 8 , d e VO0 p . , a v e c H O f i g u r e s . . 3 f r . 50 

]tl'.l>\KII. E x a m e n d e l à vis ion, c h e z l e s e m p l o y é s d e c h e m i n s 

d e f e r . 1880 , i n - 8 . Hi p a g e s , a v e c 4 p l . c o l o r i é e s 4 f r . 

RICHE ( A l f r e d ) . M o n n a i e s , m é d a i l l e s e t b i j o u x , e s s a i e t c o n t r ô l e 

d e s o u v r a g e s d'or e t d ' a r g e n t , p a r M . A . R I C H E , d i r e c t e u r d e s 

e s s a i s à l a M o n n a i e d e P a r i s . 1 8 8 9 , 1 v o l i n - 1 6 d e 1 0 0 p., a v e c 

f i g . c a r t . (Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

L a m o n n a i e h t r a v e r s l e s â g e s . L e s s y s t è m e s m o n é t a i r e s . L ' o r e t l ' a r g e n t . E x t r a c ­
t i o n . Af f inage . F a b r i c a t i o n d e s m o n n a i e s . La f a u s s e monnaie. L e s m é d a i l l e s e t l e s 
b i j o u x , j u s q u ' à la fin du x v n r s i è c l e e t s o u s la r é g i m e a c t u e l . L a g r a n t i a e t lo 
oo i . t rô i e e n F r a n c o e t à l ' é t r a n g e r . 

RICOE ( A . ) , e t GELIS. L'art de l 'essayeur. 1 8 8 8 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 
3 9 4 p . , a v e c 94 f i g , c a r t . (Biblioth. des connnais. utiles)... 4 f r . 

P r i n c i p a l e s o p é r a t i o n s : f o u r n e a u x ; v a s e s ; c o n n a i s s a n c e s t h é o r i q u e s g é n é r a l e s ; a g e n t s 
e t r e a c t i l s ; a r g e n t ; o r ; n la t ine ; p a l l a d i u m ; p l o m b ; m e r c u r e ; c u i v r e ; é t a i n ; 
a n t i m o i n e ; a r s e n i c ; n i c k e l ; c o b a l t ; z i n c ; a l u m i n i u m ; f e r . 

SCHŒLLER ( A . ) . Les c h e m i n s de 1er, p a r A . S C H Œ L L E R . i n g é ­

n i e u r d e s a r t s e t m a n u f a c t u r e s , i n s p e c t e u r d e l ' e x p l o i t a t i o n d u 

c h e m i n d e f e r d u N o r d . 1892 , 1 v o l . i n - 1 6 d e .-¡50 p a g e s , a v e c 50 

fig. (Bibliothèque scientifique contemporaine) 3 f r . 5 0 

C o n s t r u c t i o n , e x p l o i t a t i o n , t r a c t i o n . L a v o i e , l e s g a r e s , l e s s i g n a u x , l e s a p p a r e i l s d e 
s é c u r i i é , la m a r c h e d e s t r a i n s , la l o c o m o t i v e , l e s v é h i c u l e s , l e s c h e m i n s d e f e r 
m é t r o p o l i t a i n s d e m o n t a g n e à v o i e é t r o i t e . L e s t r a m w a y s e t l e s c h e m i n s de fer 
é l e c t n q u a - i . 

TVItHII'C. Etude hygiénique sur la profess ion de m o u l e u r 
en cuivre. 1855 , i n 12 1 f r . 2 5 

