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INTRODUCTION

L’auteur de ce livre, aprés avoir été tisseran& est devenu
contremaitre dans un tissase de la résion des Vosses, et
‘occupe ces fonctions depuis plusicurs années. Clest le résultat
de rexpérience acquisc comme tel qu!il a voulu résumer dans
ces pages. Il s'est efforcé de faire un travail pratique, immé-
diatement applicai:ole par ses confréres, au réglase des Jiﬁ-é-
rents organes flu métier i tisser. On n,y trouvera Jonc
aucune considération tI.léOti(luE ou tean}que, mais unique-
ment l'indication de ce qu'il convient de faire pour éviter
te] ou tel rléfaut (1(: utissage. pour ‘rég].er convexm]:a].ement te.-I
organe du métier.

Ce livre s'adresse aux tisserands et aux contremaitres qui
n'ont ni le temps, ni les moyens de se pt:rc]re dans les
détails et de rechercher la cause t]’léoriquc du réglasc qufi].s
exécutent.

Son but est de faire Profiter chacun d’une 10:1gue expé-
rience acquise, et d’économiser ainsi au lecteur toute la série
d’observations qui a amené l'auteur i son clcgré actuel de
savolr. Sl. Ie lccteur est attentif, il pourra acquérir ainsi
rapi&cment une connaissance du métier A tisser et du réglage,
que, par la seule expérience, il aurait fallu plu.sicurs années

1)011!‘ O]Jl‘t!tl;l‘.
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PREFACE

Bien des théories et des méthodes ont déja paru, qui
tcutes certainement ont traité a fond la fabrication, la con-
fection des tissus. Toutes, ou a4 pew prés, donnaient les indi-
cations les plus précises pour combiner Uenirelacement des
fils de chaine et des fils de trame quelle que soit leur nature.
Toutes s'efforcaient de donner les renseignements les plus
exacts sur la maniere de reconnaitre la contexture d'un tissu,
de le décomposer, de le reproduire, d’établir son priz de
revient ; et donnaient en méme temps les renseignements
sur la préparation des chaines et quelques notions sur les
principes de mécanique nécessaires pour assurer la marche
d'un tissage.

Mais il restait une lacune a combler : celle d'un ouvrage
traitant pratiquement la conduite du métier a tisser, de son
montage, du réglage de ses organes, de son eniretien, enfin
d'un petit manuel qui, par ses instructions, ses conseils, ses
connaissances, vienne en aide a Uouvrier tisserand, au mon-
teur de chaines, au contremaitre surtout, et méme & celui
qui est appelé a surveiller et a diriger la marche d’un tissage
mécanique.

L’ouvrier tisserand trouvera, dans le présent manuel, de
nombreuz conseils, et en les observant, évitera souvent des
défauts et des accidents; il pourra méme corriger quelques-
uns de ces défauts, qui ne nécessitent ni une grande con-
naissance, ni une grande pratique, il évitera aussi Uarrét
plus ¢u moins long et plus ou moins fréquent de son métier,

- en attendant Uarrivée du monteur de chaines ou du contre-
maitre, qui de nos jours sont souvent chargés de la surveil-
lance et de Uentretien d'un trop grand nombre de métiers.

Le monteur de chaines y trouvera des renseignements sur
le garnissage, le montage des chaines, des harnais, de bien
des sortes de travail. Il y trouvera des conseils sur le réglage
des lames, des excentriques et pourra, dans une forte pro-
portion, étudier et se rendre compte (tout en faisant son
travail) de la marche et du réglage du métier, en attendant
que ses aptitudes le désignent 4 ses supérieurs pour occuper
la place de contremaitre.

Le contremaitre y trouvera un grand nombre de principes
qui Uaideront & faire le montage, U'assemblage, le dégauchis-
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sage, le fizage et le réglage des différentes piéces et organes
aui composent le métier a tisser, et tous ces principes et
conseils lui assureront une bonne marche de ses métiers, le
moins de casse possible, une marche douwce, demandant le
moins possible de dépense en force molrice et en fournitures,
et par suite un travail réduit tout en Iui assurant une pro-
duction assez importante. Il y trouvera des principes nom-
breuz pour la correction des défauts : défauts de marche
el défauls dans le tissu ; lorsqu’il aura acquis une partie de
ces connaissances, il sera certain d'étre arrivé a son but. En
un mot, ce livre lui sera wtile pour accélérer son instruction
et lui permetira de devenir en pew de temps habile dans la
connaissance des métiers, du travail et de ftout ce qui s’y
rattache.

Un surveillant ou un directeur de tissage trouvera dans
ce recueil, un aide qui lui facilitera sa surveillance et gui
lui permetira de donner des conseils & son personnel, au
Lesoin de lui venir efficacement en aide, mais surtout lui
permetira de commander le travail en connaissance de cause
et de le contrdler plus facilement.

Je n'al pas eru utile de traiter auire chose que la partie
pratique du métier a tisser et surtout du métier a tisser le
coton, uniquement parce que cette branche est celle qui Ua
le moins été, car de tous les traités ou théories parues, je
crois que ce qui est écrit dans ce livre ne U'a pas encore été.

Je n'ai pas non plus la prétention d'avoir écrit une ceuvre
parfaite, car pour cela il faudrait avoir passé par les écoles
professionnelles et avoir encore pratiqué pendant assez long-
temps, ce qui est trés difficile a réaliser.

Néanmoins, jlaurai 'humble satisfaction, en publiant ce
petit manuel, de rendre service i tous ceur qui me liront, de
leur rendre des services [réquents, car bien des choses, bien
des cas traités ici se présentent journellement dans un tis-
sage. Il est vrai que les métiers se transforment, se perfec-
tionnent sans cesse, mais les principes fondamentaux restant
toujours les mémes, on comprendra facilement que les régles
énoncées ici seront d'un grand Secours.

Mon humble satisfaction sera aussi de rendre service a
bon nombre d'ouvriers qui pourront se perfectionner sans
attendre les longues annédes de travail qui seules peuvent
donner Uexpérience en dehors des études spéciales.

Fait 4 Vecoux, le 14 Maj 1914,
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MANUEL

CONTREMAITRE DE TISSAGE

PREMIERE PARTIE
NMontage des NMeéetiers

CHAPITRE I

Des béatis

Les batis sont les pidces en fonte les plus volumineuses
du métier ; ce sont celles qui, par leur assemblage avec
les traverses, forment la carcasse du métier. Ce sont les
batis qui supportent les arbres, la couronne, ou barre
supérieure du métier, la poitriniére, le porte-fil, ete., ete.

Montage et assemblage

Il est toujours avantageux de monter ces batis sur un
emplacement bien choisi, soit sur un sol bétonné hien
nivelé dans tous les sens. Si la chose n’est pas possible
et que 1'on soit obligé de monter les métiers sur un plan-
cher, on cherchera un endroit convenable a proximité de
I’'emplacement que doit occuper le métier, et si le plan-
cher se trouve de faux niveau, on fera un encadrement
convenable bien de niveau dans tous les sens et bien fixé,
sur lequel on montera les batis.

On commencera par placer les deux batis sur I'empla-
cement choisi, puis la traverse de derriére entre eux (la
traverse de derriere se reconnait par sa forme spéciale,
plus haute que celle de devant, au besoin on consulte le
dessein ou plan du métier), & I'emplacement qu’elle doit
occuper et qui est marqué d'un trait en couleur ou d'un
chiffre, ou encore d’une lettre.
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Des traverses longitudinales

On supportera cetie fraverse par une cale en bois &
chaque bout, pendant que l'on introduira les houlons
dans les coulisses et qu'on les serrera. Cette traverse
serrée, il faudra vérifier avec une équerre en fer dont les
hranches assez longues permettront de suivre une lon-
gueur d'environ 40 & 50 centimétres la position de la
traverse et des batis. Si cette traverse n'occupe pas une
position parfaitement d'équerre avee les batis, et
d’aplomb, il faudra en chercher la cause et la supprimer.
Aprés avoir constaté que la traverse de /derriére du
metier se trouve d’équerre dans tous les sens avec les
bétis, on la desserre complétement, mais en ayant soin,
au préalable, de placer les cales nécessaires pour la sup-
porter de fagon a Iui conserver sa position vis-a-vis
des bdtis, puis on met en place celle de devant en em-
ployant les mémes principes que pour celle de derriére,
Pour corriger une fausse position des traverses, soit de
fausse équerre, soit de faux niveau, il faut faire 'opéra-
tion du dégauchissage ; cette opération consiste & enle-
ver au burin, puis & la lime, une partie des nervures qui
se trouvent au bout des traverses et qui adhérent aux
batis, jusqu’a dressage complet et parfait.

Les deux traverses bien dégauchies, c'est-a-dire quand,
aprés le serrage des boulons on constate qu’elles sont
parfaitement de niveau, il sera possible de continuer le
montage. '

Traverses intermédiaires

Ce montage se fera par la mise en place des traverses
intermédiaires qui relient les traverses de devant avec
celles de 'derriére, et qui ont pour effet de supprimer
dans une large mesure les trépidations que recevraient
ces derniéres pendant la marche du métier, et en méme
temps supportent I'arbre des cames, diminuent sa fatigue
et ses vibrations.

Ces traverses, lorsqu'il s'agit de métiers dépassant une
certaine largeur, se trouvent au nombre de deux, et se
placent une de chaque coOté des excentriques toiles qui
sont toujours fixés sur le milieu de I'arbre, puis on opére
comme pour les autres fraverses ; néanmoins, il faut
veiller & ce qu'elles ne soient pas trop longues et n'exer-
cent pas de tension sur les aulres, ce qui pourrait pro-
duire de la casse au moindre choc que recevrait le métier ;
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il ne faut pas non plus que I'une soit plus longue que
l'autre, ce qui produirait une tension inégale des grandes
Lraverses et pourrait les fausser.

Si I'on constate une frop grande longueur de ces tra-
verses, on devra buriner ou limer les nervures des bouts
Jusqu'a satisfaction, mais une fois les traverses serrées
au moyen de boulons, il faudra bien vérifier avec 'équerre
si leur poz~ esl satisfaisante.

Si au conlraire, il se frouvait que 1'une ou méme les
deux traverses soient trop courtes, on ne devra pas les
serrer dans cet état, car elles produiraient une tension
sur les grandes qui les exposeraient & se rompre ; dans
ce cas, il faudrait compenser ce manque de longueur par
des cales en bois dur ou en téle que l'on placerait entre
les nervures des bouts et les grandes traverses.

De la couronne ou barre supérieure

Aprés 'assemblage des batis et des traverses, on pro-
cédera au montage de la couronne, appelée aussi barre
supérieure du métier.

Pour ce montage, on procédera, si la couronne est
d'une seule pigce, au desserrage des boulons des traverses,
mais trés faiblement, de facon &4 ne pas les changer de
place sur les batis, puis on rentre la couronne & la place
qu'elle doit occuper et qui est toujours marquée par un
trait, un chiffre ou une lettre.

Si elle se trouve trop longue, on lui fait subir la méme
opération que pour les traverses jusqu'a ce qu'elle soit
juste comme longueur. J'insiste sur ces précautions,
parce qu'elles sont indispensables pour avoir le moins
d’ennuis possible, lors de la mise en marche du métier,
et surtout aussi le moins de casse.

La partie supérieure de la couronne, si elle est droite
devra aussi autant que possible étre de niveau, surtout si
elle doit recevoir et supporier une mécanique quelconque
ou une ratidre.

Si les couronnes sont en plusieurs pidces comme cela
arrive dans beaucoup de genres de métiers, les piéees
s'adaptant aux batis seront montées les premiéres avee
soin, et devront étre fixées et serrées & ces derniers en
observant une position répondant aux régles de l'équerre
et du paralléle ; puis la barre reliant ces pidces enfre
elles sera placée de fagon a ce que le serrage des boulons
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d'un seul cdété ne produise pas 1'éloignement de cette
barre de la pidce de communication. 8i toutefois ce dé-
faut se produisait, il ne faudrait en aucune fagon opérer
le serrage des boulons de cette barre sans avoir au préa-
lable dégauchi les nervures des pitdces devant les sup-
porter.

De l'arbre des cames

Immédiatement aprés, vient le montage de l'arbre des
cames. Il faut le présenter nu, c'est-a-dire dégarni de
tous les organes qui se fixent dessus pour la marche du
métier, puis metire les supports & la place qu’ils doivent
occuper sur les batis et qui est marquée d'un signe
correspondant aux leurs, puis les serrer et vérifier si
I'arbre tourne gaiement & la main ; s1 oui, I'on démonte
un support et on garnit 'arbre de tous ses organes ; si
non, on le dégauchit. '

Voici comment on opére ce dégauchissage : on eniéve
un support totalemeni et, prenant & la main l'extrémité
de I'arbre, du c¢6té du support enleve, on essaie si on peut
le diriger 4 droite ou 4 gauche, I'élever ou I'abaisser ;
pendant cefte manceuvre, si I'arbre ne s’écarte pas de la
place qu’il doit occuper dans son support, c'est que le
support opposé occupe une position faverable, ce serait
alors le support enlevé qui produirait le serrage constaté,
dans ce cas, l'on remettra en place ce support et on en-
lévera l'autre pour recommencer l'opération par l'autre
bout de I'arbre.

Supposons alors que D'arbre, en le dirigeant & la main,
s'écarte de la place qu'il devrait ocecuper et prenne une
position frop a droite, ce sera done que le support opposé
offre une partie {rop forte de ses nervures dans la par-
tie rapprochée de son axe, on devra donc le démonter
et diminuer au burin ou a la lime I'épaisseur de ces ner-
vures et remonter ce support pour se rendre hien compte
de l'effet produit ; s'il n’est pas suffisant, recommencer
I'opération, car mieux vaut recommencer plusieurs fois
que d'enlever une trop grande épaisseur de fonte, ce qui
ohligerait & enlever du coté opposé ce que I'on auraif pris
en épaisseur de l'autre cdté des nervures.

Mais si toutefois on constatait le contraire, ¢'est-a-dire
que l'arbre s’écarte vers la gauche, ce serait alors la
partie des nervures du support opposé qui serait trop
forte wvers la gauche, mais toujours horizontalement
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on devra le démonter et enlever une partie de l'épaisseur
de ces nervures.

Il peut se faire également que l'arbre se maintienne
trés bien dans la position qu'il doit occuper parallélement,
mais sa position horizontale est fausse. Or, admetions
que l'arbre soif maintenu dans une position trop élevée,
ce sera donc que la partie du support ou plutdt de ses
nervures hautes sont trop épaisses ; il faudra alors le
démonter et en enlever une partie, puis remonter ce sup-
port, ce rendre compte de I'effet produit et continuer ce
dégauchissage jusqu'a satisfaction. Enfin, si le contraire
se manifestait, que l'arbre occupe une position trop
basse, c'est & la partie supérieure des nervures qu'il fau-
drait en enlever. 8i ce fravail de dégauchissage est hien
compris et bien conduit, il ne sera pas bien long, ni bien
difficile, et donnera, comme résultat, un arbre tournant
bien gai dans ses supports et offrant le minimum de ré-
sistance 4 l'entrainement de la courroie pour la marche
du métier.

De I'arbre coudé ou vilebrequin. Son montage

Cet arbre posséde deux parties coudées destinées, par
l'intermédiaire de deux bielles, & donner le mouvement
de va et vient aux épées de chasse.

Il doit étre placé dans l'encadrement supérieur du bati,
pour y étre fixé au moyen de ses supporis qui ont leur
place marquée par un signe ou un trait. On devra alors
serrer les boulons, toujours avec précaution, et s’assurer
si cet arbre tourne gaiement, =i oui, on le laisse dans
cet état, si non, on démonte les supports et on fait 'opé-
ration du dégauchissage en s’inspirant des mémes prin-
cipes que pour l'arbre des cames.

Il faut bien se pénétrer de ce fait que de l'absence de
résistance qu'offriront ces arbres, dépendra une bonne
marche, douce, silencieuse et dépensant le moins possi-
ble de force mofrice en méme temps qu'elle exigera moins
d'huile pour son entretien et subira une usure insigni-
flante, sans compter que des métiers montés dans ces
conditions étant moins lourds & mettre en marche et &
faire tourner & bras lors du rentrage des fils ou de la
recherche de 1a duite, fatigueront moins les ouvriers
chargés de leur conduite et par conséquent leur per-
mettra d'en conduire un plus grand nombre.
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CHAPITRE II
Des supports intermédiaires de I'arbre des cames

Ces supports doivent aussi étre dégauchis l'un aprés
l'autre et étre I'objet d’'un soin particulier pour ne laisser
aucune raideur & l'arbre.

Pour les dégauchir, il faut premiérement en fixer un et
serrer fortement le ou les boulons, non sans au préala-
hle s’éire rendu compte que ses nervures portent assez
parfaitement sur celles de la traverse, pour que, pendant
le serrage on ne risque pas de le faire éclater ; puis aprés
le serrage du ou des boulons, faire tourner l'arbre i la
main. Si on constate une résistance, on devra vérifier les
deux cotés du support et bien remarquer si l'arbre n’ap-
puie pas davantage sur une partie du support que sur
I'autre, soit au-dessus ou au-dessous, soit & gauche ou
A4 droite, car ces supports dans lesquels rentrent des
douilles sont alésés & un diamétre plus fort que celui de
I’arbre et ceci pour faciliter leur marche. On devra né-
cessairement employer les mémes principes de dégau-
chissage que ceux déerits plus haut, et ne pas abandon-
ner ce travail avanl que l'on ait constaté que I'arbre
tourne trés facilement & la main et aprés on devra faire
la méme chose pour le second support.

C'est seulement aprés ce travail que l'on garnira les
arbres de tous les organes qui doivent y étre fixés, tels
que : rosaces de chasse munies de leurs moyeux ou ca-
nons, virgules de casse-trame, pelits supports, excentri-
ques de calicot, et si le métier est destiné a tisser du
croisé, sergé, satin ou autres tissus qui prennent leur
mouvement par excentriques commandés par pignons
fixés sur l'arbre des cames, les pignons nécessaires a
leur entrainement.

CHAPITRE III
De la poitriniére
La poitriniére est une barre venue de fonte quelquefois
d'une seule pigce avec le porte-navette ou support des

navettes, d'autres fois en plusieurs piéces qui, aprés
assemblage, se placent sur la partie supérieure en avant
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des batis ; elle est destinée & supporter la toile lors de son
passage du peigne au cylindre régulateur, et dans une
position en rapport avec la nappe des fils de chaine. Dans
presque tous les cas, elle est recouverte d'une feuille de
métal inoxydable, le plus souvent du cuivre ou du zine,
mais seulement sur la partie susceptible de recevoir la
toile. De cette manidre, la foile étant humide, ou méme
mouillée intentionnellement parce que la trame a subi
une opération de mouillage qui faeilite son insertion
dans le tissu, sera préservée contre les taches de rouille
ou aufres oxydatlions.

La poitriniére, composée d'une partie plate et d'une
forte nervure placée en dessous et & I'équerre, se termine
a4 chaque extrémité par de fortes pattes perpendiculaires
qui ‘doivent rentrer entre les nervures des batis et qui
servent 4 la maintenir dans une position fixe et déter-
minée.

Les parties de ces pattes gqui devront adhérer aux batis,
devront étre bien dégauchies, c’est-a-dire dressées par-
faitement pour que leur serrage ne soit pas une cause
de rupture.

I1 est évident que la poitriniére doit étre d’une lon-
gueur absolument égale & I'écartement existant entre les
batis, et que lors de sa mise en place elle doit venir entre
les nervures des batis sans forcage exagéré, mais sans
laisser aucun jeu. .

Sa hauteur doit étre susceptible de variations, afin de
permetire son élévation ou son abaissement suivant les
articles que l'on a 4 fabriquer ; cependant il est bon
d’adopter une hauteur moyenne qui permette de changer
d’articles sans avoir & varier cette hauteur, car tous les
organes fixés dans ses coulisses seraient entrainés dans
ces changements de position, ce qui occasionnerait une
perte de temps sans compter les réparatlons qui peuvent
se produire.

La poitriniére doit aussi occuper une position parfaite
de niveau ; de 14 dépend la tension égale sur toute sa
largeur du tissu en cours de fabrication. Si elle est d'une
seule piéce avec le support & navette, elle doit nécessai-
rement posséder tous les trous, toutes les coulisses de-
vant recevoir les accessoires qui y seront fixés, tel que :
détente d’embrayage, doigt de tirage, support de leviers
actionnant le frein, tourillons, ete., ete.
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CHAPITRE IV

De l'axe des pieds de chasse ou épées.
Des épées et leur montage

Les épées, dénommées aussi pieds de chasse, sont
toujours construites en fonte ; d'une longueur d'environ
quatre-vingt centimétres, elles se terminent par une
partie plate qui doit &tre rabotée et bien dressée ; puis a
I'autre extrémité, la partie s'élargit pour recevoir le
sommier du battant ; enfin, sur la face opposée, se trou-
vent deux oreilles entre lesquelles vient se placer la
partie de la bielle devant étre fixée par le tourillon qui
lui fournit son mouvement.

Deux trous percés bien parallélement dans ces oreilles
devront recevoir ce tourillon: ; plus haut que la partie
plate destinée & recevoir le battant, se trouve une petite
oreille perforée pour recevoir le boulon qui fixera la joue
arriére ou planchette en bois faisant partie de la boite
de battant. Puis & coté, tout & fait a I'extrémité de I'épée,
il y a une entaille ou coulisse destinée & recevoir le bou-
lon qui fixera le chapeau de chasse.

Pour que les épées ou pieds de chasse soient d'un mon-

- tage facile et que la pose du battant et des autres organes

~qui le meftent en mouvement ne suscite pas d'ennuis, il
faut que les parties qui se fixent & I'axe ou aux pieds

" “d’axe, et la partie qui doit recevoir le battant, soient bien
_dressées, de fagon que lorsque les pieds de chasse sont

~ bien en place, ils soient dans le méme plan, ce qui se
vérifie au moyen d'une grande régle ou de deux petites
réglettes appelées niveleties qui se placent, une sur la
partie qui doit adhérer & l'axe ou au pied d’axe, et 'autre
sur celle qui doit recevoir le battant, et surtout qu’elles
soient posées bien paralldlement 1'une & 'aufre.

S8i on constate le moindre faux paralléle, il faut le faire
disparaitre en dressant & la lime la partie qui produit
ce défaut.

Pour fixer ces épées, on les présente et on les boulonne
sur les axes ou pieds d'axe, et on les améne & la place
qu'elles doivent occuper et que l'on vérifie au moyen
d'une équerre. Cette wvérification consiste & amener la
horne d'un villebrequin dans une position verticale, puis
on présente I'équerre contre 1’arbre de fagon que I'une des
branches vienne & fleur de la partie tournée de la horne,
alors que l'épée doit présenter 1'intérieur de 1'une des
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oreilles entre lesquelles vient prendre place la bielle, &
I'autre branche de l'équerre. Mais il existe un procédé
préférable & ce dernier pour vérifier I'exactitude de la
pose du pied de chasse, c'est de tracer un trait au milieu
de la partie tournée de la horne, et d'amener 1'équerre de
fagon que l'une des branches vienne & fleur de ce trait et
que l'autre vienne se placer juste au milieu de I'espace
existant entre les deux oreilles du pied de chasse.

Maintenir alors le pied de chasse dans cette position
et le fixer & 1’axe en ayant soin de le placer bien d’aplomb.

Les pieds de chasse en place, si le métier est bien cons-
truit, on doit constater le méme éloignement ou écarte-
ment de chacun d'eux au bati, sinon en rechercher la
caase el la supprimer.

Il est bien entendu que pendant ce montage on a tenu
compte de la hauteur avec laquelle on fixait ces deux
pieds de chasse, et que 1'on s’est efforcé de les mettire de
niveau, ce qui se vérifie au moyen d'une grande régle que
I'on place sur les deux en méme temps, et sur une ner-
vure venue de fonte, destinée & supporter le sommier du
battant.

Le plus souvent, — d'ailleurs on ne construit plus
autrement aujourd'hui, — le fond du pied de ch%sﬁ
muni d'une oreille venue de fonte avec lui, et pepéée di
trou fileté pour recevoir une vis de réglage 5o o [
son extrémité sur le pied d’axe ou sur l'axe lu ulgﬁﬁ?’aﬂ{_ = Clp
sert &4 remonter ou & redescendre ce pied de ch Sse, me '
nécessairement pour le faire varier en hauteurt},L fau?"‘ E
desserrer légérement les bhoulons qui le fixent & I'axe. —

CHAPITRE V
Des bielles. Leur composition, leur montage

Les hielles sont des bras en fonte qui relient entre eux
I'arbre villebrequin et les pieds de chasse et leur com-
muniquent le mouvement de va et vient.

Une bielle de métier & tisser se compose généralement
de : 1° un bras en fonte ; 2° de coussinets se plagant sur
la partie tournée de la horne du villebrequin ; 3° d'une
ou de deux brides en tole trés forte qui embrassent les
coussinets ; 4° d'un fourillon qui la relie ou la fixe au
pied de chasse ; 5° d'un ou deux crampons en fer et d'une
clavette plus large d'un bout que de 'autre qui opére le
serrage des brides sur les coussinets.
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MONTAGE. — Mettre la partie qui doit se placer entre
les oreilles du pied de chasse et rentrer le tourillon ;
serrer les vis de pression placées sur ces oreilles pour
empécher celui-ci de sortir pendant la marche ; puis
placer sur l'autre extrémité de la bielle la partie du cous-
sinet qui doit y adhérer ; rapprocher alors la partie de
la horne qui doit y entrer ; mettre ensuite I'autre partie
du coussinel, puis la bride, et enfoncer le erampon dans
la coulisse destinée a cet effet, et enfin la clavette qu'on
chasse avec un marteau jusqu'd ce qu'on obtienne un
serrage parfait.

Il faut toujours, aprés chaque montage de bielle, véri-
filer si le métier n'est pas dur & faire tourner, ef, s'il
I'était, en rechercher la cause qui me pourrait étre que
dans le serrage de l'arbre dans les coussinets ; or, il
faudrait démonter cette bielle, puis la remonter en dehors
du métier, et passer dans ce coussinet un alésoir d'un
diamétre un peu plus fort que celui de la horne du ville-
brequin. Cette opération d'alésage devra se faire plu-
sieurs fois, jusqu'a ce que les bielles montées el serrées
ne produisent plus aucune raideur de 1'arbre, alors apras
satisfaction on continuera par le montage du battant.

CHAPITRE VI

Du battant, appelé aussi chasse.
8a composition, sa fausse équerre ou couche,
son cintrage et enfin son montage.

Le battant, appelé aussi chasse, est I'organe du métier
qui a pour mission de chasser, avec le concours du peigne,
les fils de trame & travers les fils de chaine pour les
placer & la suite les uns des autres et former une foile.
Mais le role du battant le plus important est celui de la
direction de la navette pendant sa course d'une boite de
battant & T'autre.