T . t K u I E U ( A ) . e t U O C S S I V Mémoire sur la eoral l ine , e t s u r 
l e d a n g e r q u e p r é s e n t e l ' e m p l o i d e c e t t e s u b s t a n c e d a n s l a t e i n ­
t u r e d e o e r t a i n s v ê t e m e n t s . 1869 , i n - 8 , iZ p a g e » 1 fr> 
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T A S S A U T . L e s m a t i è r e s c o l o r a n t e s e t l a c h i m i e d e l a t e i n t u r e , 
p a r L . T A S S A R T . r é p é t i t e u r à. l ' E c o l e c e n t r a l e d e s a r t s e t m a ­
n u f a c t u r e s , c h i m i s t e d e la S o c i é t é d e s m a t i è r e s c o l o r a n t e s e t 
p r o d u i t s c h i m i q u e s d e S a i n t - D e n i s ( E t a b l i s s e m e n t s P o i r r i e r e t 
D a i s a c e ) . 1889. 1 v o l . i n - 1 6 , d e 3 2 0 p a g e d , a v e c 30 flg. c a r t o n n é . 
[Bibliothèque des connaissances utiles) 4 f r . 

M a t i è r e s t e x t i l e s : fibres d ' o r i g i n e v é g é t a l e , c o t o n , l i n , c h a n v r e , j u s t e , r a m i e ; f ibres 
d ' o r i g i n e a n i m a l e , l a i n e e t s o i e ; m a t i è r e s c o l o r a n t e s m i n é r a l e s , v é g é t a l e s e l a n i ­
m a l e s ; m a t i è r e s t . innant^s ; m a t i è r e s c o l o r a n t e s a r i i f i c i e l l e s ; r iér ivés d u t r i p h é n y U 
n i é t h a n e , p h t a l é m e s ; m a t i è r e s c u l o r a n t e s n i t r é e s et, a z o i q u e s . iodo p h é n o l s , s a f r a -
nine', etc. ; a n a l y s e d e s m a t i è r e s c o l o r â m e s ; m o r d a n t s d ' a l u m i n e , de fer, rie 
c h n m e , d 'é ta in , e t c . ; m a t i è r e s e m p o y e e s p o u r l'apprêt, d e s l i s s u s ; d e s e a u x 
e m p l o y é e s e n l e i n t u r e r i B s e t d e l e u r é p u r a t i o n . 

T A S S A R T . L ' i n d u s t r i e d e l a t e i n t u r e . 1 8 9 0 , 1 v o l . i n - 1 6 , d e 

3 0 5 p . , a v e c 5 6 figures, c a r t . [Bibl. des connaissances utiles). 4 f r . 

L e b l a n c h i m e n t d u c o t o n , d u l in , d e ta la ine e t d e la s o i e ; l e m o r d a n ç a g a ; la t e i n ­
t u r e a l 'a ide d e s m a t i è r e s c o l o r a n t e s a r t i f i c i e l l e s ( m a t i è r e s co lorantes - d é r i v é e s d u 
t r i p h é n y l - m é t h a n e , p h i a l é i n a s ; s a f r a n i n e , a l iza i n e , e t c . ) ; de l ' é c h a n t i l l o n n a g e ; 
m a n p u i a l i o n et m a t é r i e l d d l-i t e i n t u r e d e s fibres t e x t i l e s , d e s f i lés e t d e s t i s s u s ; 
r i n ç a g e , e s o r a g e , s é c h a g e , a p p r ê t s , c y l i n d r a g o , o a l a n d r a g e , g l a ç a g e , e t c . 

Y E R R O I S ( M a x ) . T r a i t é d ' i i j - e j l ène i n d u s t r i e l l e e t a d m i n i s -
t r a i i v e , c o m p r e n a n t l ' é t u d e d e s é t a b l i s s e m e n t s i n s a l u b r e s , d a n ­
g e r e u x e t i n c o m m o d e s . 1860 , 2 v o l . i n - 8 16 fr . 

— A c t i o n d e s p o u s s i è r e s s u r l : i s a n t é d e s o u v r i e r s c h a r ­
b o n n i e r s e t m o u l e u r s e n b r o n z e . 1858 , i n - 8 , 40 p 1 f r . 50 

•— A e c i d e n t s p r o d u i t s p a r l ' e m p l o i des» v e r t s a r s e n i c a u x 1359 , 
i n - 8 30 p . , 1 p l 1 fr . 50 

•— P r é p a r a t i o n d e s s o i e s d e p o r c s . 1 8 6 1 , i n - 8 50 c . 
— F a b r i c a t i o n d e s p a i n s à c a c h e t e r . 1864, i n - 8 , 16 p . . . . 5 0 c . 
V E N A L E T r a i t é d e b o t a n i q u e a g r i c o l e e t i n d u s t r i e l l e , p a r 

J . V E S U U E , m a î t r e d e c o n f é r e n c e s à la F a c u l t é d e s s c i e n c e s d e 
P a r i s e t à l ' I n s t i t u t a g r o n o m i q u e . 1 8 8 5 , i v o l . i n - 8 d e x v i - 9 7 6 p . , 
a v e c 598 f i g u r e s , -cart 18 fr. 

V I U L i t T . L u n é v r o s e t r a u m a t i q u e E t u d e m é d i c o - l é g a l e s u r 
l e s b l e s s u r e s p r o d u i t e s p a r l e s a c c i d e n t s d e c h e m i n d e 
1 e r . 1893, i v o l . i n 8, d e 170 p a g e s 5 fr , 

V l t - A O : \ (L.). L a n o i e , a u p o i n t d e v u e s c i e n t i f i q u e e t i n d u s t r i e l , 
p a r L . V I G N O N , s o u s - d i r e c t e u r d e l ' E c o l e d e c h i m i e i n d u s t r e l l e 
d e L y o n . 1 v o l . i n - 1 6 d e 370 p . , a v e c 31 i i g . c a r t 4 fr. 

L e v e r à soie ; la s c r i c i o u l t u r e et l e s m a l a d i e s d u v e r à soir ; la so i? ; l e t r i a g e e t le 
d é v i d g e d s c o c o n s ; é t u d e p h y s i q u e e t c h i m i q u e d a la so ie g r è g e ; lu m o u l i -
n a g e ; l e s d é c h e t s d e la 3oie e t l ' i n d u s t r i e de la s c h a p p e ; l e s s o e r i e s ; e s s a i ; 
c o n d i t i o n n e m e n t e t t i t r a g e ; l a t e i n t u r e ; le t i s s - g e ; f in i s s g e d e s t i s s u s ; i m p r e s ­
s i o n ; a p p r ê t s ; c las s i f i ca t ion d e s s o i e r i e s ; l 'art d a n s l ' i n d u s t r i e d e s s o i e r i e s ; 
d o c u m e n t s s t a t i s t i q u e s s u r l a p r o d u c t i o n d e s s o i e s e i s o i e r i e s . 

V O I V E S S O V D E L A V E L I N E S . C u i r s e t P e a u x , 1 8 9 3 , 1 v o l . i n - 1 6 d e 
400 p . a v e c l O O f i g . c a r t , (Encyclopédie de chimie industrielle . 5 fr . 

W J T j É ( A . ) . L a m a c h i n e à- v a p e u r , p a r A . W l T Z , d o c t e u r è s -
s c i e n c e s , i n g é n i e u r d e s a r l s e t m a n u f a c t u r e s . 1891 , 1 v o l . i n - 1 6 
d e 3 2 4 p . , a v e c 80 fig. c i r l . (Bibl. des conn. utiles) 4 f r . 

T h é o r i e g é n é r i q u e e t e x p é r i m e n t a l e de l a m a b ine a v a p e u r . D é t e r m i n a ' i o n d e l a 
pt i i s sa i ce ries m a c h i n a s . Class i f i cat ion d e s m a c h i n e s à v a p e u r . D i s t r i b u t i o n p a r 
t iro ir e t à d é c l i c . O r g a n e s de la m a c h i n e a v a p e u r . T y p e s d e m a c h i n é e , m a c h i n e s 
à g r g n d e s v i t e s s e s , h o r i z o n t a l e s e t v n r t i c a l e s . M a c h i n e s l o c o m o b i l t - H d e m i - f i x e s e t 
s e i v o - m o t e u r s , m a c h i n e » c o m p a c t e s , m a c h i n e * r o t a t i v e s ^ e t t u r b o - m u t e u r u . 
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D ÜSTRI 
Nouvelle collection de volumes in-16 d'environ 400 pages 

illustrés de nombreuses figures. 
P r i x d e c h a q u e v o l u m e c a r t o n n é 5 fr, 

B O U C H E R O N ( H . ) . 