Le battant, que nous ne nommerons plus autrement,
est composé d'un sommier en bois formé ordinairement
de plusieurs semelles de sapin du Nord collées I'une sur
I’autre, en évitant que le fil du bois se présente dans le
méme sens, ceci pour éviter que le sommier ne se forde,
ne se tourmente par l'action du bois, ce qui provoquerait
bien des inconvénients que nous décrirons par la suite.

Par-dessus ces semelles en sapin, on colle une autre
semelle en bois trés dur et trés lisse, le plus souvent du
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platane, mais toujours du bois trés sec n'étant plus sus-
ceptible de travailler. Cette semelle se nomme le placage
du battant ; elle se pose sur la partie du sommier qui
occupe l'espace compris entre les pieds de chasse et a
une longueur d’environ 41 m. 05 & 1 m. 10 pour les métiers
3/4, et cette longueur sert de base pour les différentes
longueurs de métiers.

Ce placage doit étre bien dressé en tous sens, ce qui
se vérifie au moyen des nivelettes dont il a déja été parlé,
et on les place en travers sur le battant en plusieurs
endroits différents, mais en ayant soin qu’elles soient
absolument paralleles.

Faisant suite au placage viennent ensuite deux plaques
en fonte bien dressées dessus et sur les cdtés, que l'on
nomme patins ou platines, et que l'on pose sur les houts
du battant, I'une faisant suite immédiatement au pla-
cage, tandis que l'autre laissera un espace vide d'environ
quatre centimétres pour l'entaille que l'on doit pratiquer
pour le passage du casse-trame. Ces plaques ou palins
ont une longueur d'environ 50 centiméfres pour les mé-
tiers 3 /4, et leur longueur augmente proportionnelle-
ment pour les métiers plus larges ; elles doivent étre
placées de facon & étre plus élevées sur les extrémités du
battant de un a un el demi millimétre que sur les parties
raccordées au placage ; celte disposition a pour effet de
former un petit creux ou pour mieux dire de placer le
placage dans une position plus basse que celle des pa-
tins ; on appelle cette disposition le cintrage du battant ;
cette disposition est également nécessaire pour que la
navette, étant chassée par le taquet et ayant sa partie
adhérente au taquet plus élevée que celle qui va rentrer
dans la foule, naturellement elle cherche & appuyer sur
le placage qu’elle suit en traversant l'espace compris
entre les deux boites de battant et rentre dans celles-ci
sans heurter aucun organe.

Ces plaques doivent aussi avoir leurs extrémités ren-
trées d'environ 1 millimétre & 2 millimétres, c’est-a-dire
qu'en présentant une grande régle derriére le placage,
les parfies extrémes doivent s'écarter de la ligne droite,
celle qui est sur le point de sortir de la boite cherche a
appuyer légérement sur le peigne, et le suivant sur toute
sa longueur arrive dans la boite opposée dans les meil-
leurs conditions possibles. Néanmoins, il ne faudrait
Jamais exagérer ces dispositions.
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De la couche et de l'équerre

Généralement les batfants des métiers a tisser doivent
étre & la couche, c'est-a-dire que la partie destinée au
passage de la navette doit étre de fausse équerre avec la
partie arriére qui adhére aux pieds de chasse ; celte
fausse équerre est généralement d’'un millimétre par cen-
timétre et ne doit que trés peu s’en écarter ; d'ailleurs,
avec cette disposition, on arrive facilement & faire battre
aux métiers de 200 4 240 coups et méme davantage, a la
minute, sans inconvénients pour la bonne marche des
navettes.

Comme on le comprendre facilement, cette fausse-
équerre doit éire épousée par la forme de la naveite, qui
aura sa partie frottante au peigne a la méme couche que
le battant ; de cette facon, pendant la traversée par la
navettte de I'espace compris entre les deux extrémités du
battant, I'inclinaison du peigne et des planchettes main-
tiendront cette naveite dans la ligne droite et ne lui per-
meltira pas de s'élever dans la foule, ce qui cause souvent
des acecidents.

Lorsque le battant est destiné & un métier & tringle de
butée, plus communément appelé métier a tringle ou a
peigne fixe, la partie qui se trouve en retrait du placage
et en arriére, doit posséder une rainure pour recevoir le
peigne, ou ro ; enchassé ou non, ce peigne, placé dans
cette rainure, et étant amené en avant dans la position
de fausse équerre énoncée plus haut, doit suivre et tou-
cher le placage d'une maniére absolue et dans toute sa
longueur en méme temps qu'il doit étre dans I'alignement
des plancheties.

Dans les métiers dits & peignes mobiles, le derriére du
battant doit étre & évidement, c'est-a-dire que le placage
doit dépasser le sommier d'un peu plus de la demi-épais-
seur de la gaine du peigne, que celle-ci soit plate ou ron-
de, ceci pour pouvoir le loger de fagon 4 ce qu'il appuie
sur le placage d'une maniére parfaite.

Un dispositif composé généralement d'une barre en
bois vissée sur des équerres en fer faisant corps avec une
tringle oscillant dans des supports fixés aux épées de
chasse, ou boulonnées sur des piéces en fonte nommées
pinces, serrées au moyen de vis de pression sur cetle
tringle, sert de berceau & la mobile ou encore mieux de
presse au peigne, le maintient assez fortement serré con-
tre le placage pendant le passage de la navette, pendant
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gu'un ressort plat ou & torsion tendu et accroché entre
deux crochets, I'un placé sur ou & travers la tringle, et
l'autre boulonné au pied de chasse, le maintient en place
pour faciliter 'engagement des pinces sur les butoirs et
permetire au peigne par sa stabilité et sa résistance de
chasser la duite entre les fils de chaine, et de l'insérer
convenablement dans le tissu, Aprés le fixage du battant
aux épées de chasse au moyen des boulons, on devra véri-
fier g'il est bien dans les conditions de fausse équerre. A
cet effet, avec une équerre de couche, dont les branches
auront au moins dix centimeétres, que l'on appliquera
une sur le patin, et I'autre contre les pieds de chasse, on
se rendra compte de la position du battant. 8i 'on observe
une adhérence parfaite des deux branches, c'est que le
battant a été bien construit, et les épées bien dressées,
alors on continuera le monfage, sinon, il faudra ecorriger
le défaut constaté en suivant les principes suivants.

En admettant que le battant accuse une couche trop
prononcée, ce qui se remarquera par la branche de la
fausse équerre qui monte devant le pied de chasse, et
gui aura sa partie inférieure éloignée, tandis que la partie
supérieure adhérera parfaitement, il faudra corriger ce
défaut en desserrant les boulons du battant, et en glissant
une garnifure en carton ou en bois entre 1'épée et le som-
mier dans 'espace compris enire les boulons et le dessus
du battant, sans que celle-ci monte plus haut que le bois,
ce qui génerait la pose de la planchette. On serre & nou-
veau les boulons et on vérifie si le résultat de cette opé-
rafion est satisfaisant, et s'il y a lieu, on augmente ou on
diminue 1'épaisseur de cette garniture.

Si au contraire, le battant accusait une couche insuffi-
sanfe, on ferait 'opération contraire, c'esi-a-dire que la
garniture au lieu d’étre placée en dessous, ce qui au mo-
ment du serrage des boulons fera renverser la position du
battant en arriére et par conségquent augmentera la
couche.

Cette opération demande beaucoup de précision, sur-
tout pour les métiers & vitesse, car un battant monté dans
de mauvaises conditions ne pourra donner qu'une mau-
vaise marche au métier et produira une foule de défauts
tels que : sauts de navettes, navettes qui buttent contre
les joues de chasse ou conire les planchettes, ou encore
qui se soulévent dans la nappe des fils de chaines, sautent
au nez de tringle, cassent de nombreux fils, s'usent trop
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rapidement ef finissent par se casser et créent une suite
d'ennuis au contremaitire et au tisserand.

Pour continuer le montage du battant, on fera la pose
des plancheties.

CHAPITRE VII
Des planchettes. Leur montage.

Les planchettes ou joues arriére, sont des organes qui
avec les joues de chasse, forment ce qu’'on appelle les
hoites de battant ; elles recoivent les navettes pendant
que le peigne chasse la duite dans le tissu et les main-
tiennent dans une honne position jusqu’au moment ou le
taquet sollicité par le fouet de chasse, le lance de nouveau
a travers la foule jusque dans la boite opposée.

Ces planchettes généralement en bois dur et lisse,
occupent 'emplacement entre le bout du battant et I'ex-
irémité du placage, en arriére du patin, et remplissent
I'espace laissé vide entre ce dernier et les pieds de chas-
se ; elles sont le plus souvent fixées & ces derniers par des
boulons, & une oreille venue de fonte el percée pour rece-
voir ce boulon. Enfin, une entaille pratiquée & un endroit
convenable déterminé pour la construction de I'ensemble
de toutes ces pidces, doit recevoir une piéce en fonte ou
méme en bhois ou plus vulgairement languette et qui doit
étre fixée au moyen d'un dispositif quelconque.

Le meilleur de ces dispositifs est incontestablement
une goupille en fonte lui servant d’axe et traversant un
pelit support en fonte fixé en arriére de la planchette.

Ce frein de boite, en fonte ou en bois, est une piece
cintrée d'une dongueur variable, et d’une largeur ou hau-
teur se rapprochant de celle de la navette, doit étre fixé
dans l'entaille de la planchette, de facon a rentrer 4 I'in-
térieur de la boite de 5 & 6 milliméfres pour les méfiers
a peignes mobiles & la partie la plus forte de son cintrage,
et de 8 & 9 millimétres pour les métiers & tringles de bu-
tée ; un ressort plat fixé derriére la planchette, vient ap-
puyer sur 'extrémité opposée & son axe pour le maintien
en place, offrir une certaine résistance & I'entrée de la
navette dans la boite el opérer son freinage.

Cette planchette fixée, serrée aux épées par un boulon,
doil suivre l'arriére du patin dans toute sa longueur et y
adhérer, sinon, on en recherchera la cause, qui réside
dans un dressage imparfait de 1'oreille & laquelle elle est
fixée, on corrige ce défaut en plagant une garniture entre
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la planchette et cette oreille du cété que I'on veul rame-
aer en bonne position.

Il faut ensuite vérifier aveec 1'équerre de couche si la
plancheite, par le serrage du boulon, a conservé la couche
du battant ; pour ce, on place I'équerre exactement com-
me il a été dit pour la vérification du battant. 8i la couche
est trop prononcée, on devra placer une petite garniture
entre I'oreille et la planchette en dessous du boulon, eb
st au contraire elle n'est pas suffisante, on la placera
ar-dessus, et cela jusqu'a ce que les deux branches de
I'équerre de couche accusent une parfaite adhérence, dans
Ta partie avant de la boite, comme dans la partie arriére,

Pour compléter le montage du battant, il faudra placer
les organes de l'armature et de fermeture des boites.
Ce sont : les bouts de hoites, les nez de tringles appelés
vulgairement sabots, et enfin les tringles & taquets et les
joues de chasse,

Les bouts de boites généralement en fonte, se placent
sur les extrémités du battant, et ferment en quelque sortd
les boites, tout en supportant une extrémité de la tringle
4 taquet et en maintenant la planchette contre le patin
pour 'empécher de reculer au moment de la pression de
la navette sur le frein de la boite.

Ces houts de boites sont fixés au battant par un boulon
dont I'écrou est enchassé dans le sommier 4 une distance
suffisante pour que le serrage ne puisse avoir aucune
influence sur I'écrasement du bois, une nervure forme
un logement a 'extrémité de la planchetle et la maintient
fixe dans la position nécessaire de fausse équerre. Un
trou percé de part en part regoit la tringle & taquet et 1a
supporte & une hauteur convenable et & une distance de la
planchette légérement plus faible que celle qui doit exis-
ter entre celle-ci ef 1a tringle &4 la naissance de la hoite.

Nez de tringles ou sabots

Les nez de tringles appelés aussi vulgairement sabots,
sont des pieces en fonte, se fixant aux pieds de chasse par
un fort boulon, et supportant la tringle a4 taquet en avant
de la boite ; le trou devant supporter la tringle doit étre
percé 4 une profondeur de quelques millimétres sur un
cOté du nez, et & une distance de la planchette produisant
un écartement denviron deux millimétres supérieur &
celui que cette tringle posséde en arriére de la boife, la
hauteur de cette tringle au-dessus du patin varie suivant
la hauteur des taquets employés ; aussi I'emplacement du
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boulon fixant le nez de tringle au pied de chasse est sou-
vent une coulisse permettant d’exhausser ou d'abaisser
la position de la tringle.

Les tringles & taquet, d’'un acier spécial ne les exposant
pas & se rompre facilement ni &4 se plier sous 'effort du
taquet, doivent étre d'une longueur suffisante pour que,
étant placées dans le nez de iringle et traversant le bout
de boite, elles dépassent celui-ci d'un centimétre au
moins pour permelire d'appuyer sur 'extrémité de cette
tringle, un ressort plat nommé crapaudine qui la main-
tient tendue pendant la durée du taquet.

Le boulon du bout de boite, passant au travers d'un
trou existant & la base de ce ressort permet le serrage de
I'un, et la tension de I'autre.

La hauteur de ces tringles a taquets, et leur éloigne-
ment des planchettes, doift maintenir ceux-ci dans une
position convenable pour que, placés en arriere de la boite,
la naissance de la queue n'appuie pas sur le patin, et que
la partie qui doit recevoir la pointe de la navette, ait sa
partie centrale parfaitement dans l'axe de la navette.

Joues de chasse

Les joues de chasse sont les piéces en fonte placées sur
le patin et en avant du battant, elles sont fixées soit au
moyen de vis de pression, soit au moyen de boulons, mais
sont susceptibles de variations dans leur position et fer-
ment complétement les boites de battant. Pour corriger
et suppléer a l'usure des navettes, on desserre les vis ou
boulons et on rentre la joue vers l'intérieur de la boite,
proportionnellement & cette usure.

Dans les métiers ordinaires, ces joues de chasse doi-
vent éfre & l'équerre avec les patins, et doivent présenter
un éloignement plus grand des plancheties, en avant de
la boite qu'en arriére. Ceci pour permetire 4 la navette
une entrée plus facile, en méme temps qu'une direction
en rapport avee la position de la tringle & taquet.

CHAPITRE VIII

De la tringle de la mobile.
Son montage et son réglage.

Dans les métiers & peignes mobiles, la tringle de la
mobile joue un rdle trés important, aussi doit-on la mon-
ter dans les meilleures conditions possibles, en recher-
chant et exigeant d'elle, qu'elle tourne trés gai, et n'offre
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que le minimum de résistance & la pression que la navelte
fait subir au peigne flors de I'arrét de celle-ci dans la
foule, ou pas. .

Pour cela, il faut la placer dans ses supports, vérifier
si elle ne serre pas en longueur ni en épaisseur, et selon
le cas, on devra la démonter pour la diminuer jusqu'a
satisfaction.

Dans le cas d'une trop grande longueur, il faudra opé-
rer comme suit : la tringle placée dans ses supports, on
devra en démonter un, puis prendre une lime avec la-
quelle on marquera d'un trait, & fleur du support, la
partie & retrancher sur cette longueur ; enfin aller a
I'atelier de réparations pour metire cette tringle au tour
et enlever la partie tracée qui doit disparaitre.

Dans le cas d'un serrage dans les supports, il peut
avoir plusieurs causes : 1° un diamétre {rop grand de ia
partie tournée ; 2° un coincemenl quelconque provenant
le plus souvent du faux paralléle, existant entre les sup-
ports, Dans le premier cas, si les supports de la tringle
étaient en deux pidees, il faudrait éloigner les parties
I'une de l'autre en placant une petite garniture en fer-
blanc ou en carton mince enire les deux & la place que
traverse leur boulon de serrage, et cette garniture devra
étre d'une épaisseur suffisante pour que la partie tournée
de la tringle tourne gaiement dans le support sans tou-
tefois avoir trop de jeu.

Un autre moyen, et qui est beaucoup meilleur, consiste
4 faire diminuer le diameétre de la partie tournée jusqu'a
-ee qu'elle ne serre plus dans le support. Ce moyen est
presque toujours employé de préférence a 'autre, surtoul
dans les montages de métiers, car la garniture placée
entre les deux parties du support peut souvent disparaitre
toute ou en partie pour une cause de desserrage, ce qui
est ennuyeux el fait perdre du temps pour la replacer ou
la remplacer.

Dans le second cas, celui du faux paralléle, on devra
vérifier s'il vient de la mauvaise position du support et
le placer dans une position meilleure, soit en limant une
nervure ou en redressant la partie qui adhére & la fringle,

Si, comme cela se présente quelquefois, les supports
sont d'une seule pidce et fixés au sommier du battant,
leur position ne pouvant subir que trés peu de variation,
on devra les fixer et les serrer bien en place, puis passer
un alésoir plus fort que la partie tournée jusqu’a ce que
la tringle tourne trés gaiement,
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Puis, suivant le cas, on metira en place la barre en bois
et on la fixera aux équerres ou aux pinces de butoir au
moyen de vis & bois ou de boulons, mais en ayant soin
que cette barre soit placée bien parallglement au placage
du battant. Suivant que le battani, et par conséquent
cette tringle de mobile, acquiert une certaine longueur,
elle devra éire supportée par le milieu par un ou plu-
sieurs supports qui, naturellement, ne devront pas géner
4 son bon fonctionnement.

Ces supports, appelés intermédiaires, ont pour effet de
diminuer les trépidations de la tringle pendant la marche
du métier, el en méme temps la maintiennent bien en
place pendant I'engagement des pinces sous les butoirs.
Ils devront étre rapprochés le plus possible des pinces
pour produire touf leur effet.

Lorsque tous les supports sont serrés ef que la tringle
tourne d'une fagon satisfaisante, on devra démonter un
support et placer 4 la place qu’'élles doivent occuper
toutes les pideces nécessaires au fonctionnement de la
mobile, et qui sont : le support du galet de la mobile, les
pinges, le doigt de débrayage ainsi que les bagues d'arrét
g'il y en a.

Un dispositif composé le plus souvent d'un support
fixé au béti sur lequel est boulonné un ressort en acier
plat recourbé, ou encore composé d'un support sur lequel
est fixé un patin monté sur un tourillon et maintenu dans
une position déterminée par un ressort & torsion ouvert,
doit recevoir la pression du galet de la mobile et mainte-
nir celle-ci dans une position fixe qui permetie le ser-.
rage aussi parfait que possible du peigne contre le pla-
cage pendant le trajet de 1a navette & travers la nappe
des fils de chaine.

Le doigt de débrayage a pour fonction, lorsque le pei-
gne (sollicité par la pression que la navette exerce sur
lui) imprime &4 la tringle de la mobile un mouvement
oscillant, de venir frapper contre un butoir fixé & la dé-
tente du débrayage, la faire sortir de son encoche et pro-
voquer 1'arrét du métier,.

CHAPITRE IX

Des bascules de chasse.
Systédme pour chasses supérieures ou horizontales.

Ces bascules sont composées d'un arbre rond en fer,
oscillant dans une position verticale et qui produit le
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déplacement dans un sens horizontal d'un bAton en bois
dur appelé communément chasse-navette, fixé & sa partie
supérieure. Ce baton, serré d'une fagon indéréglable, est
relié au taquet par une laniére de cuir et par son dépla-
cement entraine le taquet d'une extrémité & l'autre de
la boite de battant ; le taquet chasse devant lui la navette
et la projette & travars la nappe des fils de chaine jusque
dans la boite opposée ou elle recevra un nouveau coup de
chasse qui la raménera a son point de départ pour conti-
nuer sa course aussi longtemps que le métier sera main-
tenu en marche. '

Cette bascule, d'une longueur variant entre 80 et 90
centimétres, est composée de bas en haut d'une partie
eylindrique que I'on appelle pied de bascule, qui lui sert
de pivot et repose dans un support en fonte appelé cra-
paudine, percée d'un frou d’'un diamétre plus grand que
le sien ; ce support est fixé au bati par un ou plusieurs
houlons, a la partie qui supporte les coussinets de l'ar-
bre des cames, assez en retrait pour que le galet ne re-
coive qu'un déplacement déterminé.

Le pied de bascule, d'une longueur variable, est sur-

monté d'une partie plate renforcée et possédant pme cou- ==

r«

lisse destinée & recevoir la partie filetée du tqﬁrﬂlorf ﬁtlf o pe :"‘\;
walet de chasse. & ==
Immédiatement au-dessus de cetfe partie pxlate, vfen“.g LA
nne partie cylindrique jusqu'a la téte ou sommet de/la E &
bascule : sur cette partie se fixe une bague en fonte" serrée LE

\

an moyen d'une ou plusieurs vis de pression, et servant,
au moyen d'une lanidre de cuir fixée par une de ses
extrémifés 4 une vis de pression et par I'autre & un cro-
chet disposé 4 proximité, & rappeler la bascule dans sa
position premiére aprés le déplacement du galet produit
par la came de 'excentrique de chasse.

Entre cette lanidre et le crochet adapté a la lanidre,
sera tendu un ressort & torsion, appelé aussi ressort a
boudin ; la bascule, sollicitée par le déplacement du ga-"
let commandé par la came, oscillera sur son axe ; la
bague, entrainée par ce mouvement, entrainant elle-
méme la laniére, provogquera 1'éloignement des spires
de ce ressorf, 1’allongera proporfionnellement & la lon-
gueur du mouvement de déplacement qu'a recu la vis de
pression a laquelle est fixée la laniére de cuir ; puis,
aussitét que la came ayant opéré son effet quittera le
contact avec le galet, la bascule, rappelée par le surcroit
de tension du ressort, oscillera en sens contraire et sera
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ramenée dans la position qu'elle occupait pour attendre
un nouveau contact de la came avec le galet et produire
un nouveu coup de chasse.

A la partie supérieure de la bascule se place une autre
pidce de fonte, dénommée collier de bascule, qui se fixe
4 la partie supérieure du bati au moyen d'un ou plusieurs
boulons. Cette piece de fonte, percée de part en part d'un
trou d'un diamétre légérement plus grand que celui de la
bascule, se place de fagcon que la bascule occupe une pasi-
tion verticale. La bascule, placée dans sa crapaudine et
fixée & la partie supérieure du bati par le collier serré au
moyen 'des houlons, doit tourner sur son axe aussi gaie-
ment que possible, sinon, on devra rechercher la cause
qui produit cette résistance et la supprimer. Le plus sou-
vent.on ne supprime cette cause qu'en dégauchissant cra-
paudines et colliers ; ce dégauchissage s’opére comme
celui des arbres principaux, mais, néanmoins,:je vais in-
diguer guelques procédés qui aideront certainement et
activeront cette opération.

Si le pied de bascule est 4 l'aizse dans la crapaudine,
c'est-a-dire que celle-ci permette & la bascule un éloi-
gnement de quelques centiméires de son axe 4 sa partie
supérieure, c'est que la position du ecollier est fausse :
il faudra done vérifier, si la chose est possible, de quel
cOté du collier la bascule adhére le plus, puis, aprés
constat, le démonter et limer la nervure qui se trouve sur
la ppartie qui s'applique au bati et sur le point le plus
éloigné de la partie adhérente & la bascule,

Si ce point se irouve situé vers l'intérieur du métier,
c'est la partie supérieure de la nervure qu'il faudra dimi-
nuer & la lime, et si c'est le point situé vers l'extérieur,
c'est la partie inférieure des nervures qu'il faudra réduire.

Il est assez rare que 'on soit obligé de diminuer les
nervures dans le sens vertical, car dans ce sens on a
toujours la ressource de changer la position de la bas-
cule, soit en la dirigeant vers I'avant ou vers l'arriére du
méfbier,

Pour gagner du temps, beaucoup de contremaitres em-
ploient le systéme des cales, c'est-A-dire qu'ils dégau-
chissent — si I'on peut appeler cela dégauchir — en
appliquant des cales en fer ou en carton entre le collier
et le bAti sur la nervure opposée & celle qu'’il faudrait
diminuer en épaisseur ; mais je ne préconise pas ce moyen
qui est défectueux, car chaque fois qu'il sera nécessaire
de desserrer ou la crapaudine ou le ecollier pour une cause
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quelcongue, ces cales se déplacent et occasionnent des
ennuis pour les replacer, et font perdre beaucoup de
temps.

La bascule étant placée et dégauchie, il ne reste plus
qu'a placer les piéces supérieures qui sont : les plateaux
dentés sur lesquels viennent se poser le chasse-navette
et son chapeau, et enfin I'écrou de serrage. La partie su-
périeure de la bascule se termine souvenf par un carré
répondant & celui du plateau, mais d'un diaméire lége-
rement plus fort, et cela pour obtenir un serrage parfait
ne permettant aucune usure, ainsi qu'une rigidité absolue
de la partie sur laquelle on doit fixer le chasse-navette ;
néanmoins, quelques maisons de constructions ont sup-
primé ce systéme de bouts carrés, probablement pour
éviter le point faible produit par la naissance de ces der-
niers, et I'ont remplacé par une partie conique correspon-
dant au trou du plateau.

Au milieu de cette partie conique, et dans un sens ver-
tical, une petite clavetie noyée & demi dans le fer de la
bascule et & demi dans la fonte du plateau, sert & fixer ce
dernier dans une position absolument fixe,

Ces deux piédces, le plateau et son chapeau, possédent
des dentures identigues s'engrenant ensemble ; le cha-
peau est aussi percé d'un trou d'un plus grand diamétre
que celui de la bascule et posséde une entaille dans la-
quelle viendra prendre place environ la demi-hauteur du
chasse-navette.

Le chasse-navetie, d'une longueur déterminée et pro-
portionnelle & la longueur du trajer de la navette, est
aussi percé d’'un trou dans lequel doit rentrer 1'extrémité
supérieure de la bascule. Sur ce chasse-navette vient se
placer, en I'emboitanf, une piéce en fonte nommée cha-
peau et sur laguelle vient faire pression un écrou qui se
visse sur le bout fileté de la bascule.

Du galet

Le galet est une pigce conique, en fonte, percée parfai-
tement au centre d'un trou dans lequel doit enirer une
douille également en fonte et possédant une partie (our-
née de la longueur du galet plus un millimétre, ce qui
permet de serrer le tourillon trés fortement sans que le
galet soit géné dans son mouvement de rotation.

La douille du galet est en deux corps ou en deux par-
ties, I'une tournée d'un diaméire légérement plus faible
que celui du trou du galet, et 'autre supérieure de quel-
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ques millimétres, et & une longueur déterminée placant
ce galet dans une position favorable sur la couronne in-
clinée de la rosace.

Le tourillon du galet est une tige en fer tournée, sur
laquelle se place la douille ; sur une de ses extrémités a
été soudée une bague servant d'arrét, tandis que l'autre
terminée par une partie filetée, regoit un fort écrou poun
le serrage de ce dispositif dans la partie plate de la
bascule.

Le galet placé sur sa douille, qui, elle, est serrée entre
la téte du tourillon et la partie plate de la bascule, devra
occuper une position horizontale et se présenter sur la
couronne de l'excentrique de chasse au-dessus de l'axe
de cette derniére, environ aux deux tiers et méme aux
frois-quarts de son diamétre.