B B E V A N S ( J . D E ) , 

C O R E I L 

G U 1 C H A R D 

H A L P H E N 

H O R S I N - D É O N 

J A N N E T A Z 

L E R R E T O N ( P . ) . . 

L L F È V R E . 

L E J E A L . . . 

L E V E R R I E R ( U . ) 

P O U C H E T ( G . ) , . , 

R O M A N 

T R I L L A T 

Pour paraître en Ì893 

p r o f e s s e u r à l ' E c o l e C e n ­
t r a l e d e s A r t s e t M a n u ­
f a c t u r e s , 

c h i m i s t e a u L a b o r a t o i r e 
M u n i c i p a l -

d i r e c t e u r d u L a b o r a t o i r e 
m u n i c i p a l d e T o u l o n , 

p r o f e s s e u r à l ' E c o l o i n d u s ­
t r i e l l e d ' A m i e n s . 

c h i m i s t e a u l a b o r a t o i r e d u 
M i n i s t è r e d u C o m m e r c e 

V O I N E S . S 0 N D E 

- L A V E H N E S 

W E I S S ( P . L . ) . . . 

La Mere . 

« I I -Les Conserve» 
inenta ires 

Les e a u x potables . 

Pr inc ipes de chimie 
industr ie l le . 

Les e a u x indus­
tr ie l les . 

Couleurs et Ternis. 

i n g é n i e u r c h i m i s t e , 
i n g é n i e u r d e s A r t s e t M a . 

n u f a c t u r e s . 

p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d e s 
m i n e s d e S a i n t - E l i o n n e . 

p r o f e s s e u r à l ' E c o l e d e s 
s c i e n c e s d e N a n t e s . 

p r é p a r a t e u r d e m é . a l l u r g i e 
a u C o n s e r v a t o i r e d e s 
A r t s e t M é t i e r s . 

p r o f e s s e u r a u C o n s e r v a ­
t o i r e d e s A r t s e t M é t i e r s . 

p r o f e s s e u r à l a F a c u l t é d e 
m é d e c i n e d e P a r i s . 

i n g é n i e u r d e s a r t s e t m a ­
n u f a c t u r e s . 

e x p e r t c h i m i s t e a u t r i b u ­
n a l d e l a S e i n e . 

c h i m i s t e a u L a b o r a t o i r e 
m u n i c i p a l . 

i n g é n i e u r d e s m i n e s . 

L'industrie d e la 
So 11 de. 

Le Nucre. 
L'F.li-clrochinile et 

l 'Electrométal-
lurg ie . 

Le Fer. 

L'Acier. 
Savons et B o u g i e s . 

L ' Aluminium , l e 
mngnénium. l e 

bar ium et le stron­
t ium. 

Pr inc ipes d e m é -
t a i l u r g i e . 

L'L'uu. 

Les Explos l l s , 

Les produ i t s chi­
m i q u e s employés 
en médec ine . 

Cuirs e t P e a u x . 

Le Cuivre. 

Le Gérant : J . - B . B A Î L U È R K . 