CHAPITRE X

Bascules de chasse pour métiers a chasse verticale,
appelés aussi métiers a sabre.
Descriptions de deux systémes différents.

11 existe plusieurs sortes de bascules pour métiers a
sabre dont les plus connues sont : 1° les bascules en bois
4 mouvement vertical ; 2° les bascules en fer ou en fonte
4 mouvement oscillant. Les premiéres, construites en bois
dur et bien en fil, ont une extrémité enserrée dans une
piece en fonte qui leur sert d'axe, au moyen de forts
boulons ; en arriére de ces boulons se trouve un trou dans
lequel enfre le tourillon qui doit servir a fixer cetie bas-
cule au support. Ce tourillon a une téte ronde d'un dia-
metre assez grand pour lui servir 'd’embase et une partie
filetée, assez forte pour supporter le serrage d'un fort
écrou.

Une douille en fonte, avec ou sans embase, d'une lon-
gueur légérement plus grande que 1'épaisseur de la pidce
en fonle qui enserre la bascule, entrera dans le trou de
celte piece et recevra le tourillon qui, étant serré et fixé
trés fortement sur le support qui se place en arriére du
métier, en dehors du bali et & une hauteur inférieure &
celle de l'arbre des cames, permebttra & la bascule un
mouvement trés facile et le minimum d'usure.

Le support de la bascule est une forte piéce en fonte
possédant une coulisse qui permet d’élever ou .d’abaisser
le tourillon, c’est-a-dire d'éloigner ou de rapprocher la
bascule de l'organe qui lui commande son mouvement, et
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par conséquent de diminuer la chasse ou de l'augmenter.

Une came en fonte en forme de coin allongé, se place
vers le milieu de la bascule et se fixe au moyen de deux
forts boulons ; elle doit étre placée de fagon que sa pointe
soit dirigée vers l'arbre des cames, et verticalement dans
I'axe de cet arbre. La position de cette came se détermine
de la maniére suivante : on prend un fil & plomb que l'on
tend sur le milieu de l'arbre au-dessus de la bascule ; on
trace sur cette dernidre un trait, puis on présente la came
en ayant soin que la pointe ocecupe I'emplacement du traif.

La pratique a toutefois démontré que la position de la
came 6était susceptible de variation ; en effet, fixer cette
came dun ou deux centimétres vers l'axe de la bascule
améliore et adoucit le coup de chasse et procure une
meilleure marche du métier, Aussi, en prévision de ces
variations de position, a-t-on pratiqué des coulisses au
point de fixage de ces cames.

Sur I'extrémité opposée de la bascule se place un taquet
en cuir dur ou en bufle fixé par un boulon et qui devra
lors du coup de chasse, opérer un mouvement vertical et
frapper brusquement sur un levier faisant partie du pied
de chasse-navette. Ce mouvement oscillatoire du pied de
chasse-navette produit nécessairement le déplacement du
chasse-navette dans la coulisse du battant et, avec le
concours du taquet, lance la navette d'une boite de battant
a l'autre.

Tous ces mouvements sont produits par la mise en
contact d'un galet avec la came ; ce galet, dans son dépla-
cement et par son contact, imprime a la bascule un mou-
vement de baisse et un déplacement proportionnel & la lon-
gueur que mesurerait le rayon du cercle décrit par le mou-
vement circulaire du galet, la pointe de la came.

Conséquence : plus le tourillon de l'axe de la bascule
sera élevé dans la coulisse du support, plus le coup de
chasse sera fort ; plus celui-ci sera descendu dans la
coulisse, plus ce coup sera faible.

Le galet, pour cette sorte de chasse, est cylindrique, il
est fixé sur une douille avec embase dans laquelle entre
un tourillon a téte et & bout filetés ; il tourne donec entre
la téte du tourillon et I'embase de la douille ; il est sup-
porté et fixé, d’'un cdté du métier, par un support en fonte
nommé porte-galet, calé sur 'extrémité de I'arbre infé-
rieur, en dehors du béti, et de l'autre c6té serré au moyen
de son tourillon dans une coulisse ménagée dans un des
rayons de l'engrenage.
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Ce porte-galet, calé sur l'arbre des exceniriques au
moyen d'une clavette & téte, porte dans la partie extréme
qui est en forme d'ellipse, une coulisse pour recevoir la
partie filetée du tourillon et son écrou de serrage ; cette
coulisse permet une certaine variation dans le réglage du
“départ de la chasse.

Dans ces métiers 4 sabre ou chasse inférieure, il existe
"un dispositif spécial pour transmettre le mouvement de
1a bascule au chasse-navette. Ce dispositif, monté et calé
sur un prolongement de 1'axe des pieds de chasse, permet
au sabre ou chasse-navette de suivre parfaitement le
mouvement oscillant du battant et de toujours occuper la
méme position bien au milien de la coulisse pratiquée
dans les battants. Il se compose d'une forte douille en
fonte percée d'un trou du méme diamétre que le prolon-
gement de l'axe, et rainée de fagon a pouvoir recevoir une
clavette & deux tétes que 1'on placera dans la rainure pour
la glisser en place ; une vis de pression, vissée dans la
fonte, devra appuyer sur cette clavette et maintenir soli-
dement cette 'douille pour que le coup de chasse ne la
fasse pas changer de position.

Cette douille, plongée en avant par une tige de fonte
qui fait corps avec elle, servira & recevoir une autre pidce
en fonte composée d'un canon percé surmonté d'une boite
destinée & recevoir la partie inférieure du sabre ; deux
trous carrés pratiqués dans la fonte et écartés de quel-
ques centimétres, devront recevoir les boulons de serrage
du sabre sur cette boite.

Une autre tige venue de fonte avec la précédente, mais
occupant une position formant un angle de 90° avec le
eanon, devra occuper une position horizontale et venir se
placer en-dessous de l'extrémité du taquet de la bascule
pour recevoir la pression exercée par la bascule, c'est-a-
dire le coup de chasse, faire osciller le canon sur sa tige,
et par conséquent provoquer le mouvement de déplace-
ment du chasse-navetie qui lancera la navette d'une ex-
trémité du battant a l'autre.

Enfin une hague en fer ou en fonte maintiendra le
canon de la boite du chasse-navette en place ; elle sera
placée et fixée au moyen d'une vis de pression sur une
partie prolongée de la tige tournée et sur laquelle oscille
ce canon. _

Il serait superflu de dire que tous ces organes doivent
&tre mis en place et réglés, dressés de facon a4 ne rencon-
trer aucune raideur dans la marche.
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Un ressort a torsion fixé au bas de cette piéce et accro-
ché, tendu entre cette pidce et un crochet fixé au bas du
pied de chasse, rapellera le sabre en arriére de la coulisse
du battant aprés chaque coup de chasse.

Le sabre ou chasse-navette, en bois dur plat, mais

aminei dans sa partie qui doit entrer dans la coulwﬁé‘m

|
‘! -

battant, devra toujours &tre choisi dans du hois eune RE sy

bhien en fil, du fréne spécialement. u 4 ]
\ ”’lr;;'?E ‘\.
De la bascule en fonte placée a I'intérieur du 6tloa1; = »'AL
La bascule de chasse pour métier & sabre, placée :Vin- =

térienr du métier, est une piece de forme variable d’ une e

épaisseur e 60 &4 80 millimétres, el d'une longueur ap-
proximative de T'espace compris entre la grande traverse
de devanl «lu métier et celle de derriére ; elle est portée
par deux supports, I'un se fixant @ la draverse de derriére
el 1'autre & celle de devant ; ses extrémités tournées a un
diamétre légérement plus faible que celui des trous per-
cés dans ces supporis lui permettent de subir un mouve-
ment oscillant provoqué par 'excenirique de chasse. Deux
bras venus de fonte avec la hascule et occupant des posi-
tions et des longueurs déterminées, recoivent et trans-
metient, 'un un mouvement de idéplacement égal & la
hauteur de la partie de la came, et 'autre un mouvement
proportionnel 4 sa longueur et transmettant par une bride
en cuir le reliant au sabre, directement ou indirectement,
un déplacement suffisant au lancement de la navetite d'une
extrémité & I'autre du battant.

Le bras récepteur du mouvement est percé dun trou
devant recevioir la partie d'un tourillon & bout fileté ; sur
ce tourillon doil venir un galet conique en fonte d'une
conicité appropriée & celle de la rosace de chasse, et d'une
longueur telle .que le tourillon, fixé solidement par son
écrou de serrage, le galet tourne trés gaiement,

Le bras transmetteur est a collet, ¢'est-a-dire que sa
partie extr@me offre un rétrécissement surmonté d'une
téte, et c’est dans ce rétrécissement, appelé collet, que se
place et se maintient la courroie 'ou bride reliant ce bras
directement au chasse-navette.

La longueur de ces deux bras, ainsi que la longueur du
déplacement provoqué par la came, ainsi que la vivacité
du mouvement par sa forme, contribuent relativement au
déplacement nécessaire du chasse-navetife el par consé-
quent ' la force nécessaire au lancement de la navette,
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Montage de la bascule

Placer le support qui s’adapte & la traverse de devant
et serrer au moyen de son boulon dans 1a position la plus
basse ; ensuite mebtez la bascule dans la position qu'elle
doit occuper, le bout tourné de la partie avant dans le
support ¢t mettre le support de derriére que 1'on serre sur
la traverse de derriére. Nécessairement la bascule ne doit
étre ni trop courte ni trop longue, et ne doit résister a sa
mise en mouvement ; un dispositif quelconque de rappel
a ressort 'doit étre adapté & cette bascule pour la ramener
dans sa position de repos apres le passage de 1la came sur
le galet ; le plus employé est celui d'un ressort & torsion
fixé par une ficelle et une bride de cuir & un point situé
entre les deux bascules, les brides de cuir étant passées
dans des oreilles venues'de fonte avec les bascules.

Par ce moyen le mouvement oscillant que fait une bas-
cule, tend ce ressort qui opére une tension sur l'autre, la
maintient dans la position qu’elle doit occuper pour rece-
voir le coup de chasse.

La bride qui relie et transmet le mouvement de la bas-
cule au chasse-navette ne doit 8tre ni trop longue, ni trop
courte, et, par conséquent, étre 1'objet d’une surveillance
assez grande, car, trop longue, elle permet & 1'extrémité
supérieure du chasse-naveite de butter au derriére du
patin ou de la cavaliére le retenant, et dans ce cas abime
le chasse-navette ; trop courte, elle détruit en partie le
freinage de la navetie, limite et diminue, la longueur et par
conséquent la force nécessaire au lancement de la na-
vette vers 'avant de la boite qui peut donner naissance
& une foule de ldéfauts que nous déerirons plus loin.

La hauteur qu’occupe cetie bride sur le chasse-navette
a une influence sur la longueur de la chasse : en effet,
plus elle occupe une position rapprochée de 'axe sur le-
quel oscille ce dernier, plus le mouvement sera long, et
plus elle occupera une position éloignée, plus il sera
court ; mais il ne faudra jamais rechercher les granils
déplacements \du chasse-navette, car ils sont toujours
nuisibles & une bonne marche des navettes et faliguent
beaucoup trop tous les organes 'de la chasse. 1T a été re-
connu & la pratique que, ces métiers & sabre ou chasse
inférieur posséderaient un aventage sur ceux a chasse
supérieure, en ce qu’ils ne nécessitent aucun graissage
de la boite, ne possédant pas de tringle en acier pour gui-
der la marche 'du taquet, celui-ci étant posé tout simple-
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ment sur 'extrémité du sabre qui entre dans la coulisse
du patin et destinée & cet effet, tout en étant maintenu
dans sa position horizontale et paralléle au patin par une
barre en bois fixée 4 1a joue arriére de la boite de battant.
Mais T'usure trop rapide de tous ces organes, leur peu de
stabilité, joints & un frop fréguent dérangement du mé-
tier, ont probablement empéché leur emploi de se répan-
dre et de se généraliser.

Un inconvénient assez grave, particulier & ces métiers,
c'est qu'il leur faut des sabres ou chasse-navettes en bois
dur et bien en fil qui, malgré cela, cassent souvent, et en
consomment une grande quantité ; cette grande consom-
mation ne permet pas d’avoir toujours & sa disposition
des chasse-navettes répondant & la qualité que 1'on de-
vrait exiger d'eux, de 14 une suite d’ennuis pour remplacer
ces sabres, sans compter les arréis trop souvent répétés
des métiers pour leur remplacement.

CHAPITRE XI.
Des marches d'excentriques ou leviers
Leur effet, leur montage.

Les marches sont des leviers en fonte d’'une longueur
déterminée servant au foncé des lames ; elles ont leur axe
fixé 4 un support placé soit sur la traverse d’avant, soit
sur celle de derriére du métier, selon qu'elles sont action-
nées par des excentriques placées sur l'arbre des cames,
ou sur un arbre intermédiaire placé en avant et commandé
par un jeu de pignons recevani le 'mouvement de l'arbre
inférieur.

Ces leviers ont une extrémité renflée et percée formant
canon par ou passera le tourillon leur servant d’axe, et
ont une partie renforcée et & oreilles sur laquelle vient se
placer le tourillon qui sert d'axe au galet d'excentrique ;
cette partie doit se trouver exactement @ la distance de
I'axe pour que celui du galet et celui des excentriques se
trouvent dans une ‘position bien verticale et perpendicu-
laire, de fagon & ce que les excentriques, opérant leur
mouvement, ne puissent pas opérer de pression dans un
sens autre que le vertical et, par conséquent ne fatiguent
pas trop les tourillons, et surtout ne puissent pas faire les
galets de leur encoche.

Les supporbts de ces leviers, composés le plus souvent
d'une partie plate appropriée & la construction de la partie
de la traverse ol ils doivent se fixer, possédent des oreilles

g
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percées bien parallélement par ol passe le tourillon des
marches et entre lesquelles viennent se placer leurs
canons.

Pour se rendre compte si le support des marches doit se
placer sur une face ou sur l'autre de la traverse, il suffira
de présenter ces marches montées sur leur support et de
rechercher la position qui mettra les galets vis-a-vis des
excentriques dans la position déerite plus haut.

Les galets en fonte, pour étre bien construits, doivent
otre \le forme cylindrique et étre percés d'un trou dans
lequel entrera un fourillon en fonte également qui se place
dans les encoches des oreilles des marches et leur sert
d’axe ; ces galets, tournés et polis, devront toujours d'ail-
leurs, autant qu’il sera possible, étre de 1la méme largeur
que la couronne de I'excentrique, et ceci pour opposer une
plus grande surface de frottement et réduire au minimum
I'usure résultant de ce frottement.

Les tourillons, étant fixés, devront présenter leurs ex-
trémités en forme de carrés et étre bien ajustés dans leur
encoche, pour que pendant la pression qu'opérent Iles
excentriques sur les galets, eeux-ci tournent trés bien sur
la partie btournée .centrale du tourillon sans que celui-ci
ne puisse faire aucun mouvement oscillant dans son en-
coche.

Un trou de graissage pratiqué obliquement sur une des
parties carrées des tourillons, et venant sortir sur la par-
tie sur laquelle tourne le galet, permettra le graissage et
entretiendra la rotation parfaite de celui-ci et en réduira
I'usure.

Sur l'autre extrémité des marches sont pratiqués des
crans ou ‘méme des coulisses ol 'on fixera les tire-lames
qui lransmettent le ‘mouvement aux lames. Les marches
sont naturellement en nombre proportionnel au nombre
de lames nécessaires & la reproduction du tissu a fabri-
quer, mais ce nombre n'excéde presque jamais huit, car
au-dessus de ce nombre, ce dispositif devient trop encom-
brant et peu pratique ; c’est alors que 1'on a recours a la
mécanique dénommeée ratiére,

CHAPITRE XII

Des engrenages, volants. Leur mode de fixation.
Des clavettes.

Le mouvement de 'arbre supérieur se transmet & l'ar-
bre inférieur au moyen de roues dentées ou engrenages a
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denture droite, mais comme 1'arbre inférieur ou arbre des
cames ne doit faire qu’'un tour pendant que le villebre-
quin en fait deux, il faut nécessairement que son engre-
nage contienne le double de denbs que celui qui le com-
mande, et, par conséquent, ait un diamétre deux fois
plus grand.

Ces deux engrenages s'entrainant se placent tantdt sur
une extrémité des arbres, tantdét sur une autre, soit &
droite soil & gauche du métier suivant 1'usage pour lequel
il a été construit ; I'arbre des cames recoit le grand en-
grenage sur un bout tourné d'un diameétre souvent infé-
rieur a la partie principale de T'arbre. Sur ce boul de
I’arbre se fait un plat dénom'mé plat de cale, & fleur d’ar-
bre ou noyé, c'est-@-dire creusé \dans l'arbre, et devant
recevoir la ¢lavette qui fixera l'engrenage &4 l'arbre pour
provoquer son entrainement parfait. La clavette, en fer ou
en acier, devra ébre bien Wdressée dans les parties qui
adhéreront I'une 4 I'arbre et l'auire a la partie rainée du
canon de T'engrenage, et plus épaisse d'un bout que de
I'autre, c’est-a-dire conique ; la conicité de la clavette
doit étre d’environ un dizieme de millimétre par centimé-
tre de longueur, ceci pour produire un serrage progressif,
mais, dans aucun cas, la clavette ne doit serrer dans la
rainure pratiquée dans le canon de l'engrenage qui doit
étre aussi plus profond d'un bout que de l'autre pour dé-
terminer le cotée de I'entrée sur T'arbre.

Liopération du clavetage demande, pour étre bien faite,
des connaissances gue l'on n'acquiert qu'avec une assez
longue pratique et un certain tour de main : il consiste
surtout dans les principes suivants : Prendre la clavelle,
la poser sur le platl de 'arbre le gros bout vers le support,
rentrer I'engrenage, le cOté ol la rainure est la plus pro-
fonde tournée aussi vers le support ; dans ces conditions,
il doit, poussé & la 'main, rentrer sur I'emplacement qu'il
doit ocewper au moins d'un tiers de sa longueur ; puis,
avec un marteau, on doit le ¢hasser en frappant conire
le canon, mais avec précaution, de fagon & ne pas le dété-
riorer, jusquda ce qu'il soit bien en place. Si toutefois,
comme cela se présente généralement, il s'obstine & ne pas
vouloir enirer et que les coups de marieau deviennent
trop durs, on devra, avee un chasse-cale, le sortir de des-
‘sus l'arbre, diminuer I'épaisseur de la claveite non sans
avoir au préalable vérifié si la pose de celle-ci est bonne,
c'esl-a-dire si les surfaces de dessus et de dessous adhe-
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rent suffisament & 'arbre et & la partie supérieure de la
rainure du canon.

La diminution de T'épaisseur de la clavette se fera en
'conséquence ef proportionnellement 4 la longueur que
I'engrenage aura & parcourir pour arriver & sa place. Il est
indispensable, pour qu'un calage soit parfait, que la cla-
vette porte, c'est-a-dire adhére aux parties qui sont en
contact avec elle dans une trés grande proportion.

Pour faciliter le glissement de 1'engrenage sur son em-
placement et sur la clavette, il faut donner les derniers
coups de lime sur la partie supérieure de celle-ci avec une
lime douce et 'dans le sens de sa longueur, puis légére-
ment huiler toutes ces parties.

11 est dans tous les cas préférable de faire ce calage,
c'est-4-dire 'ajustage de la clavette, en plusieurs fois,
que de faire un calage trop dur qui exposerait & 1'éclate-
ment du canon de 1'engrenage, ou de faire un calage trop
faible qui ne serait pas de longue durée.

C'est une grave erreur de croire que pour faire un bon
calage on 'doit donner beaucoup ‘de conicité a la clavette,
car le derriére de la piéce calée étant plus fortement serré
que le devant, celle-ci cherchera toujours & sortir, sur-
tout si la machine regoit des chocs pendant la marche
comme le métier & tisser, et dans ces conditions le calage
ne tenant pas devra étre renouvelé souvent, ce qui occa-
sionne ‘de nombreuses pertes de temps, un matériel bien-
tot hors d'usage, d'ou dépenses exagérées et outillage a
refaire souvent, sans compter que ces décalages se pro-
duisant toujours pendant la marche du métier occasion-
nent des accidents tels que : bréches, bris de navettes,
défauts dans le tissu, sauts de navettes, etec., ete.

REMARQUE. — Le bout. de l'arbre sur leguel se place
I'engrenage 'doit étre tourné avec précision de sorte que
I’'on puisse rentrer celui-ci sans rencontrer aucune résis-
tance, mais aussi sans toutefois constater aucun jeu, ce
qui occasionnerait du voilage par le calage et provogquerait
I'usure rapide des dents qui me s'engréneraient pas pa-
rallelement.

Sur le bout de I'arbre faisant suite au bout tourné sur
lequel se place l'engrenage, se trouve une partie filetée
munie d'un écrou de serrage avec sa rondelle ; par le ser-
rage de cet écrou on augmente encore la stabilité de
I’engrenage et la durée du calage.

Il importe beaucoup, dans la marche d'une usine, que
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tout travail soit fait d’'une facon durable afin de réduire le
chémage par l'arrét des machines dans les plus strictes
proportions, et par ce moyen occuper le moins de person~
nel possible pour la réparation, et par la augmenter la
production.

Le petit engrenage, appelé aussi petit pignon, se cale
sur 'arbre coudé ou villebrequin suivant les mémes prin-
cipes que le grand et du méme coté du métier nature'le-
ment. En opérant la mise en place des engrenages on
devra vérifier si I'engrénement des deux est parfait, c’est-
a-dire si elles pénétrent les unes entre les autres dans la
proportion des {rois-quarts au quatre-cinquidmes de leur
longueur.

Quelques maisons de construction fournissent aujour-
d’hui des métiers 4 peignes mobiles dont les emplace-
ments des engrenages sur les arbres sont tournés coni-
quement et les trous percés dans les canons d'une conicité
identique & celle de l'arbre, de sorte que l'on chasse ces
engrenages assez fortement et on opére un serrage final
au moyen de l'écrou de serrage, mais ce procédé ne peut
s'appliquer qu'a ces sortes de métiers, car les métiers a
tringle de butée exigeant une plus grande force des chas-
ses pour le lancement des naveites ne permettraient pas
4 ce calage de résister suffisamment.

CHAPITRE XIII.
Des poulies fixes et folles avec douilles.

Les poulies sont les organes du métier qui recoivent
directement le mouvement des transmissions par l'inter-
médiaire d'une courroie et le transmet au métier. Elles se
composent de deux roues en fonte d'un diamétre pro-
porfionnel & la vitesse & transmetire ; la largeur de Ia
couronne varie avec la largeur du métier et les articles a
fabriquer ; cinquante 4 soixante millimétres sont les lar-
geurs adoptées pour les métiers 3/4, c’est-d-dire fabri-
quant un tissu de 0 m. 90 de largeur.

L'une de ces poulies, appelée poulie folle parce qu’elle
tourne sur l'arbre sans l'entrainer, est percée, d'un trou
d'environ 10 & 12 millimétres plus grand que le diamétre
de l'arbre, et cela pour permettre l'introduction d'une
pigce cylindrique en fonte appelée douille et sur laquelle
tournera cette poulie pendant l'arrét momentané du mé-
tier. Cette douille en deux corps, dont 1'un plus fort que
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celui qui enfre dans le canon de la poulie, fait arrét a la
poulie et la maintient constamment dans la position qui
lui est assignée et contigué & la poulie fixe. C'est un dispo-
gitif qui réduit presque totalemenf I'usure que poulies et
arbres subissaient par le frottement ; ceftte douille est
fixée sur l'arbre par une ou plusieurs vis & métaux dites
de pression, el qui, par mesure de streté, doivent avoir
leurs tétes noyées dans la fonte. A seule fin de serrer for-
tement ces vis sur les arbres sans s'exposer & faire éclater
les bagues, on les construit de sorte que 'une des parties
de la surface se trouve renforcée et décentrée et permet-
tre \de noyer complétement les téles de vis dans la fonte,
tout en laissant encore une assez grande partie de fonte
a l'engagement de la partie filetée de la vis.

L’autre de ces poulies, appelée poulie fixe, a son canon
percé d'un trou du méme diametre que celui de l'arbre
sur lequel on la fixe au moyen de «deux vis 'de pression
placées sur le canon, intérieurement, de sorte que la cour-
roie, amenée sur sa couronne par la fourche de la dé-
tente, entraine immédiatement celle-ci dans un mouve-
ment rotatif et met le métier en marche. Un pefit inter-
valle d’environ un & deux millimetres au plus entre les
couronnes de ces poulies est nécessaire pour permeftre
a la poulie folle de tourner sans provoquer de frottement
ni T'entrainement & la marche du métier.

Il est nécessaire, pour l'entrainement rapide et la mise
en marche du métier que la poulie fixe soit d'un diametre
supérieur a celui de la poulie folle, mais sans exagération :
un millimétre suffit.

CHAPITRE XIV.

Des volants

Les volants sont des roues en fonte qui se placent sur
les deux extrémités de 1'arbre principal. Ces roues sont
comme tous les volants d’ailleurs : des magasins de puis-
sance el des régulateurs de vitesse : leur fonction est de
régler el d'amortir les choes produits sur le passage des
cames sur les galets, ou pour mieux dire amortir les coups
de chasses, Le diameétre du volant, I'épaisseur de la cou-
ronne doivent étre proportionnels & la largeur du métier
el & la force nécessaire a l'insertion des duites suivant
que les articles sont forts ou faibles, car du poids du
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volant dépend dans une certaine proportion la facilité
avec laquelle le peigne chasse la duite, 1a fait enfrer dans
le tissu au moment ot le villebrequin est & 'extrémité de
sa course.

Les volants se calent au moyen de clavetfes selon le
méme principe que les engrenages, Tun doit se placer du
coté de l'arbre ou se trouvent les poulies, et I'autre sur
I'extrémité opposée de 'arbre ; mais souvent il est préfé-
rable de les placer tout & fait confre les supports de l'ar-
bre pour empécher son vacillement en longueur lorsqu'il
est un jpeu court.

Certaines maisons de constructions établissent sur
ces volants des contrepoids venus de fonfe avec eux ;
dans ce cas il faut faire I'enclavure de fagon a ce que ces
contrepoids s’équilibrent, ¢'est-a-dire soient calés & 180°
I'un de T'autre dans le sens de la marche du métier, et
que leur position auw moment de I'insertion de la duite
soil. situéde sur un point en avant de la verticale qui pas-
serait par le contre du volant.

Sur certains métiers construits pour articles trés lourds
ou ftrés larges, et demandant ou exigeant des volants
lourds el puissants, on a été contraint de placer deux
volants I'un contre l'aufre, car un seul volant répondant
au poids exigé serait d'un diameétre exagéré et surtout
serait susceptible de se briser lors d'un arrét brusque du
métier, tandis que deux se partagent 1'élan, la régulariteé,
de la marche et surtouf les ehocs pendant la marche ou
aux arréts du métier.

CHAPITRE XV.

De la détente d’embrayage
et de la fourche de la courroie

Malgré les progrés accomplis électriquement dans la
mécanique, malgré les transformations apporbées par les
moteurs électriques qui permettent d’attagquer chaque mé-
tier séparément, c¢'est-a-dire de commander séparément
chaque métier, il existe, et probablement il existera encore
longtemps un principe d'attaque par courroie. La courroie
occupe deux positions, I'une sur la poulie folle pendant
I'arréf 'du métier, Pautre sur la poulie fixe pendant la
manrche du métier. Mais pour ramener la courroie dans
T'une ou I'autre de ces positions, on a recours a la détente
d’embrayage et & la fourche.
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La fourche est une pidce en fer plat divisée en deux
parties & l'une de ses extrémités ; c'est entre ses deux
dents hien arrondies que se maintiendra la courroie dans
une de ses deux positions. A une distance variable, mais
cependant se rapprochant du milieu de sa longueur, se
frouve un eanon d'une seule piéce, en fer ou en fonte,
s'adaptant au moyen de boulons, qui servira d'axe au
mouvement que lui eommuniquera la détente par son dé-
placement ; c'est dans le trou percé dans ce canon que
rentre le tourillon fixé sur un support plat possédant
une coulisse permettant de varier la position de la cour-
roie sur les poulies, et se fixant au bati, nécessairement
entre la place qu'occupent la détente et les poulies du
métier. Suivant que les dents de la fourche sont sous les
poulies recevant la courroie par le bas, ou dessus, la
recevant par le haut, 'axe de la fourche devra étre rap-
proché ou éloigné des poulies ; il est bien évident que plus
I'axe de la fourche sera rapproché de la détente ou du
mouvement qui la commande, plus la branche qui va de
cet axe & la partie extréme de ses dents sera longue, et
par conséquent le déplacement.de la courroie également.

En opérant le montage du support de la fourche, il fau-
dra donc rechercher sur le bati l'emplacement qui lui
conviendra le mieux pour que la fourche regoive un mou-
vement de déplacement proportionnel & la largeur des
poulies et que ses dents épousent la forme de ces dernig-
res, se maintenant 4 une distance égale de leur circon-
férence.

Le support de la fourche est souvent une piéce en fonte
en forme d'équerre dont une branche plus courte que
I'auire, recoit le ou les boulons qui la fixeront au bAti,
tandis que 'autre plus longue, occupant une posifion ho-
rizontale et possédant une coulisse qui permet de varier
I'emplacement de la courroie sur les poulies, recoit le fou-
rillon ou le dispositif quelconque servant d'axe & la
fourche.

La fourche regoit son mouvement, soit directement de la
détente, soit par I'intermédiaire d'une bride de communi-
cation, et ce mouvement est proportionnel au déplace-
ment de celle-ci dans son encoche ; mais pour établir la
longueur de cette bride de communication, il faut placer
le tourillon dans le centre de la coulisse, en méme temps
que les dents de la fourche occupent la position placant
la courroie sur la poulie folle, et que la détente d'em-
brayage soit dans sa position la moins tendue.
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Les brides de communication, ainsi que les supports de
fourche doivent avoir des longueurs variakles, car dans
un tissage mécanique dont les poulies sont commandéas
par courroies droites ou croisées, il faut que les bouts
d'arbres qui les regoivent soient de longueur diflérentes .
métiers pairs et impairs auront donec leurs pculies pla-
cées sur les arbres d'une facon non paralléle permetlant
aux courroies de se placer sur un méme tambour ou pou-
lie de commande sans risquer de se foucher ni de se gé-
ner dans leurs changements de position occasionnés par
I'embrayage et le débrayage.

La détente d'embrayage est une piéce en fer plat ter-
miné le plus souvent & sa partie supérieure par uneg partie
ronde appelée poignée sur laquelle appuie l'ouvrier pour
la faire changer de position lors de 1a mise en marche de
son métier ou pour provoquer l'arrét.

iCette détente en fer plat sera tournée d'un quart de
tour sur elle-méme & la partie située immédiatement au-
dessus de la partie cintrée qui doit renvoyer 1'autre extré-
mité de cette pidce de fagon a la présenter sur la partie
inférieure du bati ol elle doil éire fixée au 'moyen d'un
ou plusieurs boulons, suivant la forme dans laquelle elle a
été construife et la construction du bati.

La détente joue un réle assez important dans la mar-
che du métier, aussi doit-elle éire bien conditionnée et
bien réglée. Son rdle consiste 4 transmetfre un mouve-
ment alternatif & la fourche de la courroie ; ce mouve-
ment entraine la courroie de la poulie folle sur la poulie
fixe et ainsi provoque la mise en marche du métier et de
la poulie fixe sur la poulie folle pour provoquer l'arrét.

Son déplacement dans son encoche doit étre proportion-
nel au déplacement que doit provoquer la fourche a la
courroie sur les poulies pour que la mise en marche du
métier soit satisfaisante ; c'est-a-dire ni trop précipitée,
ni trop lente ; en effet, si la mise en mouvement du mé-
tier est trop brusque, elle peut géner les mouvements de
I'ouvrier qui, se trouvant surpris, ne peut éviter cerfains
accidents, mais si elle est trop lente, non seulement elle
peut provoquer les mémes accidents, mais occasionner
des mouvements de chasse trop faibles, donnant pour ré-
sultat la frappe du métier si I'on a & faire & un métier a
fringle de butée, et 1e pingage de la navette si 'on a 4 faire
a4 un peigne mobile, toutes choses désagréables et en-
nuyeuses. Sur la longueur de la déiente et dans des em-
placements déterminés, mais cependant variables, se trou-
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vent des trous pour boulons oli viennent se placer des or-
ganes tels que : brides de communication reliant la four-
che & la détente, butoir de détente destiné a recevoir la
butée du doigt de débrayage, au moment de l'oscillation
du berceau de la mobile, piéce oscillante et mainftenant
le levier du frein soulevé pendant la marche du métier.
‘D’autres pidces peuveni encore @étre fixées & la détente
suivant la construction du métier et les modifications ap-
portées pour la fabrication d'articles spéciaux, nous en
reparlerons plus loin s'il y a lieu.

Enfin la détente pour se maintenir dans son encoche
pendant la marche du métier, et pour reprendre la posi-
tion qu’elle doit oceuper pendant I'arrét, doit étre néces-
sairement construite de facon & ce que le déplacement de
la poignée dans l'encoche cause une tension dans le seny
parallé¢le et dans le sens perpendiculaire,

Ces deux fensions s’obtiennent en renvoyant la branche
de la poignée vers les poulies pour le maintien de la dé-
tente pendant la marche, el en la renvoyant vers la poi-
triniére pour le rappel au moment du débrayage.

Il suffira au contremaitire exercé, d'une simple obhser-
vation pour se rendre compte du degré de tension néces-
saire au bon fonctionnement de cette détente ; toutefois
une frop grande tension dans un sens ou dans l'autre
seraitl nuisible et fatiguerait l'ouvrier qui devrait opérer
ledéplacement de la détente aussi souvent que le nécessite
la mise en marche de son métier pour le changement de
la navette aprés chaque épuisement de canetle, et pour
I'arrét de son métier pour le rentrage des fils cassés, fini-
rait par ressentir une trop grande fatigue et éprouverait
méme une certaine douleur a linbtérieur des mains.

Une tension trop faible est aussi nuisible & la marche
du métier, car la détente, de ce fait, sortant de son enco-
che sans y avoir été sollicitée: par I'ouvrier ou par le fone-
fionnement des organes disposés a4 cet effef, provoque
I'arrét inutile du métier, ou encore son arréf lent, ce qui
entraine la production de mauvaises reprises dans le tissu,
et peut méme causer des accidents, nous en reparlerons
d'ailleurs dans la partie de cet ouvrage traitant la correc-
tion des défauts.

iLa tension du ressort de la détente qui doit la maintenir
dans l'encoche qu’'elle doit occuper pendant la marche du
métier s'oblient en amenant & chaud ou & froid la branche
de la délente la plus grande hors du paralléle et inclinée
de quelques centimélres vers les poulies, tandis que celle

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 43 —

qui doit la ramener dans la posiftion qu'elle doit occuper
pendant l'arrét s'obtient en fermant le paralléle qui existe
entre les deux branches el dans le sens qui regandﬂ-"ﬁfh’\q“x\\
térieur «du métier. AR i §

() S’ P

CHAPITRE XVI ( COMtye =

A ) 2 S

Réglage de la chasse \\ B

LI
La toile, quel que soit son genre ou son dpqqm,kn esL"

qu'un entrecroisement de fils tendus dans le sens longia» s e

tudinal et divisés en deux nappes entre lesquelles doivent
prendre place les fils de trame enroulés sur une canetfe
renfermés dans la navette, pour éfre insérés el serrés si-
multanément les uns contre les autres pour former ce
qu'on appelle un tissu. Mais pour passer a travers la nappe
des fils de chaine, il faut que la navette soit lancée dune
extrémité du battant a 'autre et alternativement sans ja-
mais rester & un endroit quelconque de la mappe.

Dans les métiers primitifs & bras, cette navette étaif
lanede & la main par l'ouvrier chargé de la conduite du
métier ; cefte maniére ne permettait pas d'opérer vite et
ne produisait pas suffisamment tout en fatiguant beau-
coup l'ouvrier ; c’est pourquoi on imagina un dispositif
marchant méecaniquement que l'on adapta & l'arbre infé-
rieur. Ce dispositif consiste en deux excentriques de
chasse composées de : 1° deux canons en fonte dans
lesquels on a au préalable poussé des rainures devant
servir de logement aux clavettes pour le calage sur l'ar-
bre ; presque dans tous les cas ces claveltes sont a téte
pour plus de facilité de les retirer chaque fois qu'il sera
nécessaire pour opérer un changement de position sur
I’arbre, ou pour démonter quelque organe.

Ce calage doit se faire trés sérieusement et selon les
mémes prinecipes que ceux employés pour les calages
d'engrenages, car ces exceniriques de chasse, rencontrent
a4 chaque tour de l'arbre, la résistance opposée par le
départ de la navefte et sa sortie des boites de battant.

2° De deux piéces en fonte appelées rosaces ou pla~-
teaux, ef qui sont en réalité les excentriques de chasse
lorsqu’elles sont munies de leurs nez ou cames.

Ces excentriques que nous nommerons rosaces, dun
diamétre déterminé et proportionnel au déplacement du
galet commandé par la came, ont leurs couronnes incli-
nées vers lintérieur du métier, et cette inclinaison est
calculée d’aprés le diamétre ef la conicité du galet. A un
certain point de la circonférence, est ménagée une enco-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



PG

che ol doit se placer la came fixée par un ou plusieurs
boulons.

Dans la fonte de ces rosaces sont ménagées des cou-
lisses dans lesquelles passeront les boulons qui serviront
4 les fixer aux canons.

Il est bon que les parties des canons et des rosaces qui
adhérent ensemble, soient munies d'une denture appro-
priée et identique, de sorte qu'aucun glissement ne puisse
se produire ; cependant certaines maisons construisent
des rosaces el des canons sans denture, pourvu que les
boulons de serrage soient suffisamment{ forts et que
parties adhérentes soient d'une surface assez grande pour
supprimer tout glissement.

3° De deux piéces en fonte en forme de nez appelées
cames et qui se fixent dans les encoches des rosaces, com-
me il est dit plus haut au moyen d'un ou de plusieurs
boulons. Chaque came, par la déviation qu'elle faif subir
a la circonférence de la rosace, déplace le galet de chasse
qui provoque un mouvement de rotation sur son axe a la
bascule qui communigue un mouvement en avanit au
fouet de chasse et entraine la laniére et & sa suite le fa-
quet qui, dans son déplacement de l'arriére & l'avant de
la boite, lance la navette hors de la boite de battant et &
travers la nappe des fils de chaine avec assez de force
pour qu'elle puisse rentrer dans la boiie de battant oppo-
sée, et y occuper une place convenable pour y recevoir en
temps utile un nouveau coup de chasse, qui lui fera faire
en sens inverse le méme trajet, et ainsi de suite.

Lors du montage de ces rosaces, il faut d’abord fixer les
canons des rosaces sur l'arbre au moyen des clavettes,
comme nous l'avons dit plus haut, mais en sorte que ces
clavettes aient une assez grande partie engagée dans le
canon, sans toutefois le traverser complétement ; il faub
aussi autant que possible que les tétes de claveites res-
tent assez éloignées des canons, pour qu'au cas ou l'on
aurait 4 décaler, il reste une assez grande distance entre
les tétes et les canons pour les chasser utilement sans
abimer le canon ni 'arbre, mais pour cela, il faut que les
clavettes soient assez grandes el ajustées sur place.

Dans certains cas, les rainures ou plats de cale effec-
tués sur l'arbre sont placés du méme c¢Oté de I'arbre, et
selon une ligne droite de fagon que 'on obtienne une
plus grande facilité pour le calage. Ensuite l'on fixera
les rosaces aux canons en ayant soin de placer les enco-
lures des .cames & 180° I'une de l'autre, c'est-a-dire que
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I'une se trouvera placée verticalement dans I’axe de l'arbre
et au-dessus, tandis que I'autre occupera la position
verticale mais dessous, puis serrer les boulons au milien
des coulisses de cette fagon, s'il devenait nécessaire
d’avancer ou de retarder le départ de la chasse d'un coté
ou de 'autre du métier, une certaine longueur de coulisse
permettrait de faire cette opération sans avoir recours a
d’autres organes.

Enfin placer les cames dans leurs encoches et les fixer
au moyen du ou de leurs boulons.

Il serait superflu de dire qu'au préalable on doit s’as-
surer que toutes ces piéces, canons, rosaces, clavettes et
cames sont parfaitement ajustées.

Nous arrivons maintenant & l'opération proprement
dite du réglage des chasses.

Aprés avoir fixé les laniéres ou courroies de chasse qui
relient les taquets aux chasse-navettes, il faudra faire
lourner 4 la main le métier par le volant, en ayant soin
de maintenir & la main le taquet en arriére de la boite
Jde battant jusqu’a ce que la poussée de came sur le galet
arréte le mouvement ; & ce moment l'on doit se rendre
compte de la position qu'occupe la horne du vilebrequin
par rapport & l'ouverture de la foule, ou du nombre de
degrés qu’elle indiquera par rapport & la verticale.

Bien des principes ont été donnés qui différent suivant
la construction des métiers, le travail a faire et surtout
la vitesse, mais une expérience acquise par de longues
années de pratique indique gque pour avoir une chasse
douce et de longue durée, il faut qu'au moment du départ
de la chasse, la horne du villebrequin se trouve en avant
de la position verticale en dessous, entre le 30 ou 35°
degré.

Dans fous les cas, lors du montage des métiers, on de-
vra régler le départ des deux chasses d'une maniére iden-
tique et si le réglage de tous les organes est obtenu d'une
maniére parfaite, il est assez rare que l'on soit obligé de
modifier le départ des chasses.

CHAPITRE XVII

Du réglage des excentriques
Excentrique toile, sergé, janet, croisé, satin, rayures,
etc...
Les excentriques toile, les plus simples de tous, sont
tout simplement deux roues en fonte venues d'une seule
pitce et réunies par un canon ; mais pour fournir un
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mouvemen{ alternatif des deux lames qui composent le
harnais, il faul que ces deux roues aient leur axe déplacé
et que leurs couronnes soient disposées de facon que
leurs points les plus éloignés de I'axe soient situés & une
distance de 180" I'un de 1'autre, ce qui permet & la pre-
miére lame de fonecer pendant que la seconde s'éléve pour
ouvrir le pas au travers duquel passera le fil de la trame.

Il existe beaucoup de modéles d'excentriques qui va-
rient suivant la largeur que 'on veut donner au tissu, et
le genre que l'on veut confectionner, mais qui partent
tous du méme principe.

Chaque maison de construction s'ingénie & construire
des excenfriques d’aprés des données spéciales calculées
d'aprés le moment travail el le moment repos des lames
du harnais, et en combinanl ces deux moments cherche &
obtenir le minimum de fatigue des lisses du harnais et
des fils de chaine, tout en produisant un tissu bien couvert
et de bel aspect.

Nous ne nous ouccuperons done pas du modéle, mais
seulement du réglage qui s’opére de la facon suivante :

Le moyen le plus usité pour le réglage des excentri-
ques consiste &4 placer le villebrequin au milieu de sa
course, la horne dans la position la plus élevée, puis,
placant les excentriques bien en face des galets des mar-
ches nous léverons ces derniéres jusqu'd ce que les
galets touchent les deux couronnes des excentriques tout
en observant la position paralléle ; on serrera les vis
de pression qui doivent les fixer sur I'arbre. Leur position
ainsi obtenue demandera rarement une modification qui
dans tous les cas ne serait pas bien grande.

Toutefois, pour certains articles peu duités, il sera
nécessaire, pour obtenir une toile non pairée en chaine,
d'avancer un peu le départ des excentriques, tandis qua
pour les articles lourds ol la chaine est presque totale-
ment couverte par la trame, il faudra presque toujours
retarder ce départ.

Les articles comprenant un rapport supérieur & deux
fils deux duites, exigent que leurs excentriques soient pla-
cées sur un arbre intermédiaire commandé par des pi-
gnons recevant leur mouvement par l'arbre des cames.
Le croisé janet ou sergé de trois étant de ceux-la, nous
nous occuperons done de cet article en premier lieu.

Ses excentriques sont composées de 3 cames en fonte
venues d'une seule piéce sur un méme canon ; elles se
partagent la circonférence qui serait nécessaire pour
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fournir un tour complet de 'arbre intermédiaire pendant
que la navette opére trois fois la traversée de la foule.

Pour le réglage du départ de ces excenlriques, le moyen
le plus simple consiste a placer la horne du villebrequin
au point mort dans sa position la plus rapprochée de
I'arriére du métier 'e¢f qui est celle qu'elle oceupe au
moment de la fraversée de la foule par la navette. A ce
moment nous fixerons une des trois cames pour gu’elle
présente le milieu de son moment travail 4 la pression du
galet correspondant & sa couronne et on fixera ces excen-
triques au moyen des vis de pression placées sur le canon.

Il a été reconnu dans la pratique que pour les diffé-
rents articles nécessitant trois, quatre et méme un plus
grand nombre de lames actionnées par exceniriques, un
léger retard dans leur départ produisail un grain plus
joli, plus nourri, et faecilitait celle de la bonne marche
des harnais ainsi que celle du métier ; mais pour opérer
ce retard il faut attendre que le montage des harnais soit
effectué, de fagon & obtenir plus de facilité pour se rendre
compte du travail et de l'apparence que fournilt la toile
sur le métier.

Le croisé étant un tissu comprenant 4 fils au rapport,
nécessite 4 excentriques. Ces excentriques, composés de
4 cames venues de fonte le plus souveni sur un méme
canon, ont un écartement identique & celui des galets
de marche entre-eux, el se placent sur l'arbre intermé-

. diaire que nous avons déja déerit ; plusieurs vis de pres-
sion, vissées dans le canon servent & les fixer sur l'arbre.

Considérons une fois pour toutes, que les marches
nécessaires au foncé des lames, ont été au préalable fixées
soit & la traverse de devant ou & celle de derriére du mé-
tier suivant le cas.

L'arbre intermédiaire recoit son mouvement par trans-
mission actionnée par des pignons dont le nombre de
dents est caleculé pour transmettre le mouvement exigé
pour cet article, ¢’est-&-dire que pour actionner un har-
nais de croisé, il faut que cet arbre ne fasse qu'une seula
révolution pendant que l'arbre des cames en fait quatre,
exactement le nombre de duiles nécessaires pour un rap-
port en Jjframe de 'armure croisé,

En admettant que le pignon fixé sur l'arbre intermé-
diaire soit commandé directement par le pignon fixé sur
ecelui des cames, il faudra qu'il possdéde exactement le
douhle de dents : Exemple : si le pignon de commande
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posséde 30 dents, il faudra que celui qui est commandé
en ait 60,

Mais pour bien des motifs tels que : encombrement pro-
duit par le grand diamatre de ce pignon qui géne I'enrou-
lement d'une piéce de tissu & long métrage, soit pour
des considérations de construction de métiers, presque
tous les nouveaux genres de métiers sont construits
avec renvoi de mouvement par pignon intermédiaire,
¢’est-a-dire qu’enfre le pignon de commande et celui de
renvoi, se place un pignon intermédiaire tournant fou
sur un tourillon, et qui renvoie le mouvement suivant
un nombre de dents déterminé. Aussi ces dentures sont
caleculées de fagon a fournir le mouvement demandé. Pour
fixer le départ des excentriques de croisé, il faut opérer
comme suit : Les excentriques étant placés parfaitement
paralldles aux galets de marche, on placera la horne du
villebrequin dans la position la plus élevée et au milieu
de sa course, la méme que celle employée pour le calicot,
puis soulevant la 1™ et la 3* lame ou marche, de gauche
a droite ou de droite & gauche (ce point n’est pas impor-
tant), on les place parallélement I'une & 1'autre en
appuyant les galets sur les cames des excentriques cor-
respondants ; aussitdt que 'on a obtenu la position favo-
rable, on serre les vis de pression.

Le contremaitre se rendra compte par la marche du
harnais, 8’il y a lieu de retarder le départ par la suite,
suivant que le tissu sera faiblement ou fortement duité.

Le serge de 4, étant comme 'indique d’ailleurs son nom,
un tissus de 4 fils au rapport, les mémes pignons qui
actionnent ou transmettent le mouvement aux excentri-
ques de croisé seront nécessaires ; toutefois, la construe-
tion des excentriques n’étant pas la méme, la manidre de
régler le départ ne sera pas la méme non plus ; en effet,
dans le croisé, 'armure nécessite le lever et le rabat de
2 lames par duite, tandis que pour le sergé de 4, 'armure
ne nécessite que le lever d'une lame alors que les trois
autres restent en rabat. Aussi opere-t-on d'une fagon
identique & celle employée pour le sergé de trois, c'est-
a-dire que nous placerons la horne du villebrequin au
point mort en arriére, et qui est celle occupée par le bat-
tant lors de la traversée de la foule par la navette, puis
on souldvera une des quatre marches, mais de préférence
la 1™ ou la 4° jusqu'd ce qu'elle appuie sur le milieu de
la came de l'excentrique correspondante et enfin on ser-
rera les vis de pression et le départ sera flxé.
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Le satin de 5 étant un tissu de 5 fils au rapport, les
excentriques sont composés de 5 cames sur un meéme
canon et possédant un écartement identique & celui des
marches, ils sont fixés sur I'arbre intermédiaire sur lequel
est fixé un pignon possédant un nombre de dents égal a
deux fois et demi celui duquel il regoit son mouvement,
de sorte que lorsque I'arbre des cames fait une révolution
celui-ci en fait les 2/5 et I'arbre vilebrequin en fait
deux. D'ol il résulte que chaque révolution compléte de
I'arbre intermédiaire nécessitera 2.5 révolutions de l'arbre
des cames et 5 de l'arbre vilebrequin qui produiront les
cing duites nécessaires & l'insertion dans le tissu d'un
rapport en trame.

Le réglage du départ des excentriques s'opére exacte-
ment comme celui du sergé de trois ou du sergé de qua-
tre, c’est-a-dire qu'en placant la horne du vilebrequin
dans la mé&me position que pour ces articles, on souldvera
une lame, on aménera le galet au milieu de la came cor-
respondante et on serrera les vis de pression. Comme
pour les articles précités, on devra quelque peu retarder
le départ pour obtenir un beau grain de tissu ef en méme
temps une bonne marche générale.

Il existe certainement d'autres genres d'excentriques,
actionnant méme un plus grand nombre de lames, mais
il serait superflu de s'étendre sur leur montage et leur
réglagle, qui certainement sont & trés peu de chose prés,
les mémes que pour les articles cités plus haut ; nous
nous bornerons & donner quelques explications sur les
genres dits : secteurs.

Ces mouvements permettent de placer les excentriques
en dehors du métier sur une douille faisant corps avec un
engrenage commandé par un jeu de pignons actionné par
P'arbre principal ou vilebrequin.

Les marches sont nécessairement placées aussi en de-
hors du métier et en regard des cames des excentriques ;
elles sont reliées par des tringles verticales 4 des pieces
en fonte placées surid’autres tringles carrées, celles-1a, et
sur lesquelles se placent les secteurs proprement dits ;
sur ces secteurs sont fixées les lanidres d’attache des
lames.

Ce genre d'excentriques ne différe pas sensiblement de
l'autre, et son réglage est & peu prés identique, il n’y a
guére que le montage des harnais qui différe quelque peu ;
nous en reparlerons au chapitre montage des harnais.

Les mouvements des harnais commandés par des ex-
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centriques sont bien les plus employés, les plus pratiques,
mais cependant lorsque le nombre des lames s’éléve, ils
deviennent encombrants, ¢'est ce qui a donné naissance
4 la ratiére qui permet d'employer un plus grand nombre
de lames.

CHAPITRE XVIII
Du régulateur ou cylindre

Le cylindre ou régulateur est un rouleau le plus sou-
vent en bois, dans 'axe duquel sonl enfoncées des tiges
de fer dénommées aiguilles. Ce rouleau est recouvert
dune mince couche de grains d’émeri bien égalisée, mais
ce genre n'est plus guére employé de nos jours que pour
les articles fins susceptibles de s’érailler au contact d’au-
tres corps. Le plus souvent ce rouleau est recouvert d'une
garniture métallique formée d'un ruban perforé d'une in-
finité de trous en relief,en forme de riape; c’est cette rape
qui entraine la toile et par son développement commandé
par les pignons du tirage l'enroule sur un autre rouleau
appelé déchargeoir ou simplement dévidoir.

Le cylindre ou régulateur joue un rdole assez important
dans la confection des tissus, car c’est par son mouve-
ment d'enroulement que l'on régle le duitage & donner
au tissu.

Les tiges en fer ou aiguilles qui lui serveni d'axe doi-
venf avoir une longueur suffisante pour que le rouleau en
hois ocecupant presque totalement 'espace compris entre
les hatis, les deux aiguilles rentrent dans des supports
en fonte dans lesquels ils opéreront leur mouvement de
rotation.

Le montage de ce cylindre est rapide et facile, néan-
moins il faul que ses supports soient bien paralléles et le
laisse tourner trés gaiement, car de la facilité aveec la-
quelle tourne ce cylindre dans ses supports dépend dans
une certaine mesure la régularité du fissu.

Si I'on observail pendanl 'opération du montage, la
moindre résistance, il ne faudrait pas hésiter & en recher-
cher la cause qui serait dans une position non paralléle
des supports, ou dans un alésage insuffisant. Un dégau-
chissage des supports, ou alésage bien faif, rendrait le
régulateur en bonne position pour la marche.

L'aiguille sur laquelle sera placée la roue dentée qui
communiquera le mouvement au cylindre devra étre plug
longue que l'autre ; il aura été pratiqué un plat sur le-
quel viendra appuyer la vis de pression qui maintiendra
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celte roue dans une position absolument invariable. On
emploie aussi des roues calées au moyen d'une clavette,
mais ¢e moyen est abandonné de plus en plus, et remplacé
par celui que nous venons e citer.