Imprimerie de l'Ouest, A, N É Z A N , Mayenne 
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L I B R A I R I E J . - B . B A I L L I È R E E T F I L S , 19, R U E H A U T B F B U I L L E 

FBANCOTTE. L ' a n t h r o p o l o g i e cr imir ie l le . 1 vol. in-16. 3 fr. 50 
HERZEN. Le c e r v e a u et l ' a c t i v i t é c e r e b r a l e . I vol. in-16. 3 fr. 50 
LE LUT. Le g e n i e , l a r a i s o n , l a fo l ie . 1 vol. in-16 3 fr. 50 
Lt Ys. L e s é m o t i o n s chez l e s h y p n o t i q u e s . H y p n o t i s m e e x p é r i ­

m e n t a l 1 vol. in-16, avuc 28 p 3 tr. SO 
MOïifiAU [de Tours). Tous e t bouf fons . 1 vol. in-16 3 fr. 50 
SIMON (Max) Le m o n d e des r ê v e s . 1 vol. in-16 3 fr. SO 
— L e s m a l a d i e s de l ' e s p r i t . 1 vol. iu-16 3 fr. 50 

HYGIÈNE 

BARTHELEMY. L ' e x a m e n de la v i s i o n . 1 vo l . in-16, avec fig. el 
pl. col .1 fr. 50 

BERGERE'!. L ' a l c o o l i s m e , moyens de modérer les ravages de 
l ivr unene. 1 \o l . in-16 3 fr. 50 

BONNEJOY. Le v é g é t a r i s m e et l e régime végétarien rationnel. 
1 vol. in-16 3 fr. 50 

COLLI.NFAU. L ' h y g i è n e à l ' é c o l e . 1 vol. in-16, avec 50 fig. 3fr.E0 
COUVREUR. L e s e x e r c i c e s du c o r p s . 1 vol. in-16, fig.. 3 fr. 50 
CULLERRL. N e r v o s i s m e e t n é v r o s e s . Hygiène des énervés et des 

névropathes. 1 vol. in-16 3 fr. 50 
DONNÉ. H y g i è n e des g e n s d u m o n d e . 1 vol. in-16 3 fr. 50 
DUMbSNIL. L h y g i è n e à Par i s , l'habitation du pauvre. 1 vol. 

in-16 3 fr. 50 
FOVILLE. L e s n o u v e l l e s i n s t i t u t i o n s ùe b i e n f a i s a n c e . 1 vol. 

in-16. avec 10 y l 3 fr. SO 
GALEZOWSIU et KOl'FF. H y g i è n e de la v u e . 1 vol. in-16.3 fr. 50 
GAUTIER (A.). Le c u i v r e e t l e p l o m b , dans l'alimentation ol 

l'industrie 1 vol. in-16 3 fr. 50 
RWËNEZ. La v i e du s o l d a t . 1 vol. in-16, avec 40 fig. 3 fr. 50 
REVEILLÉ-FARISE. H y g i è n e de l ' e s p r i t . 1 vol. in-16.. 3 fr. 50 
RIANT. H y g i è n e d e s o r a t e u r s , hommes pu l i t iques , mauistraïs, 

prudiiîateuis, ] îMt'csi-eurs, artistes. 1 voi. in-16 3 fr 50 
— L e s u r m e n a g e i n t e l l e c t u e l e t l e s e x e r c i c e s p h y s i q u e s . 1 vol. 

in-16 de 3.0 p 3 fr. 50 

MÉDECINE 

BOUCHARD (Ch.). L e s m i c r o b e s p a t h o g è n e s . 1 vol. in.16. 3 fr. 50 
UROUAIÌUEL. Le s e c r e t m é d i c a l . 1 vol. iu-16 3 fr. 50 
CULLERRE. L e s f r o n t i è r e s de la fo l i e . 1 vol. in- l f i . . . 3 fr. 50 
ELOY. L a m é t h o d e de B r o w n - S c q u a r d , physiologie, indications 

cliniques et t l i o r a p Q a t i q u P S , techniques. 1 vol. in-16. 3 fr 50 
GARNIER (Paul). La folie à Par i s . 1 vol. in-16 3 fr. 50 
GUÉRIS (Alphonse). L e s p a n s e m e n t s m o d e r n e s . 1 vol, in-16 de 