Cette roue dentée du eylindre recoit dans presque tous
les cas, son mouvement d'une autre roue appelée inter-
médiaire qui, elle-méme, est enirainée par un pignon
placé directement sur I'axe du rochet. Ce rochet recoit son
mouvement par un loquet fixé & 'extrémité d'un balan-
cier nommé cliquet qui est sollicité par le déplacement
d’une tige en fer placée en un point de 1'épée de chasse.

C’est cet assemblage de roues et d'autres organes qui
leur communique le mouvement que 'on appelle le tirage
du métier.

CHAPITRE XIX

Du tirage, de la roue intermédiaire,
des pignons de commande et de rechange, des tourillons,
supports, cliquets, loquets de retenues, et du rochet

Le tirage est un dispositif qui régle d'une maniére
égale D'insertion des duites dans le tissu et permet de
fournir plus ou moins de duites au quart de pouce ou au
centimétre. I1 est composé de l'assemblage de tous les
organes qui transmettent le mouvement au ecylindre ré-
gulateur ; ces organes sont : 1° le tourillon qui s’adapte
a I'épée de chasse et qui transmet son mouvement oscil-
latoire au cliquet ; 2° le cliquet ; 3° les loquets ; 4° le
rochet ; 5° le pignon de rechange ; 6° la roue intermé-
diaire ; 7° la roue du cylindre ; 8° tous les supports né-
cessaires & toutes ces pidees.

Nous allons décrire ces organes en expliquant leur uti-
lité, leur diversité et les prineipes de leur montage.

Le tourillon de commande du tirage est une tige ronde
en fer fixée d’'une maniére quelconque a I'épée de chasse ;
cette tige est droite ou formée de plusieurs coudes qui lui
renvoient I'une de ses extrémités de quelques centiméires
enehors de la ligne droite, selon que le cliquet se trouve
ou non dans le plan de I'épée de chasse. La tige renvoyée
ou coudée a cet avantage que le réglage du cliquet ne
demande que trés peu de déplacement de son axe pour
opérer un mouvement en avant ou en arridre assez im-
portant du loquet, ce qui permet de faire tirer, une, deux
ef méme, trois dents du rochet sans déplacer l'axe de
cette tige fixée & 1'épée. Il existe encore d'aufres modéles
de tourillons tels que : 1° une tige en fer en forme de
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ligne brisée et qui se termine par un anneau servant & la
fixer & I'épée par un boulon ; 2° une tige droite en fer, et
ronde, se fixant & I'épée dans une coulisse ad hoe, par une
petite piéce en fonte percée d'un trou de la grosseur de
la tige, et dans lequel celle-ci rentrera et y sera fixée par
un mode de serrage contre I’épée, ou par une vis de pres-
sion. Une coulisse qui se trouve au milieu de l'épée et
dans le sens de la hauteur permet de varier la position en
hauteur du tourillon ou de la tige de fer, facilité le tirage
d'une, deux et quelquefois trois dents par coups de bat-
tant ; 3° Le cliquet est une pidéce en fonte en forme de
balancier dont le point d’application est situé dans une
partie éloignée du centre qui lui sert d'axe et permet un
mouvement oscillatoire déterminé. La partie inférieure a
I'axe renferme une coulisse faisant pendant a celle de
I’'épée et dans laquelle se meut l'extrémité de la tige du
tourillon ; cefte coulisse permet de changer la position
de cette tige pour les besoins exigés par les changements
dans le duitage, car plus elle s’en éloigne, plus il est court.
Sur la partie supérieure vient se placer le loquet qui
pousse les dents du rochet et lui imprime un mouvement
de rotation qui, par la communication établie entre toutes
les roues du tirage, sollicite du cylindre un mouvement
d’enroulement de la toile, permettant & de nouvelles duites
d’étre insérées a la suite des autres.

Ce cliguet oscille sur son axe & chaque tour de mani-
velle, sur un tourillon en fer formé d'une partie filetée
avec écrou, d'une autre partie plus forte servant d’embase,
puis de la partie tournée rentrant dans le canon. Cette
partie forte ou embase, doit avoir une longueur suscep-
tible de placer le loquet fixé sur la partie supérieure du
cliquet, bien en regard de la denture du rochef.

4° Les loquets sont de petites piéces en fonte dont I'un,
mobile, est fixé sur le sommet du cliquet et par son mou-
vement donne une impulsion, c’est-a-dire une poussée au
rochet qui, tournant sur son axe, avance d'une ou de plu-
sieurs dents ; 'autre, appelé loquet de retenue, fixé sur
une tringle, bien en face du rochet, se soulé¢ve au moment
du passage de la dent et retient par son engagement le
rochet dans la position que le loquet du cliquet lui a im-
primé et permet & ce dernier d’opérer la poussée d'une
aufre dent qui fournira un nouveau mouvement du rochet,
et ainsi de suite.

Certains constructeurs établissent sur un point quel-
conque situé & quelque distance de la couronne du rochet,
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un troisiéme loquet, pour le cas ou les deux aufres étant
disposés d'une fagon particuliére se soulévent en méme
temps ef laissent par conséquent le rochet complétement
libre ; or, celui-ci sollicité par la tension de la toile serait
susceptible d'un mauvais mouvement de recul ; alors in-
tervient ce troisidme loquet qui empéche ce recul ; mais
ce loquet est construit de fagon permettant un recul de 2
ou 3 et méme 4 dents du rochet, pour corriger l'absence
de duites dans le tissu, fourni par les quelques tours que
fait le métier depuis le moment du débrayage de la cour-
roie jusqu'a l'arrét complet.

5° La tringle [du tirage qui se place & l'intérieur du mé-
tier en arriére du cylindre, traversant le métier de part en
part, est supportée par les batis, devra étre déplacée et
éloignée de son axe, ce qui la raménera toujours dans la
position qu'elle doit occuper pour que le loguet de retenue
fixé sur une de ses exirémités repose bien complétement
sur la denture du rochet. Sur 'autre extrémité sera placé
un doigt ou levier en fonte qui se fixe au moyen d'une vis
de pression ; ce doigt au moment du débrayage du mé-
tier par le casse-trame recevra un mouvement de recul
commandé par le balancier qui fera osciller la tringle, et
par conséquent soulévera le loquet de retenue et provo-
quera l'immobilité du rochet et du tirage avant l'arrét
complet du métier.

Ce doigt, dénommé doigt de tirage, placé comme nous
venons de le dire sur 'extrémité de la tringle du coté du
débrayage & sa partie supérieure rentrée dans une cou-
lisse pratiquée ou venue dans la fonte un peu en arriére
du balancier du casse-trame sur la partie de la poitri-
niére ou du support des navettes et rapprochée de la dé-
tente ; mais pour que son fonctionnement soit parfait, il
faut que ce doigt ne soit pas trop rapproché du balancier
a seule fin que le loquet de retenue repose bien dans le
fond de la denture du rochet, ni trop éloigné pour que le
balancier lui procure un déplacement suffisant devant pro-
duire la levée du loquet et 'arrét complet du tirage. Il ne
faut pas mon plus que ce doigt appuie sur un des cbtés
de la coulisse ce qui génerait son mouvement.

Enfin il faut que la partie renvoyée de la tringle soif
dans le méme plan que le loguet de retenue, pour que le
poids qu'elle fournit opére une certaine pression de ce
dernier sur la couronne ou la denture du rochet.

6° Le rochet est une roue en fonte & denture inclinée
dans un sens déterminé par la position des loquets du ti-
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rage ; il peut avoir un nombre de dents variable, sui-
vant la circonférence du cylindre et de la roue intermé-
diaire. Ce rochet placé et fixé par une vis de pression sur
un tourillon en fer qui tourne au bati du coté opposé au
débrayage tourne dans un sens presque toujours vertical.

Sur certains métiers, ce fourillon est terminé & une de
ses extirémités par une partie tournée & un diamaéfre infé-
rieur el sur laquelle on place un prisonnier ; c'est sur
cette partie que se place le pignon de rechange qui, par
une pelite encoche pratiquée dans la fonte, sera entrainé
dans le méme sens que le rochetf ; a4 la suite de cetie par-
tie tournée un trou devra recevoir une goupille pour main-
tenir ce pignon en place ; cependant, souvent cette partie
se termine par un filetage devant recevoir un écrou pour
serrer et fixer le pignon de rechange sur le tourillon, mais
dans ce cas il faudra placer le tourillon dans son support
de facon que le serrage du pignon ne puisse occasionner
aucune résistance.

7° Le pignon de rechange est celui qui (comme son nom
I'indique) wvarie en diameéfre et en nombre de dents a
chaque changement de duitage. Le pas de sa denture est
toujours le méme quel que soit son nombre de dents, mais
son diameétre est proportionnel au nombre de dents.

Le centrage de ces pignons demande d'étre fait avec
précision, car un pignon mal percé, c'est-h-dire décentré
est susceptible de lacher le contact de la Toue dentée qui
s'engréne avec lui et provoque des défauts dans le tissu.

Presque tous les métiers construits dans les vingt der-
nieéres années, onf un systéme de tirage & peu prés identi-
que ; c'est-a-dire que sauf quelques modifications, ils
partent tous du méme principe qui consiste en un rochet
sur l'axe duquel est calé un pignon qui entraine la roue
intermédiaire, fransmet le mouvement & la roue du cylin-
dre régulateur qui dans son mouvement circulaire enfrai-
ne la toile et I'enroule sur un cylindre en bois appelé dé-
vidoir.

Calculs pour déterminer le nombre des dents des pignons
de rechange

Pour les métiers possédant un syst¥me de tirage comme
ceux que nous venons de décrire, le nombre de dents du
pignon de rechange pour un duifage déterminé se cal-
cule d'aprés le principe suivant :

Mesurer le diamé&tre du cylindre régulateur, le multi-
plier par la formule 3,1416 pour obtenir la circonférence,
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puis mulliplier cette circonférence par le nombre de dui-
tes demandées au centimétre, puis compter le nombre de
dents du eylindre et diviser le produil par celui du petit
pignon de lintermédiaire qui le commande, et ainsi on
obtient le nombre de tours que fait celui-ci pendant que
le eylindre en fait un, ensuite, connaissant le nombre de
dents e la roue du rochet, on divise le nombre de
duites nécessaires & un tour complet du eylindre par ce
nombre et le quotient sera le nombre de révolutions faites
par le rochet ; enfin on multiplie le nombre de dents de la
roue intermédiaire par celui de ses révolutions et 1'on di-
vise ce résultat par le nomhre de révolutions opérées par
le rochet el I'on obtient ainsi le nombre de dents néces-
cessaires au pignon de rechange pour faire accomplir &
l'intermédiaire le nombre de révolutions demandées.
Exemple : Prenant pour ecet exemple un dispositif de tirage
dont le rochet entraine directement le pignon de re-
change, celui-ci communigquant son 'mouvement & la roue
infermédiaire qui, elle, par son mamelon ou petit pignon
commande la roue dentée du ecylindre régulateur, dit cy-
lindre d’appel. Mesurant avec un compas d'épaisseur le
diamélre du eylindre qui est de 0 métre 134, et multipliant
ce diameétre par 3.1416, nous trouvons que la circonfé-
rence du cylindre est de 0 meétre 42. Voulant donner le
. nombre 20 au duitage par quart de pouce le duitage au
20 <148

centimétre sera de —100" =20 Tils 6/10.

Théoriquement il faut 148 quart de pouces au métre. Le
nombre de «duites nécessaires pour un tour complet du
cylindre sera donec de 29.6 X 42 = 1243,2.

Supposant que le nombre de dents de la roue du cylin-
dre soit de 90 el celui du petit pignon de la roue intermé-
diaire de 15 pendanti que la premiére fera un tour, la

90 :
seconde en feraT% = 6 tours ; la grande roue intermé-

diaire possédant 120 dents, c¢'est done 120 X 6 = 720
dents de développement pendant un tour de cylindre.
Sachant que chaque duite correspond & une dent du ro-
chet, c'est-a-dire 4 l'avancement d'une dent du rochet,
alors, celui-ci ayant un nombre «de 76 dents, les 1243,2
duites nécessiteront: E@—E = 16,37 fours du rochel.

70

Chaque fois que la roue infermeédiaire accomplira un
tour, elle nécessitera un développement de. 720 du pignon
de rechange. Il faudra donc au pignon de rechange un
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nombre de dents égal & 720 : 16,37 = 43,98 dents ou en
chiffres ronds 44 dents.

6° La roue intermédiaire est une roue dentée et en deux
corps venus de fonte ensemble et tournant sur le méme
axe qui le plus souvent est un tourillon fixé sur une piéce
en fonte boulonnée au bati et a une position variable né-
cessitée par les changements de position qu’entraine la
différence de diameétre existant entre les divers pignons de
rechange.

La denture de la grande roue dolt engrener avec celle
du pignon de rechange qui lui communique le mouvement
du rochet, tandis que la petite possédant un nombre de
dents inférieur, fransmet le mouvement a4 la roue du ré-
gulateur, Cest par la réduction procurée par la différence
entre ces nombres de dents que I'on régle la vitesse, de ro-
tation du cylindre pour fournir un tramage plus ou moins
serré.

Un systéme de support du tourillon de I'intermédiaire,
reconnu pratique, est celui qui consiste en une piéce de
fonte percée d'un trou un peu plus grand que le diamétre
de l'aiguille du eylindre, permel de fixer celle-ci entre la
roue dentée et le bati. Placée dans ceite position, elle est
susceptible d'un déplacement circulaire sans pouvoir s'é-
loigner de son axe. A un point déterminé, se placera le
tourillon de Vintermédiaire qui devra y étre fixé au moyen -
d'un fort écrou et de maniére & permetire un engréne-
ment des deux roues qui ne puisse pas céder ni occasion-
ner de résistance.

Cet engrénement, comme tous d'ailleurs, doit, pour étre
parfait ne pas étre supérieur aux 4/5, ni étre inférieur
aux 3/5 de la hauteur de la dent.

Une coulisse ménagée dans la partie inférieure de la
piéce en fonte est desfinée 4 recevoir un boulon qui la
fixera au bAti terminera la description de ce dispositif.

Lors d'un changement de pignon, il suffira de desserrer
ce boulon, et aprés avoir procédé & la mise en place de
celui-ci, de rapprocher le support jusqu'ad ce que la den-
ture de la roue intermédiaire engréne suffisamment dans
celle du pignon, puis de serrer fortement le boulon.

7° La roue du cylindre est une roue dentée, en fonte,
d’environ 100 & 120 dents et quelquefois davantage ; elle
se place sur le plus grand bout d’aiguille du cylindre et
bien parallélement au petit pignon de la roue intermé-
diaire duquel elle re¢oit son mouwement.

Son calage s'opére au moyen d'une clavette ou d'une ou
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deux vis de pression, mais cependant dans ce dernier cas,
un plat sur l'aiguille est indispensable pour y fixer l'ex-
trémité d'une de ces vis de pression et empécher tout
glissement, car pour certains articles trés forts, la grande
pression opérée par la chaine résisterait & l'entrainement
que la roue opére sur 'aiguille et il en résulterait un fra-
mage irrégulier et méme des accidents,

8° Les supports nécessaires & tous ces organes sont :
1° le support du cliquet ; 2° le support du roechet ; 3° celui
de l'intermédiaire ; 4° ceux du cylindre et enfin celui qui
commande le mouvement du cliquet.

Pour le montage de ftous ces organes, il faut procéder de
la maniere suivante : 1° mettre le cylindre régulateur
dans ses supports qui dans bien ides cas foni corps avec
le bati, en observant que l'aiguille sur laquelle doit se
placer la roue dentée soit du coté du tirage, puis metire
les chapeaux en place, serrer les boulons ou vis de pres-
sion et s'assurer que le cylindre tourne gaiement, car ceci
est trés important, si non, en rechercher la cause qui peut
résider dans un faux parallele des supports, ou un alé-
sage insuffisant ; 2° si le support de l'intermédiaire a
pour axe l'aiguille du cylindre, le placer dessus, le tou-
rillon sur lequel il doit se placer ayant été au préalable
fixé sur son emplacement ; puis au moyen d'un boulon le
fixer au bati en un point quelconque de la coulisse du sup-
port. En faisant cette opération il faut nécessairement vé-
rifier si cette piece étant en place et serrée se trouve dans
une position parfaite de parallélisme. Si toutefois ce sup-
port étail simplement une pidce en fonte sur laquelle est
rivée le tourillon avec embase qui supporte 'intermédiaire,
on devra la boulonner au bAtli 'dans une position telle que,
en plagant dessus l'intermédiaire, la denture du petit pi-
gnon se présente & l'engrénement de la roue du cylindre.
Aprés on devra mettre la roue du cylindre sur son ai-
guille, puis la roue intermédiaire sur son tourillon, et
poussée & fond, celle-ci nous indiquera ['emplacement
exact de la roue du cylindre que nous fixerons définitive-
ment au moyen de sa clavette ou des vis de pression ;
ces deux roues devronit dans tous les cas éire parfaife-
ment paralléles.

3° Placer le support du rochet dans la place qui lui est
désignée au bati puis on rentrera le fourillon ; sur ce
tourillon on mettra le rochet et I'on s’assurera que le tou-
rillon tourne gaiement dans le support, ensuite on fixera
le rochet sur son tourillon au moyen de sa ou de ses vis
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de pression, enfin le pignon de rechange placé sur le bout
du tourillon et maintenu en place par son écrou de ser-
rage ou sa goupille (suivant le cas), mous permettra de
nous rendre compte si toutes ces roues sont bien paralléles
el si leurs dents viennent en contact de celles correspon-
dantes.

Le support du rochet, doit dans tous les cas étre placé
de facon & ce que 'on ne soit pas obligé de le changer de
place pour le remplacement des pignons de rechange, quel
que soit leur nomhre de dents.

4* Le support du cliquel est une piéce en fonte qui se

_ . “fixe au bati en un point tel que extrémité du loquet étant
. a demi-course, se trouve au milieu de la distance com-
"prlse entre - la verticale qui passerait par le centre du
rochet, et celle qui passerait par le point de tangente, De
cette facon, I'oscillation produite par le tourillon fixé a
I’épée de chasse, provoquera la poussée du rochet par le
loquet dans le mouvement en arriére de I'épée, et le rap-
pellera en arriére par le mouvement en avant,

Toutes ces pidces bien en place, on devra régler la lon-
gueur du mouvement du cliquet et s’assurer du fonefion-
nement de tous ces organes en tenant compte du nombre
de dents qu'on «devra faire tirer pour produire le duitage
demandé.

Supposons que le duitage exige le tirage d’'une dent par
duite ou coup de battant, dans un mouvement en avant
de ce dernier, le loquet du cliquet devra reculer sur la den-
ture du rochet pour se trouver & moitié de la longueur de
la dent sur laquelle il g’arréte, puis le battant continuant
son mouvement par le retour dans sa position la plus
éloignée de la foile, commandera le mouvement du logquef
en avant et par conséquent celui du rochet jusqu'a ce que
le loquel de relenue soulevé par le passage de la dent,
passe sur la suivante pour la retenir pendant que celui du
cliquet en améne une autre. Dans tous les cas pour gqu'un
tirage marche dans de honnes conditions, il faul que les
loquets fassent une course d'une dent plus la moitié de
la dent suivante.

Si toutefois le duitage exigeait le tirage de deux cents
par coups de battant, on devrait augmenter la longueur
du mouvement du cliquet, en placant la tige qui 'actionne
sur une partie plus élevée de I'épée de chasse et par le
méme effet de la coulisse du cliquet. On devra aussi s’'as-
surer que le loquet dans une course du battant provoque
bien le déplacement de deux dents du rochet, et que les
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deux loquets tombent parfaitement au milien de la dent
sur laquelle ils s'arrétent.

Pour le tirage d'une dent par deux coups de battant, on
a recours ‘A un dispositif spécial qui consiste & trans-
metire le mouvement au cliquet par une tige le reliant &
une équerre fixée sur 'extrémité de 'arbre des cames et
serrée contre le canon de I'engrenage par l'écrou de ser-
rage, ou encore fixée sur 'extrémité de I'arbre au moyen
d"une petite horne munie de vis de pression pour le fixage.

Ce dispositif appelé manivelle doit avoir la lﬁngueur
nécessaire pour que le loquet occupe la méme posi
le rochet que pour le tirage a une dent et ch gians

les mémes conditions. Il permet en outre de/fournir TR e \
doCldnans -,
‘EHTE AL

duitages trés forts tout en n'employant que

de rechange d'un nombre de dents peu élev \.\ LIk ol

N L
Changement de pignon \;}_,\K

Lors d'un changement de duitage, il est évident que le
pignon de rechange nécessaire contiendra un plus ou
moins grand nombre de dents, en relation avec le nom-
bre de duites & fournir ; dans presqgue tous les systémes
de tirage, le pignon de rechange calé sur le tourillon du
rochet commandant l'intermédiaire, le nombre de dents
de ce pignon sera inverseément proportionnel an nombre
de duites demandées, ¢'est-a-dire qu'un grand nombre de
duites ne néeessitera qu'un petit nombre de dents, tandis
gu'un petit nombre de duites exigera un pignon possé-
dant un gran nombre de dents.

Connaissant le nombre e dents du pignon nécessaires
pour produire un duitage 20 fils au quarl de pouce, il
nous faudra un simple calcul pour trouver le nombre de
dents nécessaires a4 toute sorte de duilages ; on divisera
le nombre de dents gque porte un pignon produisant 20
fils au quart de pouce par le nombre de duites & produire
et on multipliera le résultat par 20.

Exemple : Le nombre de dents nécessaires pour un
duitage 20 fils étant 28 pour trouver le nombre de dents
nécessaires pour 32 fils, il faudra diviser 28 par 32 et
multiplier le résultat par 20, ou 28 : 32 X 20 = 17,5 i
mais comme ce nomhbre 17 dents el demie n'existe pas,
c'est done un pignon 18 par excés que nous emploierons
pour ce duitage.

Néanmoins, on ne saurait trop recommander aux con-
tremaitres, monteurs de chaines & tous ceux chargés des
changements de pignons, de contrdler le duitage sur les
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métiers ol il ont opéré un changement, et tenir compte
qu'un duitage trés serré ou tissé avec de gros numéros ne
sera pas si facilement entrainé par le régulateur qu'un
duitage clair ou tissé avec de fins numéros, de 14, une pe-
tite différence dans le nombre de dents du pignon de
rechange, mais ne s'éloignant que frés peu du nombre
théorique.

Il est bien évident que lorsqu'un tirage tire deux dents
par coup de battant, le nombre de dents du pignon de
rechange doit étre la moitié que s'il me tirait qu'une dent,
et s'il ne tire qu'une dent chaque deux coups, il sera dou-
ble.

CHAPITRE XX
Crampons et supports de rouleaux

Il existe une assez grande variété de supports de rou-
leaux qui tous produisent les mémes effets, c'est-a-dire
supportent le rouleau par ses aiguilles, tout en lui lais-
sant toute liberté de tourner et le maintiennent dans une
position aussi éloignée du baAti que de l'autre et paralléle
au porte-fils. Ces supports en fonte généralement, s’adap-
tent au bati en arriére du métier & mi-hauteur du porte-
fils et de la traverse de derriére ; mais le plus souvent ces
supports, pour les besoins que nécessitent les change-
ments dans la longueur des ensouples, demandent I'ad-
jonection d'autres piéces en fonte nommeées crampons,
permettant d'augmenter ou de diminuer ['éloignement
existant enlre ces supports, ou de les éloigner des batis.

Le montage de ces piéces ne demande pas de connais-
sances spéciales ni beaucoup de précautions, mais il faut
néanmoins que les pidéces qui servent de crampons soient
logées parfaitement entre les nervures des béatis, pour ne
permetire avcun affaissement des supports lors de la pose
du rouleau de chaine, et que le serrage des boulons ne
fasse courir aucun risque de faire écarter ces piéces ;
aussi, s’assurera-t-on que la partie des crampons qui doit
adhérer au bati pose parfaitement sur toute la surface. Il
est utile aussi pendant I'opération du montage, de s’as-
surer que les boulons qui servent & la réunion de toutes
ces pidces passent facilement d'une extrémité 4 l'autre
des coulisses et n’offrent aucune résistance pour que
pendant les changements successifs de rouleaux, on
puisse les rapprocher ou les éloigner I'un de l'autre sans
grand effort chaque fois qu'il sera nécessaire.

Les encoches devant recevoir les aiguilles des rouleaux
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devront nécessairement étre d'un diametre plus grand que
celui des aiguilles, car un serrage de celles-ci dans leurs
encoches produirait certainement un déroulement inégal
de la chaine.

Une position non paralléle des supports entr’eux pro-
duirait aussi un déroulement irrégulier de la chaine, et
méme leur rupture, ce qui pendant le déroulement et la
marche du métier, pourrait produire de graves accidents.

Enfin, erampons et supports de rouleaux doivent étre
construits de fagon & pouvoir se placer a l'intérieur ou a
V'extérieur des batis, pour qu'au cas échéant on puisse y
placer des ensouples permettant de tisser une toile moins
large que celle pour laquelle le métier a été construit sans
éprouver aucun inconvénient.

I1 est encore & signaler que les encoches des supports
devront toujours étre susceptibles de recevoir une garni-
ture en bois sur laquelle reposeront 18s aiguilles des rou-
leaux, ceci pour éviter 'usure de ces derniéres qui se fait
assez rapidement, et en méme temps pour économiser
I'huile de graissage, car une fois ces garnitures en bois
imbibées d’huile, elles permettent une longue période de
travail sans qu'il soit nécessaire de renouveler le grais-
sage. Avant de clore ce chapitre, disons qu’il existe d’'au-
tres variétés de supports s'adaptant de différentes fagons,
soit au cintre ou couronne du métier, soit par suspension
quelconque et qui servent & supporter les rouleaux sup-
plémentaires que 1'on adjoint au rouleau de fond pour la
fabrication d’articles fagonnées tels que :'gaze, rayures,
bouclés, plissés, couleurs, ete., mais tous ces supports
se placent en employant autant que possible les mémes
principes que pour ceux décrits plus haut.

CHAPITRE XXI

Du cylindre enrouleur ou dévidoir
appelé aussi déchargeoir, de ses supporis et leviers

Le cylindre enrouleur, couramment appelé dévidoir est
un cylindre en bois d'environ 10 & 12 centimétres de dia-
métre portant & chacune de ses extrémités une aiguille en
fer qui lui sert d'axe. Ces aiguilles se logent dans des
coulisses situées dans les batis en avant du métier et
sous l'emplacement du cylindre régulateur, ce qui Ilui
permet de s’en éloigner aw fur et & mesure de 'augmen-
tation du volume de la piéce de toile.

Une rainure creusée dans le sens de sa longueur permet
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d'y entrer une baguette qui pincera le commencement de
la piéce pour la maintenir & I'entrainement.

Des leviers égalemeni, en fonte posés sur des supports
ou simplement de tourillons & embases, fixés au bati, ont
leurs points d'appui éloignés de leur centre et assez rap-
prochés du point de contact avec les aiguilles du dévi-
doir ; de cette facon la partie qui doit recevoir les poids
presseurs étant plus longue que P'autre, maintiendra
constamment lg rouleau de toile en contact avee la rdpe
qui enveloppe le eylindre régulateur.