392 p., avec fig 3 fr. 50 
GUI\lBAIL, Les m o r p h i n o m a n e s . 1 vol. in-16 3 fr. 50 
MOREAU(âwTours). La fo l ie c h e z l e s e n f a n t s . 1 vol.¡In-16. 3 ir. 50 
RÉVEILI.É-PA1USE. Goutte e t r h u m a t i s m e s . 1 v. 'in-16. 3 fr. 50 
RIANT. L e s i r r e s p o n s a b l e s devant laJustice.lv. in-16. 3 fr. 50 
SCHMITT. M i c r o b e s et m a l a d i e s . 1vol. in-16, avec 24 flg. 3 fr. 50 
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des C O M I swcls it m 
4 F R . NOUVELLE GOLLECTI I\ DB VOLOM S 1 N - 1 ] 4 FR.| 

COMPAE.VANT 400 PAGES, ILL 3T ES DE FIS B 3 T C A B I N NKS 

A R T S ET M E T E R S 

I N D U S T R I E M A F U F A C ' I U K ) B K B , AH'I D B L ' I N E N I E U R 
C H I M E , ELBCTHIUTE 

BAUDOIN L e s e a u x - d e - v i e e t l a fabrica i o n du C g n a c . 1 vol. in-
18 jcs., avec lie., cart 4 fr. 

BBAUVI^AGE. L e s ma è r e s g r s s s . 1 v o . i 18, r . . . 4 fr. 
BRhVANS. La fabrica i on des Liqueurs e t des con r e s . 1 val. 

In-18, avec ! ., cari 4 fr. 
ENGh'LHAHD.L'éclairage é l e c t i u e . l v . i - 1 8 ' . , 03 „. cari. 4 fr. 
GRAFFIGN Y, Indu t r i e s d 'am t e u r s . 1 o . 1 18, • rt . . . 4 fr. 
HALl'HEX. La p r a t q u e d e s e a s c o m m e r c i a u x e t indus tr i e l s . 

2 vol. in-18 e c a 'un ,lo L r . . . . 4 fr. 
H É R A U T ) . L e s s e c r e t s de l a BCI n c e e t d e l i n d i t r i e . 1 . In-18, 

avec f g cari _ 4 ir, 
— J e u x e t r é c r é a t i o n s s c i e n t i f i q u e s . 1 v 1. a 18 jes., a\ec 

2 9 " Bg., cartonne 4 fr. 
LACRO X - D A N L I A R D . Le po i l de s a n i m a u x e t 1 3 f o u r r u r e s . 1 v, 

i n - 1 8 es. cart 4 fr. 
— La p lump d s o i s e a u x . 1 v . i 1 18 , cart 4 fr. 
LEHKVH . L' e c t r i c i t e a la m a i s o n . 1 v 111-lb, eu 1 . . . 4 ir. 
— Le chauf fage et les AP ic 1 ona d la h r a l'ec n in i ia 

donies la 10 «1 a 1' nd slri . vo . in-18, av c fig., car . 4 fr. 
LONDE. A i d e - m é u o i r e pra t que de ph GT p h i e . 1 vol . I N - 1 8 

avec Dg., cari 4 fr, 
MONT-SEÏ R A T elBRISAC. Le g a z 1 v . in 18 car 4 fr, 
PIESSE. H i s t o i r e d e s p a r f u m s e t H e n e de l a t o i l e t t e . 1 vol. 

i n - L S c 3 7 i p . , avec 70 1 S , en 4 fr. 
— Chimie d e s p a r f u m s e t f a b r i c a t i o n d e s s a v o n s . 1 vo l . in-18 

de 3 p. , av c 80 fi ' · . cart 4 fr, 
RICHE. L 'ar t de l 'e s a y e u r . 1 v . in -18 , a c J4 ig.,cart. 4 fr. 
— M o n n a i e s , m é d a i l l e s e t b j o u x , ess i et c n r 0 dua ouvroges 

d'or e d a _cnt. 1 vol. in-1», avec 2 0 fig. , car 4 fr. 
TASSAKT. L e s m a t i è r e s c o l o r a n t e s e t l a ch imie de l a t e i n t u r e . 