Les supports de ces leviers devront étre fixés en un
point du bati assez élevé pour que le dévidoir étant nu,
Ies poids presseurs retenus par une encoche pratiquée sur
les extrémités des leviers ne reposent pas sur le sol, et
que la pidce de toile finie et enroulée, les leviers ne vien-
nent pas buber dans les harnais ou dans d'autres pigces.

11 est évident qud pour les articles fortement duités ou
tissés avee des gros numéros, la pression devra étre aug-
mentée pour que la toile étant serrée fortement entre le
cylindre et le dévidoir ne puisse glisser et que par consé-
quent celui-ei obéisse constamment au mouvement d'en-
roulement.

Pour certains articles trés forts, la toile résistant a 1'en-
frainement de la rave, on a imagé lapplication d'une
barre en fer recouverte d'une feuille de cuivre et placée
sous la poifriniére et en arriére du cylindre ; la toile en
quitant le contact de la rape passe sur cette barre qu’'elle
contourne avant d’'aller s’enrouler sur le dévidoir, de cetle
facon étant obligée de parcourir une plus grande surface
du cylindre, adhére davantage et son entrainement est
plus parfait, Cette harre est supportée par des petits sup-
ports fixés en-dessous de la poitriniére, et ses extrémités
ayant été tournées d'un diamétre plus petit, la supporte
et maintiennent sa position en longueur.

Certains constructeurs ayant cherché et trouvé des mo-
difications assez heureuses, ont remplacé le dévidoir en
bois par une barre en fer coulissant également dans les
batis, comme le dévidoir en bois est maintenu en contact
avec le cylindre par deux taquet en fonte poussés par un
dispositif fixé sur une tringle sur laquelle est tendu un
ressort 4 lorsion d'une forece suffisante au bon entraine-
ment du dévidoir.

Un petit déclic ‘placé sur la fringle &4 proximité du res-
sort, permet de le détendre pour descendre le rouleau de
toile lorsque la piéce est terminée et de le remplacer par
-une nouvelle harre.
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CHAPITRE XXII

Suspension des Harnais

On appelle suspension I'ensemble des supports des trin-
gles porte-lisses, les tringles munies de leurs poulies ef
leurs laniéres d'atfaches. Les supports différent selon les
sorbes de tissus & exécuter, et chaque constructeur a ses
modeéles particuliers.

Les supports destinés 4 supporter des harnais d'uni,
sont composés d'une partie de fonte plate surmontée d'une
encoche devant recevoir I'extrémité de la tringle porte-
lisses et la maintenir pendant le mouvement des lames.
Ils sont fixés au cintre ou couronne du métier qu'ils tra-
versent pour venir reposer sur deux pattes séparées par
une coulisse et sont maintenus par de solides boulons.
Une longue coulisse pratiquée sur une grande partie de
la longueur des supports, permet de varier la position de
ces supports pour rapprocher ou éloigner les harnais du
battant. La pcse de ces supports demande seulement que
I'on observe le paralléle et la distance nécessaire pour que
la tringle porte-lisses me puisse pas varier de position
dans le sens de sa longueur.

Tissu croisé

Les suspensions pour genres croisés exigent des sup-
ports spéeiaux, car chaque lame levant séparément, et son
levé étant produif par le foneé de la lame correspondante,
pour produire le mouvement des 4 lames il nous faudra
2 fringles porte-lisses.

Sur ces tringles porte-lisses, et & des distances conve-
nables sont fixées les marionnettes ou poulies d'attache
des lames que l'on fixe au moyen de vis de pression.
Comme les lames de devant sont plus rapprochées du bat-
tant gue celles de derriére, il est évident que pour com-
penser l'ouverture de la foule, les poulies d’atfache de ces
derniéres lames devront étre d'un diamétre plus grand
que celles qui serviront pour les lames de devant.

Un écartement convenable entre ces poulies d'attaches
devra étre meénagé, pour que les ficelles relian{ les la-
niéres aux lames n'occupent pas une position trop éloi-
gnée des extrémités des lames, ce qui permetirait une cer-
taine flexion qui produirait de mauvais effets sur les li-
sigres du tissu.

Le mouvement des excentriques ne permettant pas que
les lames soient de niveau quand le métier est au repos,
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un petit arbre coudé au vilebrequin les maintiendra éle-
vées pendant la marche du métier, et ce vilebrequin étant
abaissé au moyen d'une poignée lors de l'arrét, les placer
toutes les quatre de niveau pour faciliter le rentrage des
fils de chaine cassés.

Dans certains métiers, notamment ceux de la Société
Alsacienne de construction mécanique et de la maison
Riiti Honnegger, un modeéle de suspension des lames for-
mé d'une pidce en fonte de chaque coté des supports et
monté sur un tourillon fixé & ces supports ; cette piéce en
fonte formant excenirique supporte dans sa partie supé-
rieure une tringle qui, par un mouvement d'élévation,
provoque le rabat des lames, et par son rabat, les reléve
pour mettre en contact les galets des marches avec les
excentriques.

Suivant que le rentrage des fils de chaine sera suivi
ou amalgamé, le foncé de la premiére lame provoquera
la levée de la deuxiéme lame, celui de la troisiéme provo-
quera la levée de la quatriéme, ou bien le foncé de la pre-
mieére fera lever la troisiéme ef celui de la deuxiéme fera
lever la quatriéme.

Dans le premier cas, les deux premiéres lames seront
attachées aux laniéres d'attache de la premiére tringle et
les troisieme et quatriéme seront attachées aux laniéres
de la deuxiéme, tandis que dans le second, la premiére et
la troisiéme seront actionnées par la premiére tringle, et
la deuxiéme et la quatriéme le seront par la deuxiéme
tringle. Mais il est & remarquer que tous les genres de
suspensions ne se prétent pas & la combinaison.

Le satin de 5 comprenant 5 fils, 5 duites au rapport,
c'est done 5 lames qui seront nécessaires & sa confection.
Or, il existe un dispositif comprenant les mémes supports
de suspension que pour le eroisé, seulement la disposition
des tringles porte-lisses n'est pas tout & fait la méme, car
I'adjonction d'une troisiégme tringle est nécessaire pour le
lever ef le rabat de la cinquiéme lame. Mais pour que le
foncé et le rabat de cette lame ne soient pas contrariés par
le mouvemen{ des quatres autres lames, il faut que la
iringle la supportant soit reliée aux deux autres et les
place dans une position déterminée et produise la foule
ou pas demandé.

Il existe d’autres systémes de suspension pouvant sup-
porter des harnais de 3 & 8 lames, mais il serait superflu
de les énumérer et de les décrire ici, puisque leur mon-
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tage et leur réglage ne différe que trés peu de ceux dont
nous venons de parler. :

Un systéme assez répandu, el reconnu trés pratique, est
celui dont les execentriques sont disposés en dehors du
béti, ce qui rend le montage, le démontage et le réglage
plus facile '; les marches sont reliées aux tringles porte-
lisses au moyen de tringles qui sont filetées sur une cer-
taine longueur pour recevoir des écrous & ailettes qui ré-
gleroni la longueur du mouvement des lames.

La suspension des lames se compose de supports fixés
‘'en avant de la couronne du métier ; ces supports sont in-
clinés vers 'arriéere du métier et sont au nombre de 3, 4
ou méme 5, selon que le métier est large ou étroit ; celte
inclinaison est nécessaire pour donner l'intervalle des
lames entre elles.

Ces supports inclinés possédent autant d'encoches que
le métier est susceptible de recevoir de lames au harnais ;
chaque encoche recoit la partie tournée d'une tringle car-
rée qui recoit les leviers terminés par des secteurs sur
lesquels sont fixées les laniéres d'attaches des lames.

Pour la confection du calicot, ce systéme n'est pas em-
ployé, mais pour celle des sergés, croisés, satins de 5 et
méme de 8, il devient intéressant.

Le montage de ces systémes de suspension demande na-
turellement quelques précautions ef exige que les sup-
ports des tringles soient bien paralleéles entire eux, et que
leur écartement permeile aux parties tournées de se pla-
icer dans les encoches sans produire aucune raideur.

La longueur des laniéres d'attaches ne devra pas étre
exagérée afin de donner une certaine longueur aux ficelles
qui faecilitent I'élévation ou l'abaissement des lames.

Quant a la longueur des tringles reliant les marches aux
leviers de communication, elle sera déterminée par la po-
sition des leviers secteurs au moment du repos des la-
mes et de maniére a4 ce que ceux-ci ne reposent sur aucun
organe, ni ne montent dans une position trop élevée, ce
qui détruirait 'effet que doit produire 1'arc décrit par ces
secteurs pour la hauteur de la foule.

CHAPITRE XXIIT
Du balancier du casse-trame, son montage et son réglage
Le balancier du casse-trame est une sorte de levier en
fonte & mouvement horizontal qui sert en méme temps de
support & la tige du casse-trame, et par son mouvement,
3
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fait sortir la détente d’embrayage de son encoche pour
provoquer l'arrét du métier.

Le balancier a son axe sur 'extrémité de la poitriniére
ou du support des navettes auquel il est fixé par un tou-
rillon d’une longueur insensiblement plus grande que la
hauteur de ce levier ; ce tourillon surmonté d'une téte qui
le maintient dans la position horizontale laisse 4 ce le-
vier un léger jeu pour son fonctionnement. Un carré un
peu plus faible que la coulisse dans laquelle il doit en-
trer est terminé par une partie filetée qui doit recevoir
un écrou de serrage.

Toutes les parties de ee tourillon doivent é&tre d'une
exéoution soignée pour qu'étant serré par son écrou, il
laisse au balancier un mouvement exempt de raideur
sans présenter un jeu exagéré. La partie carrée ne doit
surtout pas étre serrée dans la coulisse, & seule fin de
permettre une certaine variation de position du balancier
selon la nécessité de le placer & gauche ou & droite, jus-
qu'a ce que le casse-trame présente ses dents d'une facon
parfaite entre celles de la grille,
~‘Le balanecier se place parallélement & la poitriniére
entre la détente d’embrayage et un taquet venu de fonte,
ou simplement un prisonnier fixé & une place déterminée.
Son mouvement est provoqué par l'absence du fil dans la
navette ; & ce moment le casse-trame devenant immobile,
présente son crochet & I'encoche du marteau qui, dans son
mouvement 'entraine ef par conséquent produit le dépla-
cement du balancier qui fait sortir la détente de son en-
coche et arréte le métier.

Pour monter le balancier du casse-trame, on procéde de
la maniére suivante : Placer le tourillon dans l'axe du
balancier et s'assurer que la partie tournée entre facile-
ment et tourne gaiement, puis se rendre compte que le
carré entre facilement dans la coulisse de la poitriniére
et peut facilement étre changé de position, enfin placer
le balancier & la place qu’il doit occuper et serrer 'écrou ;
apres, il sera bon de vérifier s'il manceuvre bien 4 la main
et s'il n'a pas trop de jeu ; si toutefois une résistance se
manifestait, on devra chercher si elle provient de la hau-
teur insuffisante de la partie tournée, si, oui, il faudra dé-
monter et enlever & la lime une faible partie de fonte au
balancier face au tourillon et jusqu'a satisfaction. Si la
résistance provenait de ce que le balancier, aprés le ser-
rage du tourillon, présente un jeu trop grand, ce serait
ciue la partie tournée serait {rop longue ; or, dans ce cas,
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on devra démonter et enlever & la lime sur les faces qui
reposent sur les bords de la coulisse une partie de cette
longueur jusqu'a ce que 1’on soit satisfait du fonctionne-
ment de cette piéce. 8i la résistance provenait de ce que
I'extrémité opposée au tourillon appuie frop fortement
sur la poitriniére, il faudrait démonter et dresser la partie
inférieure par ou passe le tourillon en tenant compte de
la longueur de la partie tournée,

Il ¥ a plusieurs moyens de régler la longueur du mou-
vement du balancier ; I'un «de ces moyens consiste & des-
serrer le boulon d'assemblage du compas de casse-irame
et d’'avancer ou de reculer vers la poitriniére le marteau
du casse-trame, l'autre consiste, si la construction de la
virgule ou excentrique s'y préte, a éloigner ou rapprocher
la petite came qui fait partie de cette piéce, de son axe,
ce qui augmente ou diminue la longueur du mouvement.
Un ftroisidéme moyen, mais qui, celui-la, est trés limité,
consiste & rapprocher, dans la mesure du possible, 'axe
du balancier de I'encoche de la détente d'embrayage.

Un trou pratiqué a l'extrémité du balancier et dans le
sens de sa longueur, devra recevoir une tige & téte percée
par laquelle passera le support du casse~irame. Des vis de
pression fixeront ces diverses piéees dans les positions
qu'elles doivent occuper. Enfin le balancier du casse-
trame a encore pour mission de déplacer le doigt du tirage
en méme temps qu’elle opére le débrayage de la courroie ;
cel déplacement du doigt de tirage produit l'oscillation de
la fringle du tirage sur laguelle est fixé le logquet de re-
tenue du rochet gqui se souléve et produit l'arrét momen-
tané de tout le tirage. Dans un grand nombre de métiers,
il existe des balanciers de casse-trame dont le tourillon
rentre dans une douille en fonte ; ce modéle est trés pra-
tigque, car il facilite 'ajustage et le réglage tout en sup-
primant presque totalement l'usure.

CHAPITRE XXIV
Du casse-trame

Le casse-trame est 'une des piéces les plus délicates et
les plus sensibles du métier 4 tisser. Aussi sa fabricalion
et son équilibre doivent étre soignés. Il se construit de
bien des facons, mais nous nous bornerons a décrire gelle
qui est la plus répandue et que nous trouvons sur les mé-
tiers de la Construction Alsacienne, de la Construction
Riiti-Honnegger et de beaucoup d'autres maisons ; c'est
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celui qui est formé d'une fourchelte 4 trois dents plides &
I'équerre, suivie d'une partie plate et renforcée ; cette
partie renforcée est percée d’un trou pour l'introduction
d'une goupille & vis qui lui sert d'axe ; puis cette partie
plate s’amincit et se termine par un crochet qui, lors de
son engagement avec l'encoche du marteau, produit 'ar-
rét du métier.

Pour qu'un casse-trame soit bien équilibré, il faut que,
passant une broche dans l'axe, la queue ou crochet, par
son poids, accuse une position de 20 & 25° en-dessous de
I’horizontale.

Les dents de la fourchette sont quelquefois d'une seule
piéce avec le casse-trame, mais le plus souvent elles sont
interchangeables ; elles sont ou maintenues par l'axe qui
les traverse et peuvent & l'occasion s’enlever totalement,
ou simplement étre rivdes & la partie plate ; dans ce cas,
les dents devront étre en fil de fer galvanisé. Réglage :
Bien serrer le casse-frame sur son support de fagon a
éviter foute variation de position sur son axe, puis, enga-
ger les dents au moment ol le battant est complétement
en avant de 6 4 8 millimétres dans la grille du rateau,
ensuite serrer les vis de pression de la tige, non sans
avoir au préalable vérifié si les dents sont paralldles a
celle du rateau, enfin fixer la tige qui rentre dans le balan-
eier, de fagcon & ce que les dents oceupent bien le milieu de
I’espace compris enfre chaque dent de la grille, et que
leur position ne soit pas trop élevée, ni trop basse.

Dans les métiers a changement automatique des canet-
tes, le dispositif du casse-trame est construit d’une autre
fagon, car auw lieu d'étre fixe comme dans les métiers
ordinaires, c’est le support du casse-trame qui devient
mobile et lui permet de pousser en arriére les doigts,
leviers ou butoirs qui font osciller les tringles qui trans-
metftent le mouvement aux divers organes et provoquent
le changement automatique des canettes.

CHAPITRE XXV
La virgule du casse-trame

La virgule du casse-trame, appelée aussi excenfrique
du casse-trame, est une piéce en fonte qui se place sur
I’arbre des cames dans le plan de la grande branche du
compas et la souléve, juste au moment ol le casse-trame
sollicité par la présence du fil de la trame produit son
oscillation et permet au marteau du compas d'opérer son
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mouvement vers l'avant du métier, sans entrainer le cro-
chet du casse-trame et débrayer la courroie du métier.

Il existe plusieurs modéles de virgules, qui toutes pro-
duisent les mémes effets.

Les mod&les les plus en usage sont composés d'un
canon sur lequel se place une ou deux vis de pression ser-
vant au calage sur l'arbre, puis d'une autre partie décen-
trée sur laquelle vient reposer la grande branche du
compas. L'arbre, dans son mouvement, présente cette
partie décentrée a chaque tour ou chaque deux duites,
puisque la navette n'occupe chaque boite de battant que
chaque deux tours de cet arbre et produit 1'oscillation du
compas.

Le modéle le plus pratique est celui qui est composé
d'un canon muni de deux vis de pression pour son ser-
rage sur l'arbre, puis d'une partie plate, perpendiculaire
au canon et possédant une coulisse qui occupe une grande
partie de sa longueur, et dont les parois recoivent umne
petite came destinée au soulévement de la grande branche
du compas. Cette came fixée en un point quelconque de la
coulisse par un boulon, devra étre éloignée de I’'axe de la
virgule pour augmenter le mouvement du compas, et rap-
prochée pour lg diminuer.

Réglage de la virgule. — Nous avons dit que la virgule
calée sur 'arbre des cames a 'emplacement demandé par
la position du compas devra dans son mouvement ecircu-
laire produire le déplacement du marteau qui, lorsque
le easse-trame ne sera pas mis en mouvement par le fil
de la trame, occasionnera l'arrdf du métier. Mais pour que
ces mouvements simultanés s'accomplissent en temps
voulu, il faut qu'ils soient commandés &4 de certains mo-
ments bien déterminés, et que nous allons préciser.

La présence du fil de trame devant le casse-trame ne
produit son oscillation qu'au moment ou il se trouve pris
enire les dents de la fourchette et celles du rateau, c'est-
a-dire au moment ou le baltant est dans sa position la
plus en avant. Or, & ce moment-la, il faut que la partie
décentrée de la virgule soit engagée sous la branche de
facon a ce que le battant continuant sa course, le fil de
trame se trouvant dégagé, le crochet du casse-trame re-
tomhbe sur le marteau qui, & ce moment, a terminé son
mouvement de déplacement et va reprendre sa position
de repos.

8i; apreés la mise en marche du métier, 'on observait
plusieurs arréts successifs, il faudrait se rendre compte
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si la queue du casse-irame est suffisamment soulevée au
moment du mouvement en avant du marteau, car, par
suite du fil de trame ondulé ou trop peu tendu, une pres-
sion insuffisante sur les dents de la fourchette aurait
pour effet de produire I'oscillation tardive du casse-trame
qui serait entrainé par le marteau et provoquerait 'arrét
du métier ; or, dans ce cas, l'on devra augmenter le frei-
nage «e la navette dans la boile de battant ou augmenter
la tension du fil dans la navette. Mais si au contraire
le casse-trame était mis en mouvement avant que le mar-
teau commence son mouvement, il faudrait alors avancer
le départ de la virgule,.

CHAPITRE XXVI

Des portes-navettes

On appelle porte-navettes des piéces en fonte s’adap-
tant au bati et au milieu desquelles se trouve un bac des-
“finé a recevoir la navette pendant l'arrét du métier ou la

. «seconde navette si celui-ci doit en posséder deux. A I'ex-

frémité de ces supports se trouvent deux pattes venues de

" L.fonte avec eux et oceupant une position perpendiculaire ;

. .au moyen de ces pattes, les porte-navettes sont fixés au
" bati par un ou plusieurs solides boulons.

Lorsque ces porte-navettes ne font qu’une seule piédce
avec la poitriniére, il n'y a pas lieu de s'en occuper, cette
opération n'en fait qu'une, mais lorsqu’ils sont détachés,
on devra les fixer au bati en ayant soin, si leur position
n'observait pas le paralléle avec la poitriniére et le niveaw
de dégauchir les paltes jusqu’'a satisfaction.

CHAPITRE XXVII
Des Freins

Freins de débrayage et de butée. — Les freins de débraya-
ge sont des patins en fonte, oscillant sur des tourillons
placés & une certaine distance de leur centre ; ces patins,
lors de leur mise en mouvement par le débrayage automa-
tique de la courroie, opérent une pression sur un des
volants du métier qui est proportionnelle & la contre-par-
tie du patin et & son poids ; c'est par cette pression plus
ou moins grande que s’opére 'arrét plus ou moins prompt
du meétier,

Il existe certainement des freins de bien des modéles,
mais tous produisent le méme effel,
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Je me bornerai ici 4 en décrire un seul, celui de la
Maison Riiti-Honnegger. Cel appareil se compose de :
1° le frein, ou piédce de fonte, lourde et ayant son axe
rapproché du patin et fortement déplacé de son centre de
gravité : de celte fagon, lors du dédbrayage de la courroie,
la partie lourde opére une pression sur le patin gqui
freine le volant ef provoque I'arrét plus ou moins brusque
du métier ; 2° d'un tourillon se fixant au bati et servant
d’axe au frein ; une embase de ce tourillon doit étre d'une
longueur déterminée pour amener le patin parfaifement
paralléle a la eouronne du volant ; 3° d’'une piéce en fonte
oscillant dans une encoche située en arriére du balancier
du casse-trame ; cette petite pidce en fonte est mise en
contact avec le frein par une tringle de fer, dont la lon-
gueur est réglable au moyen d'une petite bague dans la-
quelle elle peut glisser et s’arréter par le serrage d'une
vis de pression ; 4° par une petite came en fonte qui se
fixe & la partie de la détente, sous le support des navet-
tes ; c’est cette petite piéce qui, par le déplacement dg,,J.a——A\
détente, souléve la piéce oscillante reliée au frein, 1_,e-:‘s"i51~1r P 2
leve et le dégage lors de l'embrayage, tandis gqu'au mo-+*“ ~ &
ment du débrayage elle produit I'abaissement et -L]Eﬁ]ﬁfi ME&R
cage du frein, ! =
Pour gu'un frein soit bien monté et fonctionne d: ‘dé- ILLE
bonnes conditions, il faut : 1° fixer le tourillon de faon-—
que le patin soif en face de la couronne du volant et lui
soit paralléle, mais surtout que la partie adhérente porte
sur toute sa surface ; 2° que la tringle reliant le frein
au levier soif d’'une longueur favorable pour que celui-ci
actionné par ses divers organes agisse aussitof que le
débrayage s’opére, et soit dégagé promptement par la
détente pour la mise en marche du métier ; 3° que le petit
levier oscillant placé derriére le balancier du casse-frame
soit bien gai dans son mouvement pour gu'aussitét que
le casse-trame pousse ce balancier, elle vienne se placer
derriére celui-ci et 'empéche de reprendre la position
qu’il occupe pendant la marche du métier ; 4° que la came
fixée a la détente ne soit ni trop haute ni trop basse, de
maniére & agir sur les leviers aussitét et & chaque mou-
vement que fait la détente dans le sens de 'embrayage
‘ou du débrayage.
Enfin un petit dispositif placé sur un tourillon, oscillant
dans un petit support placé sous le support des navettes,
permet &4 l'ouvrier de dégager le frein et supprimer le
freinage momentanément pour un motif quelconque.

ﬁ?/

—
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Freins de butée. — Cette sorte ou ce systéme de freins
ne s'adapte qu'aux métiers a tringle de butée,

Ces freins qui agissent sur la couronne du volant au
moment de la butée des pattes de fringles contre les enco-
ches des butoirs mobiles ont pour but d’arréter la mar-
che du métier en le bloguant au moment ol la navette,
pour une cause queleconque, reste dans la foule avant
que le débrayage ait lieu.

Ils se composent : 1° d'un tourillon dont I'embase doii
avoir la longueur nécessaire pour amener le patin sur
la couronne du volant ; ce fourillon se fixe & la partie
supérieur du bati dans une coulisse lui permettant une
certaine variation de position ; 2° d'un patin cintré épou-
sant parfaitement la eirconférence du volant ; 3° d'une
tige en fer ou en fonte, ronde ou plate selon le modéle
des piéces correspondantes et d’'une longueur suffisante
pour établir la communication entre le frein et l'arrét
mobile et maintenir celui-ci & une distance déterminée du
volant qui ne permette aucun frottement pendant la mar-
che et opére un freinage efficace lors de la butée des pat-
tes contre les encoches des arrélts pour amortir les choes
et produire le débrayage de la courroie ; 4° d'une piéce en
fonte appelée patte de débrayage, appliquée sur le butoir
et se présentant assez prés de la détente, pour qu'aussi-
tot que la patte de tringle bute contre l'arrét, celle-ci
chassée hors de son encoche provoque le débrayage im-
médiat de la courroie.

Le patin doit &ire garni d'une pidce de cuir & la partie
qui doit adhérer au volant, et ce cuir y est fixé au moyen
de 3 ou 4 chevilles en bois qui I'empéchent de se laisser
entrainer par le frottement.

Cette opération se fait de la maniére suivante : on
devra d’'abord percer frois ou quatre trous sur la longueur
du patin, et qui le traverseront de part en part, paral-
lelement au volant, puis on présentera la pidce de cuir que
I’on aura préalahlemen{ découpée de la longueur et de
la largeur de la martie freinante ; avec une pointe & fracer
on marquera la place des trous, puis on y enfoncera les
chevilles en bois dur et on elouera ce cuir avee des poin-
tes assez grandes pour qu’elles soient susceptibles d'étre
rivées.

Réglage du frein. — Fixer le tourillon au bati de facon
que la partie freinante du patin embrasse bien le volant,
ensuite fixer la tringle de communication & la partie infé-
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rieure du frein, puis au bufoir par les vis de pression ou
un autre moyen quelconque.

Le butoir étant dans la position qu'il doit ocecuper pen-
dant la marche du métier, la tringle de communication
doit maintenir le frein distant de quelques millimétres de
Ja couronne du volant, pour que la butée des pattes
contfre le butoir mobile entraine celui-ci et par ce mou-
vement bloque le volant, en méme temps que la patte de
débrayage chasse la ‘détente hors de son encoche et
améne Parrét du métier.

CHAPITRE XXVIII
Des templets, de leurs modes de fixation

Les femplets sont des appareils servant & maintenir les
lisidres tendues au moment ol le fil de la trame passe
d'une extrémité & 'autre de la toile et lui conservent une
partie de la largeur fournie par la rentrée de la duite
chassée par le peigne et qui sans ces appareils serait
susceptible d'un trop grand retrait.