1 vol. in-18, avec Ig., c i l 4 fr, 
— L ' i n d u s t r i e de la t e i n t u r e . 1 vol. 1 -18, avec E"., cart. 4 fr. 
VIGNON. La so i e . 1 vol. in-18, a ec 81 C„ , cnrt 4 fr. 
VrIT£(A.J. La m a c h i n e à v a p e u r . 1 \o . n-18, 8 ûg-, cart. 4 fr, 

E C O N O M I E R U R A L E 
AGRICULTURE, HORTI .ULTURE, VITICULTURE, ELEVAGE 

B E L . L e s m a l a d i e s de la v i g n e . 1 vol. i u - 1 8 j . , 100 g. , cart . 4 fr, 
BELLAIR. L e s a r b r e s f ru i t i e s . 1 vol. in-18, 100 fig., cart. 4 fr. 
BERGE n. Les plantes p o t a g è r e s . 1 vol. in-18, f'g., c rt. , . 4 fr. 
BOIS la.) L e s Orchidées . 1 vol. i n - 1 8 jtis., 1 1 0 û" c a r t . . i fr. 

ENVOI FRANCO CONTRE UN MANDAT SUR LA POSTR 
(3) 
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DOIS (D.) L e s p l a n t e s d ' a p p a r t e m e n ' s et l e s p l a n t e s de f e n ê t r e s . 
1 v o l . i ' i - b. JfiU p . , t o i n g . e t r i 4 l'r-

— Le p e t i t j a r d i n . 1 v o l . i n - 1 8 d u 350 p . , l ï O li g , c a r t . . 4 f r . 
BUCHA Ut). C o n s t r u c t i o n s a g r i c o l e s et a r c h i t e c t u r e r u r a l e . 1 vol 

i n - 1 8 , a v e c 1 4 3 ! i g . , c u r i ' 4 fr 
— Le m a t é r i e l a g r i c o l e . 1 v o l . i n - 1 8 , cart 4 fr. 
C A M B û N . Le v i n e t l a v in i f i ca t i on . 1 v a l . i n - 1 8 . , c a r t 4 fr. 
COUPIN L ' a q u a r i u m a'eau d o u c e . 1 v . i n - 1 8 , 228 fig , cart. 4 fr, 
— L ' a m a t e u r de c o l é o p t è r e s . 1 v o l , i n - 1 8 , avec 217 E g . , c a r t . 4 fr. 
DUJARPIN. L ' e s s a i c o m m e r c i a l ries v i n s , l v o l . i n - 1 6 , a v e c 

100 fig , cart . 4 fr. 
DUSfcUC L e s e n n e m i s d e l à v i g n e . 1 v o l . i n - 1 8 , 1 2 0 fig., cart. 4 fr. 
FERVILI.K L ' i n d u s t r i e l a i t i è r e , le lait , le beurre et le frotnago. 

1 v o l . i . i - 1 8 , a v e c 87 f i g . , cart 4 fr . 
F I T Z - J A M E S ( U u c l i a s s e d e ] . La p r a t i q u e de l a v i t i c u l t u r e . A p p l i c a ­

t i o n d e s c é p a g e s amé r i ca ins a u x v i g n o b l e s f r a n ç a i s , 1 v o l . i n - 1 8 
j e * . , a v e n f i t r . , c a r ! 4 fr. 