Les différentes sortes de templets en usage sont : 1° les
templets & plusieurs cylindres munis de pointes en cuivre
et disposés parallélement sur une monture en fonte
recouverte d'une plaque en fonte ou en cuivre ; 2° les
templets 4 molettes disposés sur un cylindre a4 sections
inclinées, suivant une oblique déterminée et nécessaire
a4 l'enfrainement du tissu, et 1'oblige & s’étendre et la
maintient & la largeur exacte de l'empeignage. Ces mo-
lettes, au nombre de 6 ou 8, et méme davantage, posse-
dent une ou deux et méme trois rangées de pointes plus
ou moins longues en acier ou en cuivre, suivant I'épais-
seur du tissu ; 3° les templets & une seule molette tour-
nant horizontalement et que 1'on désigne sous le nom de
templets & soleil : cefte molette placée sur une montu-
re plate y est fixée par une vis & métaux passant par son
centre, et & sa circonférence inclinée est garnie de plu-
sieurs rangées de pointes en acier, enfin cette molette
est recouverte d'un chapeau qui maintient la toile qui,
entrainée par l'enroulement du cylindre, fera tourner la
molette.

Ces templets & soleil ne sont gudre employés que pour
certains articles spéciaux, fins ou peu duités, qui ne per-
mettent pas I'emploi des templets & cylindres ou &4 mo-
lettes, parce que ces derniers, malgré un bon condition-
nement et un parfait réglage, laissent toujours des tra-
ces de pointes dans le tissu.
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Pour que ces femplets marchent dans de bonnes condi-
tions, il faut que la molette tourne trés gaiement, et qua
le petit couvercle soit disposé suivant que l'on veut enga-
ger une plus ou moins grande partie de la lisiére, el
qu'il ne soit pas trop éloigné du peigne, car alors le tirage
duw dil de la trame sur les derniers fils de la chaine ferait
ldcher prise & la molette et produirait des défauts de
lisiéres ; il faut aussi qu’une pression égale el constante
soit maintenue sur l'ensouple du rouleau, car des varia-
tions de .tension de la chaine sont nuisibles a ce mode
de templets et produisent des lachers ou des raies causées
par les poinies de la moleite sur les lisiéres. Signalons
encore qu'un dévidage plus dur du fil de la trame dans
une navette que dans 'autre peut aussi produire le lacher
de la toile ou des défauts de lisidre.

Disons encore guelques mots sur les templets & mo-
lettes pour leur parfait réglage selon les articles a4 fabri-
quer.

On sait que les molettes placées sur des sections ineli-
nées sur lesquelles elles doivent tourner frés gaiement,
sont fixées sur une tige filetée rentrant dans un trou pra-
tiqué dans une monture en fonte et serrée dessus au
moyen d'un écrou formant ce qu'on appelle le cylindre ;
ce cylindre, vissé sur la monture et surmonté d'un cou-
vercle cintré épousant sa forme, est en cuivre et embrasse
la toile ; il doit n'étre jamais trop élevé au-dessus du
cylindre et lui &tre paralléle. Tous ces templets se fixent
sur une tringle plate, aux extrémités arrondies suscepti-
bles de les recevoir.

Fization des templets. — La tringle en fer plat, aux ex-
trémités arrondies est mainfenue & une distance de la
poitriniére & laquelle elle est fixée de fagon que les tem-
plets oceupent une position favorable pour le maintien
du tissu ; elle ne doit pas éire trop éloignée ni trop rap-
prochée du battant, car, trop rapprochée, le templet
courrait le risque de frapper contre le peigne ce qui le
détériorerait, tandis que trop éloigné, la direction des
fils de lisiéres étant oblique, ceux-ci seraient entrainés
plus qu’il est nécessaire par le fil de la trame et se cas-
seraient volontiers. ]

Il existe divers genres de tringles & templets, dont voiei
quelques types : 1° une branche & chaque templet con-
sistant en une tige plate d'une certaine longueur et arron-
die pour recevoir le templet ; sur 'extrémité plate est
percé un trou devant recevoir une goupille qui la fixera
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a4 un petit support boulonné & la poitriniére ; & une cer-
taine distance sur la partie plate de la tringle, est percé
un frou dans lequel est rentrée une tige également en fer
sur laquelle se place un ressort & torsion, ouvert, en fil
d’acier ; cetie tige taraudée & l'une de ses extrémités est
fixée & la poitriniére par deux écrous dont I'un est placé
A l'intérieur et 'autre & 1'extérieur permettant de rappeler
la tringle dans un sens ou dang un autre, selon que le
templet doit étre éloigné ou rapproché du peigne ; le
ressort &4 torsion maintient toujours la tringle a la dis-
tance voulue du battant hors le cas ol une matiére trop
volumineuse s'étant logée dans le tissu, en avant du tem-
plet, le force & reculer et parvient & vainere la résistance
du ressort.

2° Une tringle unique pour les deux templets ; cette
tringle plate sur une certaine longueur, est arrondie sur
ses extrémités d'une longueur nécessaire & la variation
des templets pour faciliter leur rapprochement ou leur
éloignement selon la largeur du tissu. Cette tringle est
maintenue par deux chevilles & téte qui la traversent hori-
zontalement et viennent se loger dans des supports spé-
ciaux ou venus de fonte avec la poitriniére et y sont fixés,
soit au moyen de deux écrous, comme dans le modale
précédent, ou au moyen de vis de pression, ce qui permet
le rapprochement ou 1'éloignement du dispositif. Mais ce
systéme, comme le précédent, a le défaut de produire une
usure rapide des chevilles ou des ftrous de la tringle, ce
qui occasionne un mouvement nuisible de la tringle &
chaque renirée de duite et exige des réparations fré-
quentes. 4

3° Une tringle identique & la précédente, mais dont la
position de la partie plate au lieu d'étre verticale est hori-
zontale ; cette tringle, fixée et boulonnée sur l'extrémité
de deux ressorts plats perpendiculaires placés dans la
position verticale constitue un systdme exempt d'usure et
de réparations. Ces ressorts plats sont fixés & leur partie
inférieure & la traverse de devant du métier par des hou-
lons ; un taquet en fonte approprié rentrant entre les
nervures de cefte traverse les place dans la position né-
cessaire & leur fonctionnement.

Ces ressorts plats doivent étre cintrés & la partie qui se
trouve en face du rouleau de toile ou dévidoir pour que
celui-ci contenant une grande longueur de tissu ne puisse
pas frotier contre eux, ce qui pourrait produire des dé-
chirures.
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La partie supérieure de ces ressorts doit étre pliée a
I'équerre et percée d'un trou carré devant recevoir un
boulon qui, passant par un trou rond pratiqué dans la
tringle, permetira son fixage ; enfin, ces ressorts devront
subir une flexion vers l'intérieur du métier leur procurant
la tension nécessaire pour maintenir les templets dans
leur position et leur interdire l'entrainement que pourrait
leur faire subir le tissu, surtout si celui-ci est fortement
duité ou composé de matiéres d'une certaine grosseur.
Des crochets en fer, pliés & I'équerre, dont une branche
taraudée traverse la poitriniére et y est fixée par un jeu
d’écrou, tandis que l'autre maintient le ressort plat a la
distance nécessaire & leur position, achévent et complé-
tent ce dispositif qui est sans contredit le plus solide, le
plus pratique, et celui gui demande le moins d’entretien.
En résumé, tous les systémes de tringles a templets ten-
dent au méme but et produisent les mémes effets, I'essen-
tiel est de bien les installer paralléles au battant, que les
templets puissent facilement étre changés de position et
que les tiges arrondies soient d'une longueur suffisante,
permettant de tisser de la toile de plusieurs largeurs, et
que les ressoris el tiges servant & régler I'emplacement
des templets procurent toute facilité désirable pour tis-
ser une toile {rés serrée ou trés claire sans étre dans
I’obligation de démonter quoi que ce soit pour rectifica-
tion de disposition ou d'emplacement de eces tringles.

CHAPITRE XXIX

Tringle de butée ou d'arrét

La fringle de butée ou d'arrét; est une barre en fer rond
sur laquelle on a soudé, a des distances détermindes et
perpendiculairement des pattes en fer plat appelées pat-
fes de tringles.

L’écartement entre ces pattes doit étre scrupuleuse-—
ment le méme que celui qui existe entre les butoirs fixés
sur les bdatis. Cette fringle d'une longueur proportion-
nelle a la largeur du métier, doit dans tous les cas dépas-
ser d'une certaine longueur les supports pour permeitre
d'y fixer les arlequins ou oreilles de tringle.

Deux crochets en fer, rivés sur les parties de la tringle
qui se trouvent en regard des épées de chasse, servent
a l'acerochage des ressorts qui doivent étre tendus entre
ces crochets et d'autres fixés aux épées pour rappeler la
tringle dans la position qu’elle doit oceuper pendant
I’absence de la navette dans les boites de battant.
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Cette tringle peut étre fixée soit aux épées ou au som-
mier du battant par un jeu de supports quelcongues, mais
ce dernier mode de fixage tend a disparaitre compléte-
ment pour ce seul motif, c’est que le battant recevant un
choe & chaque butée, se fatigue énormément et a souvent
hesoin de réparations.

Sur les extrémités de la tringle se fixent les oreilles ou
arlequins qui doivent oceuper une position verticale au-
tant que possible et se présenter sur la partie du frein de
boites la plus éloignée de son axe et y étre fixés par 14
calage ou serrage par vis de pression.

Ces oreilles étant mises en contact avec les freins des
boites, par le mouvement ou déplacement en arridre que
leur procure la navette en entrant dans une boite de bat-
tant fait oseiller la tringle et souléve les pattes qui pas-
sent alors au-dessus des encoches des butoirs sans les
effleurer et permet la continuation de la marche du mé-
tier ; si, pour une cause quelcongue, la navette n'arrive
pas a bout de course, c'est-a-dire qu’elle reste dans la
nappe des fils de chaine, la fringle ne soit pas mise en
mouvement, les pattes rencontrent les encoches des but-
toirs ou erans d’arréts, butent et font reculer ceux-ci qui
viennent chasser la détente hors de son encoche et pro-
voquer l'arrét du métier, ce qui évite les accidents ou
bréches qui sont toujours une source d'ennuis et d'arréfs
assez prolongés.

Montage et réglage de la tringle de butée. — Poser la trin=
gle dans ses supporls quel que soit leur systéme, s'assu-
rer qu'elle ne serre ni en longueur ni en épaisseur, en
admettant tout naturellement qu'elle aura été ajustée
préalablement, que les parties tournées devant rentrer
dans les supports sont d'un diaméfre insensiblement plus
faible que celui de l'intérieur des supports, que les pat-
tes sont exactement de méme longueur et sont paralléles

" I'une 4 l'autre, puis serrer les boulons des supports et
vérifier si la tringle tourne gaiement, sinon, en rechercher
Ja cause qui peut étre celle d'un support mal placé, ou de
la tringle portant sur une partie voisine des supports ou
adhérant au pied de chasse, el corriger le défaut jusqu'a
satisfaction ; si oui, on continue le montage en plagant
les oreilles sur la tringle aux places déterminées, puis on
serre les houlons ou vis de pressiomw selon le modéle de la
tringle, de facon & ce que les freins de boites leur com-
muniguent leur plus grand mouvement. Un intervalle d'un
a deux millimétres au plus doit exister entre l'arlequin et
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le frein pour que les pattes de tringles posent d'une ma-
niére parfaite sur les buttoirs. Ensuite, on devra vérifier
si ces oreilles ou arlequins ne frottent ni ne butent & au-
cun organe qui offriraif une résistance a la tringle, puis
on fera l'accrochage des ressorts de rappel aux crochets
de la tringle et des pieds de chasse ; ces ressorts doivent
toujours, dans la mesure du possible, oceuper une posi-
tion wverticale, et ne pas étre frop durs, tout en ayant la
force nécessaire au rappel des pattes et & leur contact
avec les butoirs.

Les ressorts trop durs produisent une trop grande résis-
tance & la navette au départ de la chasse, ce qui les fa-
tigue beaucoup, provoque des sorties brusques et par con-
séquent une mauvaise marche, une usure rapide de la
tringle et de tous les organes, la ‘mise hors service rapide
des bascules de chasse, fouets, taquetls, rosaces et canons
ainsi que des cames, et en un mot prend ou dépense une
force motrice trop grande, ce qui est & considérer.

Des ressorts ‘trop faibles ne rappelleront pas assez
promptement la tringle dans sa position, et les pattes res-
tant soulevées passeront par-dessus les encoches des but-
toirs ne pouvant ainsi arréter le métier qui, si la navette
est restée en un point quelconque de la foule, occasion-
nent une bréche énorme ou tout au moins une nombreuse
casse de fils.

Aussi le contremaitre devra veiller & ce que les ressorts
soient bien équilibrés et surtout que les tringles soient
montées dans de bonnes conditions, produisant ainsi une
marche douce et légére ef évitant autant que possible les
accidents dans les pigces de tissus. Il devra aussi veiller
constamment & ce que les pattes de tringle soient dans un
bon état, que l'extrémité présente toujours un certain
angle ef repose pendant 1'arrét du métier parfaitement
dans le fond de !'encoche ‘des butoirs, que celle-ci soif
toujours 'dans un état parfail, présentant un angle de
quelques degrés moins prononcé que celui des pattes,
pour que celles-ci n'effleurent pas la partie supérieure,
ce qui les ferait écailler et les mettraient promptement
dans un mauvais état nécessitant leur réparation et méme
leur remplacement.

Bon nombre 'de constructeurs n'appliquent plus qu'une
seule patte aux tringles de butéde, et qu'un seul butoir,
et I'établissent du cOté du débrayage, & la condition toute-
fois que le métier ne ‘dépasse pas une certaine largeur. Ce
systéme est avantageux si le métier est pourvu d'un bon
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frein fonctionnant rapidement et efficacement ; il a 'avan-
tage de simplifier la fabrication des tringles, ainsi que
leur montage, leur réglage, et demande moins d'entretien.

CHAPITRE XXX
Des butoirs pour peignes mobiles

Les butoirs pour métiers 4 peignes mobiles sont des
piéces en fonte de forme friangulaire qui se fixent & la
poitriniére @ une équerre en fer ou a deux tiges faconnées
spécialement pour que ces butoirs présentent un de leurs
angles au contact des pinces qui s'engagent et subissent
I'effet de l'accentuation de celt angle, recoivent une cer-
taine pression ét la {ransmetient au berceau de la mobile.

Ces butoirs ne ‘doivent pas fournir un trop grand en-
gagement des pinces, car celles-c¢i prenant contact & un
point trop éloigné du peigne de la toile, empécheraient le
dégagement et la sortie du peigne de son berceau et
produiraient une bréche. 1Is ne doivent pas non plus four-
nir un engagement insuffisant, car dans ce cas, la frappe
{du peigne contre la toile faisant oseiller la tringle de la
mobile et soulevant les pinces, celles-¢i buteraient contre
les butoirs ou laisseraient sortir le peigne de son berceau.
Ils ne doivent pas non plus étre placés ni trop haut ni
trop bas. Trop haut, ils laissent un certain jeu au berceau
de la 'mobile qui favorise le recul du peigne & chaque in-
sertion des duites, cause une usure rapide de tous les or-
ganes de la tringle, de mauvaises rentrées de duites par-
fois inégales et aussi une fatigue inutile des fils de ehai-
nes qui cassent plus abondamment. Trop bas, les pinces
risquent de passer dessus, ce qui produit le méme défaut
que celui cité plus haut, sans compler que pinces et but-
toirs peuvent s’abimer el se casser. Aussi les contremai-
tres doivent apporter beaucoup de soins au montage et au
réglage de ces tringles et de leurs accessoires, pour obte-
nir une bonne marche de leurs métiers & peignes mobiles
et diminuer dans la mesure du possible les accidents et
les bréches.

Le ressort de la mobile, qu'il soit représenté par une
bandelette d'acier cintrée ou par un patin en fonte, re-
courhé fixé sur une boite renfermant un ressort ouvert qui
se tend au 'moment ol le galet de la mohile enire en con-
tact avec le patin, se place et se fixe au bati du coté ol son
montage et son réglage offrent le moins de difficultés. Ce
ressort devra occuper une position susceptible de varia-
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tion qui permette de le placer plus avant ou plus en ar-
riére, suivant que le support du galef se trouve plus ou
moins incliné.

La force de ce ressort devra éire assez grande pour que
I'adhérence du peigne contre le placage du battant soit
complet au moment du passage de la navette, car le moin-
dre recul du peigne pendant ce trajet, occasionnerait une
déviation de celle-ci qui lui causerait une usure rapide
contre les planchettes et méme son arrét dans la foule,
donnant la possibilité d'une bréche ou tout au moins
d'une nomhreuse casse de fils.

La durée du contact entre le galet de la mobile et ce res-
sort devra étre assez longue pour maintenir le peigne
contre le placage jusqu'au moment ol la navette ayant
traversé la foule soit en partie engagée dans une boite de
battant ; s'il en était autrement, le peigne poussé par la
pression de la navette pendant son trajet d'une boite &
T'autre, reculerait, et le méme défaut que celui que nous
venons de citer se produirait avee les accidents qu'il en-
gendre. 2

On devra veiller aussi & ce que le galet de la mobile soit
placé bien en face du ressort pour qu'il appuie dessus de
toute sa langeur et subisse le 'moins d'usure possible, et
cette usure devra étre évitée par un graissage fréquent et
suffisant.

Il ne faut pas non plus placer le ressort de la mobile
trop en avant du bati, car alors le dégagement du galet
s'opérant dans un moment trop rapproché de celui de
1'engagement des pinces sous les butoirs, si la navette
était restée 'dans la foule, une bréche se produirait inévi-
tablement.

Un ressort de rappel, habituellement un ressort & bou-
din, fixé et tendu entre deux crochets, dont I'un est rivé
sur la tringle et 1'autre fixé & 1'épée, maintient la mobile et
le peigne dans une position permettant l'engagement
des pinces sous les butoirs. Ce ressort ne doit avoir
gu'une tension relative qui ‘maintienne la mobile dans une
position fixe pendant le m'oment compris entre le dégage-
ment du galet de la mobile et l'engagement des pinces
sous les butoirs, mais cette résistance du ressort est sus-
ceptible d'étre augmentée ou diminuée selon que I'on fa-
brique des articles forts ou faibles.

En effet, il est compréhensible que dans les articles
forts, la pression du rouleau étant plus grande, les fils de
chaine et de trame étant plus nombreux que dans les arti-
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cles faibles, opposeront une résistance plus grande a la
pression de la navette, et vaineront plus facilement la ré-
sistance «du peigne.

CHAPITRE XXXI
Des porte-fils, barres et de leurs supports

Le porte-fils, comme son nom lindique, est une barre
en fer ou en fonte, pleine ou creuse, supportant la nappe
des fils de chaine pendant son entrainement de I'ensouple
du rouleau jusqu’au harnais et la maintenant & une hau-
feur nécessaire, déterminée par le travail & produire.

Cette barre, de n'importe quel modéle, est supporiée
par des supports en fonte fixés au bati par de solides bou-
lons passant par des coulisses permettant leur variation
en élévation.

Le porte-fils peut-&tre fixe, ou oscillant ; dans ce der-
nier cas, il doit étre susceptible de recevoir sur une de ses
extrémités, un levier qu'on fixera au moyen d'une ou plu-
sieurs vis de pression, et dont 'autre extrémité devra se
placer sur la couronne d'un excentrique placé sur l'arbre
principal. Ce mouvement osecillant du porte-fils produit
une tension égale de la chaine qui corrige la flexion de
celle-ci, & 'de certains moments de la foule, et a été concu
dans le but d’éviter aux fils de chaine la fatigue produite
par les mouvements toujours quelque peu brusques des
excentriques, et aussi pour régulariser le dévidage de la
chaine & chaque insertion de duites.

‘Pour certains genres de {ravaux, ce mouvement oscillant
du porte-fils a son importance, mais dans d'autres il est
insignifiant ; ainsi dans la confeetion d’articles légers,
tels que jaconas, mousseline, singalette, ete., etc., on se
sert de porte-fils composés de deux tringles fixées paral-
lélement dans les supports et éloignées l'une de l'autre
de quelques centimétres. Ces ‘deux tringles sont mainte-
nues dans une position inclinée par un ou deux ressorts
plats ou @& torsion fixés au moyen de rivets ou de boulons
a Tune de ces tringles et dont l'extrémité vient appuyer
sur un galet mobile placé en arriére de la couronne du
métier de sorte que la chaine se tendant plus qu'il est
nécessaire par une cause quelconque, le ressort se tend
et fléchit, laissant la tringle la plus rapprochée du harnais
s'abaisser, et aussitdt que la chaine se détend, le ressort
obéissanl & sa tension, la méme fringle se reléve.

Cette disposition du porte-fils @mpéche par conséquent
les brandes fortes et les brandes faibles de se produire, et
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supprime en grande partie les irrégularités dans le tissu,
mais n'a auvcune valeur pour 'article fort.

Pour les articles trés forts, les porte-fils eylindriques
en fonte d'un assez grand diameéire sont préconisés par
suite de leur élasticité et de leur solidité ; enfin pour les
métiers de grande largeur, ces porte-fils devront néces-
sairement éfre supportés de distance en distance d'une
maniere efficace, i

Il existe pour les articles forts un moyen de soulager
les porte-fils qui, par leur construction, ne seraient pas
assez solides pour résister & la grande pression du rou-
leau ; ce moyen consiste & harrer le rouleau, c'est-a-dire
a fixer entre le porte-fils et I'ensouple une barre en fer
d'un diamétre de 30 & 35 m/m sur des supports fixés au
bati et occupant une position créant un angle de faibles
degrés. La nappe en quittant 'ensounle, se dirige vers
cette barre qu’elle contourne pour se diriger ensuite vers
le porte-fils avant de subir l'entrainement vers le har-
.. -~ nais ; de cette facon, la résistance qu'oppose la chaine

~ * par sa‘pression étant indirecte, est partagée par ces deux
. “barres et se trouve presque totalément supprimée sur

le irouleau ainsi que les éboulements.

CHAPITRE XXXII
Des baguettes d’envergure

Les baguettes d'envergure sont de petites barres en
bois, légéres, et dont on se sert pour la eroisure des fils
de chaine entre le porte-fils et le harnais. Ces barres ont
pour effet aussi de supprimer le fléchissement des fils qui,
wvu la trop grande distance existant entre le porte-fils et
le harnais, se tiendraient difficilement en une nappe bien
unie et seraient entrainés par le passage de la navette.

Chaque métier est pourvu de deux baguettes d'inégale
grosseur el «dans bien des cas, recouvertes d'une feuille
ou enveloppe de cuivre ou de zine pour les préserver des
sillons que ftraceraient inévitablement le passage des fils
de chaine. L.a baguette la plus épaisse se placera vers le
porte-fils, tandis que l'autre sera la plus rapprochée du
harnais. L.e nombre de fils qui compose la echaine devra
#tre partagé le plus également possihle entre ces deux ba-
guettes, dont I'une supportera les fils pairs et 'autre les
fils impairs. L'envergure se fera presque toujours de la
maniére suivante : les lames supportant les fils pairs se-
ront soulevées, tandis que celles supportant les fils impairs
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resteront en rabat, la baguette la plus forle sera passée
par l'ouverture produite par cette séparation de fils, en-
suite les lames supportant les fils impairs seront soule-
vées, tandis que les autres seront rabattues pour passer
par cette deuxiéme ouverture la plus petite baguette ; en-

fin le harnais étant replacé dans sa position de marche,

on fixera ces baguettes & une distance de quelques centi-
metres 1'un de l'autre et les deux & une distance placant
celle qui est le plus rapprochée du harnais a environ égale
distance de celle qui existe entre la premiére lame du har-
mais et le tissu. La position des bagueites d'envergure a
aussi une certaine influence sur la beauté du tissu ; en
effet, car en les raprochant du harnais, on ajoute une
certaine tension aux fils de chaine qui ne se laissent pas
facilement contourner par la trame et produisent le pai-
rage en chaine, tandis qu’en les éloignant, on diminue
cette tension et l'effet contraire se produit en méme
temps qu'une toile bien couverte., Enfin ces baj Eﬁ
d’envergure facilitent la remise en place des fils dé chal'h'kf [

cassés que 'ouvrier doit remetire.

CHAPITRE XXXIII
De la pression du rouleau

Pour la régularité du tissu, il est nécessaire d'opposer
une résistance au déroulement de la chaine et ce dérou-
lement doit étre en rapport avec 'enroulement de la toile
sur le cylindre, et la résistance proportionnelle &4 la vi-
tesse de cet enroulement ; il existe un dispositif consis-
tant en deux leviers semblables au systéme de romaine
employée dans le commerce, dont une extrémité se place
sur un support appligué au bati et sert d'axe & ce levier.
Sur ces leviers, dont la partie supérieure est 4 encoches,
se placent, les poids presseurs qui, plus ils sont éloignés
de I'axe de ce levier, plus la pression augmente.

Pour établir la communication entre la poulie du rou-
leau et les leviers, on se sert de cordes & poids en coton
ou en chanvre ou encore de chaines & poids fixées a 1'in-
térieur de la traverse de derriére du métier ou 4 un res-
sort ciniré fixé au bati et méme @& un ressort plat en bois
dur fixé au sol. La corde ou la chaine doit étre dirigée
verticalement de son point d'attache a4 la poulie sur la-
quelle elle sera enroulée d'un ou plusieurs fours, selon
que l'article 4 confectionner est fort ou faible, puis 'autre
extrémité supportera le levier 4 une hauteur du sol suffi-
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sante pour que les poids de pression que l'on y suspendra
ne puissent en aucun cas toucher le sol.

Chaque fois que le battant et, par conséqent, le peigne
chasse la duite dans le tissu, la pression du rouleau se
souléve et laisse tourner 'ensouple d’une quantité suffi-
sante pour produire le tramage nécessaire.

L’ouvrier tisserand devra constamment veiller & ce que
la tension de la chaine soil en rapport avee le compte en
chaine el en trame de l'article a fabriquer, car une trop
grande tension produira un duitage trop fort, des bandes
fortes, 'des irrégularités, et surtout fatiguera énormément
et inutilement les fils de chaine qui casseront en grand
nombre, tandis quune pression insuffisante fournit un
tramage trop faible, irrégulier, en méme temps que dé-
fectueux, et, si la piéce doit étre vendue au poids, elle sera
trop légére et refusée par l'acheteur.

CHAPITRE XXXIV

De la tringle, du tirage, des doigts ou petits leviers
qui lui communiquent le mouvement.

Celte tringle établit la communication entre les lo-
quets du tirage et le débrayage du métier et sert & immo-
biliser le tirage aussitof que le débrayage s'est effectué ;
elle traverse le métier en-dessus de la poitriniére un peu
en arriére du cylindre régulateur, & travers des ftrous
pratiqués dans les batis qu'elle dépasse de quelques cen-
timeétres.

Cette tringle, pour produire l'effet nécessaire qui con-
siste & opérer une certaine pression sur le 2° loquet, ou
loquet de reienue, devra sur une certaine partie de sa
longueur et a l'intérieur des batis, étre déplacée de son
axe, c'est-a-dire étre renvoyée ou coudée de quelques
centimeétres et cette partie coudée sera dirigée dans le
méme sens que celui du loquet de retenue ; de cette
facon, chaque mouvement en élévation que la dent du
rochet fait subir au loguef, est suivi immédiatement du
mouvement en sens contraire, fourni par le poids de
cetle partie coudée qui améne ainsi le erochet du loquet
dans le fond de la dent suivante.