FONI A N . M é d e c i n e v é t é r i n a i r e d o m e s t i q u e . 1 vol. i n - 1 8 , c a r t . 4 f r . 
G 0 3 I \ La p i s c i c u l t u r e e n e a u x d o u c e s . 1 v o l . i n - 1 8 , c a r t . . 4 fr. 
— La p i s c i c u l t u r e e n e a u x s a l é e s . 1 v o l i n - 1 8 , c a r t 4 Fr. 
G t J M i l t l l e i l'ItOiT-I.ACUZON. M a n u e l de m é d e c i n e v é t é r i n a i r e 

h o m c e o p a t h i q u e . 1 vo l . i n - 1 8 J é s u s , c a r t 4 l'r. 
G U Y O ï . L e s a n i m a u x de l a f e r m e . 1 v o l . i n - 1 8 , c a r t 4 fr. 
LARBALETItlkH L e s e n g r a i s . 1 v o l . i n - 1 8 , c a r t 4 fr. 
LOCAI1D. La p ê c h e e t l e s p o i s s o n s des e a u x d o u c e s . 1 vo l . i n - 1 8 

j s * . , a v e c 174 ( ' g . , cart 4 fr. 
MOSTI1.LOT. L ' a m a t e u r d ' i n s e c t e s . 1 v o l . i n - 1 8 , 1 5 0 f i g . , c a r t . 4 fr. 
— Les i n s e c t e s n u i s i b l e s . ! v o l . i n - I S . avec i i g . , curt.... 4 fr. 
MOliEATJ. L ' a m a t e u r d ' o i s e a u x de v o l i è r e . 1 v o l . i n - 1 8 j ù s . , a v o c 

51 ti g . , c a r t 4 fr . 
PERTUS. Le c h i e n . 1 v o l . i n - 1 6 , f i g . , cart 4 fr. 
BEI 1ER. L ' é l e v a g e d u c h e v a l . 1 v o l i n - 1 8 , 1 =28 f i g . , c a r t . 4 f r . 
SAUVAIGU. L e s c u l t u r e s s u r l e l i t t o r a l de la M é d i t e r r a n é e , t v o l . 

i n - 1 8 j é s . , a v e c 115 0*.,r<nrt 4 fr. 

SCHRIBAUX. e t NANOr B o t a n i q u e a g r i c o l e , l v . i n - 1 8 j . , 2ù0 fig. 4fr . 

E C O N O M I E D O M E S T I Q U E 
HYGIKNK UT M É D E C I N E U S U E L L E S 

BACIIELET. Conse i l s a u x m è r e s , s u r l a m a n i è r e d e n o u r r i r les 
e n f a n t s 1 v o l - i n - 1 8 j é s . , e u t 4 fr . 

BRKVANS. Le p a i n e t l a v i a n d e . 1 v o l . i n - 1 8 j . , Hcj-, c a r t . 4 f r . 
•— L e s l é g u m e s e t l e s f r u i t s , i v o l i n - 1 8 j o s . , fig., c a r i . . . 4 f r . 
DALTON. P h y s i o l o g i e et. h y g i è n e des é c o l e s . 1 v o l . i n - 1 8 . 4 f r . 
ESl'ANhT. La p r a t i q u e de Î ' b o m œ o p a t h i e . t v o l . in-18, c o r ! . 4 f r . 
FERRAMI c i D i a . P E C U . P r e m i e r s s e c o u r s e n c a s d ' a c c i d e n t s e t 

d ' i n d i s p o s i t i o n s s u b i t e s . 1 v o l . i n 18, a v e c l i g . , cari 4 f r . 
HERAUI). Les s e c r e t s de l ' é c o n o m i e d o m e s t i q u e . 1 vol . in -18 4fr . 
— L e s s e c r e t s de l ' a l i m e n t a t i o n . 1 v o l . i n - l s . fig., c a r t . . . 4 f r . 
LEBLONU. G y m n a s t i q u e et e x e r c i c e s p h y s i q u e s . 1 v o l . i n - 1 8 . 4 f r . 
SAIM'-VINCEM 1. N o u v e l l e m é d e c i n e des f a m i l l e s . 1 v o l . i n - 1 8 . 4 fr. 
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