On devra placer la tringle dans les trous des bAtis qui
doivent la supporter, en ayant soin de laisser dépasser
les extrémités si les loquets et doigts de débrayage doi-
vent se placer a l'extérieur des batis, puis on vérifiera si
cette tringle ne frotte ni ne bute dans aucun organe,
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ensuite on placera le loquet de retenue sur la partie qui
lui est désignée pour que son erochet soit bien en face
de la denture du rochet, et que la partie renvoyée soit
dans la méme direction, puis on serre la vis de pression,
ensuite, on fixera sur 'autre extrémité le doigt du débraya-
ge pour que celui-ci passe par une encoche venue de
fonte dans la poitriniére, 4 proximité du balancier du
casse-trame.

Pour le parfait fonctionnement de ce dispositif, il faut
que le doigt du tirage soit placé & un millimétre au moins,
ou deux au plus du balancier du casse-trame, pour que
celui-ci aussitét qu’il est sollicité par le casse-trame, le
pousse en arriére et fasse osciller la tringle qui souléve
le loquet de retenue et rend le tirage immobile. Si
ce doigt est trop éloigné du balancier, son mouvement de
recul est insuffisant, et par conséquent ne communique
a la tringle qu'une oscillation relative qui ne souléve
qu'insuffisamment le loquet de retenue qui reste en con-
tact avec la denture du rochet, et ne produit pas l'immo-
bilité du tirage ; d'ol, une foule d'inconvénients pour
I'ouvrier qui, pour remetire en marche son métier, devra
s'il fabrique article léger ou peu duité, produire & la main
un mouvement en arriere du rochet équivalent au nombre
de coups de battant ou de tours de métiers effectués de-
puis l'interruption ou la coupure du fil de trame jusqu’'a
I'arrét complet du métier.

Si ce doigt est trop rapproché du balancier, il exposera
le loquet de retenue & une action irrégulidre provoquée
par une position ou un contact imparfait avee le rochet,
ee qui produirait le lacher de quelyues dents et des iné-
galités de duitage dans le tissu, d'ol perte de temps, de
fil, et malfacon de la piéce pouvant occasionner des récla-
mations et le refus des marchandises par l'acheteur.

Dans certains métiers & tisser, le loquet de retenue est
disposé en dessous de celui du cliquet, de fagon a ce
qu’aussitot que la tringle du tirage par son oscillation le
souléve, il communique son mouvement & l'autre logquet
¢ce qui permet au rochet un mouvement en arriére qui
doit éire arrété par un troisiéme loquet. Ce loquetf fixé
soit au bati, soit & un organe quelconque & proximité du
rochet, doit étre susceptible d'un mouvement de recul de
plusieurs dents du rochet, en proportion du duitage plus
ou moins serré du fissu.

Pour les articles forts cet organe est inutile, tandis
que pour les articles faibles il devient avantageux, pour-
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vu que tous les organes se rattachant au dispositif du
tirage fonctionnent parfaitement. Aussi un contremaitre
soucieux de la bonne production devra-t-il attacher une
assez grande importance au parfait réglage de tous ces
organes. La bonne fabrication des tissus jointe &4 une
produection plus élevée récompenseront largement les
efforts nécessaires a4 ce réglage.

CHAPITRE XXXV

Réglage des fouets de chasse,

taquets ou repousse~taquets, cavaliéres ou variantes

Admettons que tous les organes de la chasse soient en
place et bien réglés, on devra poser les lanieres du fouet
de chasse et les taquets.

Le taquet, généralement en buffle, ne doit en aucun
cas serrer sur la tringle, au contraire, il doit glisser par-
faitement et n'opposer que le minimum de résistance a
I'enfrainement de la laniére du fouet ; on le place sur la
tringle, puis celle-ci dans ses supports, puis on vérifie
si sa position est convenable, s'il ne frotte pas contre le
guide en bois de la planchette arriére ou, par sa hauteur,
8'il ne frotte pas sur le patin, enfin si;, placé en arriére de
la boite, il recevra la pointe de la navette au centre de la
partie destinée &4 cet effet'; car un faquet trop court ou
placé trop haut, recevra le choc de la pointe de la navette
dans une partie trop rapprochée de la queue et n’aura
qu'une durée trés limitée, mais si au contraire, le taguet
est trop long ou placé trop bas, il nécessitera un retaillage
qui, en enlevant une partie de I'enveloppe extérieure,
diminuera sensiblement sa durée, sans tenir compte des
accidents survenant & la suite des détériorations de ta-
quets, et qui sont : les sauts de navettes, renversements
de la navette, prise de la navette dans les fils de chaine,
bréche, ete. Aussi devra-t-on toujours exiger que les ta-
quets soient d’'une hauteur convenable, nécessitée par la
construction des boites de battant, car on ne peut sans
ineconvénient changer la disposition des tringles & taquets.

Le taquet placé convenablement sur la tringle, on em=
prisonnera une de ses attaches dans un nceud de la laniére
en la serrant forfement pour que pendant la marche elle
reste absolument fixe, puis on passe la laniére sur l'ex-
trémité du chasse-navette autour d'une partie tournée &
cet effet et on 1'enroule sur le bois pour fixer l'autre ex-
trémité & une des pointes placées de distance en distance
sur sa longueur.
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La longueur de cette lanieére, de l'extrémité du fouet
au taquef, doit étre suffisante pour que le taquet, lorsque
la chasse est arrivée & fin de course, c’est-a-dire que la
came ait son extrémité au centre du galel, 4 ce moment
il ne soit pas bloqué contre le repousse-taquet, car alors
le fouet serait trop court, trop fatigué, ferait sauter la
navette et finalement se briserait au bout d'un laps de
temps trés limité ; il ne faut pas non plus qu'elle soit
trop longue, cette laniére, car le taquet n'opérant pas un
assez long trajet sur la tringle ne lancerait pas assez for-
tement la navette dans la foule. Or, la navette arrétée
dans l'espace compris entre les deux boites de battant est
toujours cause de l'arréf du métier, et sur métier & pei-
gnes mobiles peut occasionner de nombreuses casses de
fil de chaine.

Généralement on admet un intervalle d’environ cing a
dix centimeétres entre le taguet et le repousse-taquet au
moment ou il est amené compléiement en avant par le
fouet de chasse, suivant le bon ou le mauvais état de la
batterie de chasse « came et galet ». Néanmoins il ne faut
pas s’éloigner de cette disposition, et se rendre compte
en essayant par la marche & bras du métier si la navette
arrive & temps et avec assez de force a4 l'extrémité de la
boite de battant, et n’embrayer la courroie sur la pou-
lie fixe que lorsque I'on sera certain que la longueur de
la laniére du fouet répond aux conditions exigées.

La laniére du fouet peut étre disposée en avant du
chasse-navette, c'est-a-dire vers 'intérieur du métier, ou
en arriére vers l'extérieur ; ces deux maniéres de pro-
céder sont certainement bonnes, et la marche du métier
est satisfaisante. Néanmoins lorsque les métiers ne bat-
tent pas vite, le deuxiédme procédé est avantageux et voiel
les raisons :

1° Le chasse-navette, en opérant son retour dans sa
position en arriére, entraine plus parfaitement le taquel
vers l'arriére de la boite, ce qui diminue le choe qu’il
recoit de la navette, puisque celle-ci est efficacement
arrétée par les freins des boites ; d’oll économie produite
par la plus longue durée des taquets ;

2° La partie de la laniére fixée sur le hout du chasse-
navette et entrainée par lui ne présente pas un angle
aussi aigu au moment du dégagement de la navette, elle
ne se trouve pas non plus si fatiguée et par conséquent
a une plus longue durée en méme temps que la marche
du métier est plus douce que dans l'autre cas. Mais ce-
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pendant, lorsqu’il s'agit de méliers 4 grande vilesse, le
premier procédé est employé plus stremement et aussi
plus fréquemment.

CHAPITRE XXXVI
De la navette

La navette est un prisme en bois trés dur et sans fil,
d’'une forme bien effilée, et dont I'intérieur bien évidé sert
de logement 4 la canette qui doit étre enfilée sur la bro-
chette. Ses extrémités sont armées de pointes coniques
en acier trés dur qui font suite au bois et résistent aux
chocs innombrables qu'elles recoivent au contact des
taquets ; ces pointes ont une tige ronde chassée dans le
bois parfaitement dans I'axe de la navetfe, serrée et col-
lée fortement et l'exirémité de la pointe doit étre bien
effilée de fagon & passer & travers les fils de chaine sans
les entrainer.

Un eeilleton percé sur la face avant de la navetie 4 une
certaine distance du bout de la brochette sert & 1'écoule-
ment du fil de la trame ; cet eilleton est quelquefois gar-
ni d'un petit tube en porcelaine pour éviter les sillons que
le fil, aprés un certain temps d’'usage, ne manquerait pas
d'y creuser. Pour les articles se tissanft & trame séche,
cette disposition n'est pas de rigueur, mais pour ceux se
tissant & trame mouillée, elle devient nécessaire.

La longueur de la navette et sa grosseur varient avec
les largeurs de métiers, mais est surtout en rapport aveo
les dimensions des canettes employées.

Les angles de ce prisme sont inégaux ; la face avant
est & l'équerre avec la partie dessous, tandis que la par-
tie ou face postérieure est inclinée suivant un angle
spécial, appelé couche. Cette couche doit-étre dans la
proportion d'un millimétre par centimétre, mais peut
varier suivani les largeurs de métiers ou la disposition
du battant, mais néanmoins on ne doit pas s’éloigner de
cet angle. Une rainure poussée sur la face avant de la
navette, et dans I'axe de I'eeilleton sert de logement du
fil de la trame pendant sa présence dans les boites de
battant.

Les faces de la navette, hors la partie supérieure, doi-
vent toujours éftre parfaitement dressées et ceci pour
éviter tout souldvement de sa part pendant le trajet qu'elle
accomplit d'une boite de battant & 1'autre ; enfin, 1a po-
sition de la brochette, dénommée aussi plume de navette,
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doit toujours éfre dans l'axe de l'eeilleton et de la na-
vette, pour faciliter le dévidage de la canette et ne doil
surtout pas vibrer pour éviter les coupures ou ruptures
du fil de trame.

Il est incontestable que les meilleures navettes sont
celles en buis, mais ce bois devenant assez rare, el son
prix trés élevé, on emploie avantageusement le cornouil-
ler, le persimon el d'autres essences de bois trés dur et
trés lisse, qui offre le moins de résistance & l'entrée et
au dégagement de la navette des boites de battant, en
méme temps que ces sortes de bois n’étant que trés peu
fibreuses, n'étant pas écailleuses, n'entrainent pas faci-
lement les fils: de chaine.

Certainement, il existe plusieurs genres de navettes,
qui différent quelque peu suivant qu’elles doivent étre
employées pour le coton, la laine, la soie, la jute, mais
toutes ces navettes travaillant d’aprés les mémes princi-
pes, il a été jugé inutile de les décrire ici,

Apres toutes ces descriptions et indications, comme le
champ des transformations et améliorations reste trés
vaste, nous avons jugé qu’il était nécessaire de s’en tenir
la, et de passer & la deuxiéme partie de cet ouvrage, c'est-
a-dire & la correction des défauts.

o
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DEUXIEME PARTIE

Correction des défauts
Défauts de marche du métier et défauts dans le tissu

CHAPITRE 1
Montage des chaines

Dés que le montage du métier & tisser est terminé, que
le réglage de tous les organes a été vérifié, il est indis-
pensable de placer la courroie sur les poulies qui doi-
vent l'actionner.

Cette courroie, généralement en cuir, de la largeur ap-
proximative de la poulie & commander, doit étre tendue
suffisamment pour fournir une vilesse déterminée, sans
que la résistance exercée par les mouvements de certains
organes puisse produire un ralentissement sensible de la
vitesse du métier, devra nécessairement étre placée entre
les dents de la fourche pour que celle-ci la maintienne sur
la poulie folle pendant l'arrét du métier sans qu’elle
vienne effleurer la poulie fixe, el ne pas en étre éloignée
exagérément, de facon qu’ausgitdéi que la détente est
sollicitée par l'ouvrier, que la courroie changeant de
poulie le métier ne se mette pas trop lentement ni trop
précipitamment en marche.

Marche a vide du métier

La marche du métier a vide, c’est-a-dire sans navette,
sera alors nécessaire, non sans avoir au préalable graissé
judicieusement tous les organes animés, et cette marche
devra au moins avoir une durée de quelques heures pour
faciliter ef donner de l'aisance aux mouvements divers.
Aprés quoi, on procédera & la marche & la navette pour
s’assurer que la marche de celle-ci est satisfaisante, que
son entrée dans les boites ne rencontre pas d’obstacles,
que sa sortie ne produit aucun effort exagéré, enfin que
les chasses ont suffisamment de force pour lui faire ac-
complir son trajet complet dans le temps déterminé par la
vitesse du métier.

Enfin, aprés une marche d'un certain nombre d’heures
avec la navette, et que cette marche a donné toute sa-
tisfaction, on procéde au montage de la chaine.
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Montage des chaines

La chaine, rentrée dans le harnais et le peigne, doit
étre amenée el déposée sur les supports ad hoe, en pre-
nant les plus grandes précautions pour éviter les casses
du fil ; il faut aussi que le rouleau soit placé de facon &
ce qu’il existe la méme distance entre les poulies el le
bati ; puis une certaine longueur de chaine sera déroulée
pour placer le harnais sur le battant ; aprés, on suppor-
tera le harnais au moyen de deux liteaux que l'on pas-
sera a travers les lisses et dont les exirémités reposeront
sur le porte-fils et sur la poitriniére, ensuite, une corde
ou une chaine 4 poids presseurs sera passée autour de la
poulie de I'ensouple, pour, éviter un déroulage frop abon-
dant.

L'acerochage du harnais ou équipage aux laniéres de
portes-lisses sera fait de facon que les vergets supérieurs
des lames soient bien paralléles et bien de niveau tout en
plagant la nappe des fils de chaine pour l'article calicot,
a4 mi-hauteur du peigne. On retire les lileaux qui ont
supporté le harnais et l'on procdde aux attaches des
piennes & une baguette ou une tringle en fer qui a été au
préalable relide au cylindre par des ficelles.

Ces attaches devront étre faites avec soin en tendant
les fils bien également, puis on avancera lentement ces
attaches en reculant &4 la main les lames du harnais et
en ayant soin de séparer les fils qui pourraient étre enire-
mélés et produire le moins de casse de fils possible ; on
opére ensuite la tension & nouveau de la chaine par le
cylindre el cela jusqu'ad ce que l'on puisse avancer le pei-
gne sans casser de fils et que les atfaches soient & une
distance de 15 &4 20 cenltimeétres du peigne.

Puis on attachera les tire-lames au harnais par les
ficelles en tendant ces derniéres jusqu'd ce que la foule
présente une ouverture suffisante au passage de la na-
velte, sans que toutefois les fils de chaines étant en rabatf,
descendent el appuyent exagérément sur le sommier du
battant, Il est indispensable que les deux foules ou pas
soient hien égales el est évident que les lames de der-
riére soient supportées par les lanigres des grosses pou-
lies des marionneties et celles de devant aux petite pou-
lies.

Lorsque la foule, ou I'ouverture des lames est réglée,
on passe plusieurs fils de trame au travers des fils de la
chaine dans chaque pas, jusqu'a ce que tous les fils
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soient bien pris, puis on procéde & l'insertion de quel-
ques duites, on place les templets pour maintenir les li-
siéres, et enfin on met le métier en marche assez prudem-
ment, pour éviter le plus possible la casse des fils.

Les cordes ou chaines & poids doivent étre fixées aux
leviers sur lesquels on suspend des poids jusqu'a ce que
I'on obtienne une pression correspondante au tissu a
fabriquer.

Aussitdt qu'il est possible de le faire, on fait I'enver-
gure et on place les baguettes qui doivent occuper l'es-
pace compris entre les harnais et le porte-fils.

Cette envergure se fait habituellement de la maniére
suivante : Soulever & la main, la premidre lame, c’est-a-
dire la plus rapprochée du rouleau, laisser en rabat la
deuxiéme, soulever la troisidme et laisser en rabat la
quatriéme et ainsi de suite, quel que soit le nombre de
lames du harnais ; puis aprés avoir bien fait 'ouverture
entre les deux nappes de fils, passer la premiédre baguette,
qui doit toujours &tre la plus grosse, ensuite vous faites
la deuxiéme ouverture en laissant en rabat les lames
impaires et en soulevant les lames paires. Quand I'ou-
verture entre les deux nappes de fils est parfaite, vous
passez la deuxiéme baguette, et vous la fixez au moyen
d’une ficelle au porte-fils ou au cintre du métier, tout en
les maintenant & une distance du harnais exigée par le
travail & produire. '

En dernier, on rentre tous les fils qui auraient pu se
casser pendant le montage, puis on passe quelques fils de
couleur pour marquer le travail et le commencement de
la piéce.

Le monteur de chaines, avant de quitter le métier, de-
vra bien se rendre compte que le harnais est bien réglé,
qu'une foule n'est pas plus grande que la suivante, que
les lames ne sont pas trop tendues ni trop floches, qu’elles
ne sont pas trop rapprochées du battant et surtouf qu'elles
ne puissent absolument pas frotter I'une contre l'autre.
Enfin, il devra instruire l'ouvrier et lui donner toutes
les explications utiles pour la confection du travail a
produire,

Aprés un laps de temps nécessaire au tissage de la re-
prise de la piéce, c'est-a-dire de la longueur de tissu
nécessaire & 'enroulement autour du dévidoir, le monteur
de chaines devra se rendre sur le métier et voir si le tissu
est bien celui commandé, et si le compte en duites est
exact.
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CHAPITRE II

Sur métiers a tringles de butée ou peignes fixes

Les défauts qui se produisent pendant la marche des
métiers 4 tisser se divisent en quelque sorte en deux
catégories : 1° Les défauts provenant d'un organe dé-
placé, dérangé ou cassé, et qui sont cause d'un arrét plus
ou moins prolongé du métier ; 2° les défauts qui s’obser-
vent dans le tissu.

Nous allons essayer de les énumérer, de les décrire les
uns aprés les autres, en donnant en méme temps les
principes pour les éviter dans la mesure du possible, et
de les corriger le plus rapidement et le plus efficacement
aussi.

Commengons par le défaut de métier le plus fréquent
sur un métier a tringle de butée, et qui est celui de la
frappe ou butée des pattes de la tringle confre les enco-
ches des butoirs, ce qui provoque le débrayage et, par
conséquent, 'arrét du métier.

Disons en passant que ce défaut exige sa correction
sans aucun retard, car a chaque butée en pleine marche
de la tringle contre les arréts, presque tous les organes
du métier en sont ébranlés par ce choe, qui, répété sou-
vent, peut occasionner la rupture des batis, surtout si les
freins qui doivent arréter I'élan du métier ne sont pas en
bonne position et bien réglés, et si les amortisseurs des
butoirs permettenf, par leur faiblesse de résistance, a
ceux-ci de frapper contre la fonte des batis.

Aussitot ce défaut constaté, I'ouvrier devra vérifier ses
fouets de chasse, si I'un ou 'autre n'est pas trop long ;
dans ce cas, le raccourcir, en observant les principes dé-
crits «dans le chapitre, réglage des chasses. Puis aprés
constatation, si ce réglage est reconnu parfait, visiter les
tringles & taquets et s'assurer si le manque de graisse
n'occasionne pas une certaine résistance du taquet sur
la tringle, ce qui diminue la foree de la chasse dans des
proportions assez importantes, enfin il devra vérifier les
taquets, et si I'un ou l'autre se trouve dans un mauvais
état, le faire remplacer, puis se rendre compte si l'un
des chasse-naveltes n'esf pas desserré, si aucun des or-
ganes composant la batterie de chasse ne soit desserré
ou cassé ; tels gque tourillon du galet, erapaudines ou
colliers de bascule.

Si aprés vérification, I'ouvrier ne constatait aucun dé-
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rangement, il devra avertir le contremaitre chargé de
I’entretien des métiers et aussi des réparations.

Celui-ci se rendra aussi promptement que possible sur
le métier désigné et opérera comme suit : 1° vérifier et
constater tout ce qui a été dit plus haut et déja fait par
I'ouvrier, car malgré la bonne volonté employée par celui-
ci, il se peut que certains détails lui échappent et frap-
pent immédiatement 1'eeil exercé du contremaitre ; 2° vé-
rifier si le départ des chasses ne s'est pas dérangé, si les
cames ne sont pas desserrées ; 3° si une rosace de chasse
n'a pas de boulons desserrés ; 4° si les galets suivent par-
faitement les couronnes de rosaces ; 5° si les ressorts
qui rappellent les bascules aprés le passage des cames
sont assez forts et maintiennent les chasse-navettes bien
stables en arriére au-dessus du battant.

Aprés observation et vérification de fous ces organes,
si le contremaifre ne constate aucun desserrage ni dé-
rangement, il devra mettre le métier en marche, et suivre
attentiveme‘nt le trajet de la navette sur le battant a fra-
vers la nappe des fils de chaine, voir 'entrée de la na-
vette & sa sortie des hoites, voir également sa sortie de
la nappe & I'entrée des boites, si pendant son trajet d’une
extrémité du battant & I'autre, elle ne dévie pas de la ligne
qu'elle doit suivre, si elle n’est pas soulevée par une foule
mal réglée.

Une naveite qui n'est pas lancée suffisamment fort par
I'une des chasses, sera en retard pour sa sortie de la
nappe, rentrera trop tard dans la boile de battant oppo-
sée a cette chasse, agira tardivement sur le frein de la
boite qui, ne soulevant pas assez tot les oreilles ou arle-
quins de la tringle, ne provoquant pas assez promptement
la levée des pattes, occasionnera la butée du métier.

Dans ce cas, si la came est en bon état ainsi que le
galet, il faudra rechercher si en approchant I'arbre de la
bascule vers la rosace, soit par le collier en premier
lieu, ou par la crapaudine, la chasse étant augmentée,
cette opération serait suffisante pour y arriver et suppri-
mer le défaut. Lorsque la bascule posséde une coulisse
dans laquelle se fixe le galet, en descendant la position de
celui-ci de quelques millimétres dans cette coulisse, on
augmente la force de la chasse ; mais il ne faut pas user
outre mesure de ce procédé qui a pour inconvénient de
retarder le départ et produit des chasses trop forfes qui
fatiguent les organes en rapport avec elles.

Avancer le chasse-navettes de quelques millimdtres

IRIS - LILLIAD - Université Lille



e

vers 'intérieur du métier par les plateaux & dents qui le
fixent au somment de la bascule, a pour effet d'augmenter
la force de la chasse, ce procédé est meilleur que le pré-
cédent, en ce qu'il ne change que trés peu le réglage des
autres organes et que le coup de chasse ne devient pas
plus dur ; toutefois, il ne faut pas toujours appliquer ce
procédé, car si le chasse-navette occupe une position trop
accentuée vers l'intérieur du meétier, il ne rameéne pas
suffisamment le tagquet en arriére de la boite ; or, la
navette le rencontrant avant que le frein ait agi efficace-
ment, le fatigue et le casse, sans compter qu’elle le iroue
sur une partie autre que celle qui devrait 1'étre, par le
fait qu'il n'occupe pas la position favorable en arriére de
la boite, d’ou grande consommation de taquets et par
conséquent, dépenses exagérées,

Il est bien entendu que lorsque le contremaitre s’aper-
coit que la navetbe arrive suffisamment au bout des boites,
mais que sa sortie de la nappe, se produit tardivement,
ce sera la chasse opposée qu'il faudra augmenter.

Des boites «de babtant trop ou pas assez fte'r-mées, sont
aussi des causes de butée du métier il faut remarquer que
les joues de chasse doivent serrer les naveties dans la
proportion nécessaire pour faire osciller la tringle de bu-
tée, et permetire aux pattes de passer sur les encoches
des butoirs sans les toucher, et sans jamais produire une
trop grande oscillation ; ces joues de chasse doivent tou-
jours éire moins fermées a l'entrée des boites qu'a l'ar-
riére, et c’est ce quon appelle donner de l'entrée a la
navette.

En admettant une navetle d'une épaisseur de 40 milli-
metres, la distance de la joue & la planchette ou joue ar-
riére pourra étre de 41 millimétres en arriére de la boite,
tandis que la distance en avant, c'est-a-dire & l'entrée de
la hoite, devra éire de 44 & 46 millimétres.

Une hoite de battant {rop fermée, ou la naveite trop
serrée, fatigue beaucoup celle-ci, ainsi que tous les orga-
nes de la chasse ; par le méme effet, la navette offre une
résistance exagérée au départ de la chasse, puis sortant
brusquement de la boile de battant, parcourt d’une fagon
défectueuse la nappe des fils et rentrant dans la boite op-
posée en butant, opére trop tard l'oscillation de la tringle,
et produit une butée.

11 est facile de comprendre qu'une boite de battant in-
suffisamment serrée, lorsque la navelte est complétement
engagée, ne soulévera qu'imparfaitement les paties de
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tringle qui butent inévitablement contre les encoches des
arréts ; si toutefois ces pattes étant soulevées au moment
de la passe sur les arréts, la navette n'était pas maintenue
dans une position fixe par le freim, il s’en suivrait un
changement !de position, et méme un léger recul, ce qui
serait préjudiciable au lancement et pourrait occasion-
ner des accidents.

~ Une autre cause de butée est aussi un engrenage décalé
ou encore un manchon de rosace. Lorsqu'une des cames
doit produire le déplacement du galet, 1’effort qu’elle four-
nit provoque un mouvement en arriére de l'arbre décalé,
d'olr un certain retard du départ, ainsi qu'un lancé moél-
leux de la navette qui produit la butée du métier.

Il est assez facile @ un contremaitre de se rendre compte
de 1'état de décalage d'un engrenage ou 'd'un canon de
rosace, et voici le moyen généralement employé.

Il devra se placer autant que possible au bout de I'arbre
vilebrequin, et prendre le volant du métier d'une main
pour le faire tourner tandis que de l'autre il maintiendra
le taquet ou le chasse-navette dans une position solide-
ment en arriére de la boite, puis par le volant on opérera
une pression de la came sur le galet dans le sens de la
rotation de 'arbre des cames, aprés cet effort, s'il ne re-
marque rien, il opérera une nouvelle pression de la came
sur le galet, mais dans le sens contraire a4 la rotation ;
dans un sens ou dans l'autre, si toutefois il y a décalage,
il se produira un léger mouvement de la came, alors
méme ‘que 'arbre ne bougera pas, ce qui fixera le contre-
mafitre, mais alors il devra bien se rendre compte si c'est
un des deux engrenages qui a cédé, ou si c'est une rosace
de chasse, et n'hésitera pas & renouveler ceite épreuve
plusieurs fois pour s’en assurer.

- Lorsque le contremaitre aura trouvé la piéce décalée, il
devra, si la clavette est noyée dans la fonte, sortir la piace,
enlever la clavette et la remplacer par une autre légére-
ment plus forte en épaisseur, tandis que si la claveife est
a téte, émergeant un peu de la piéee, quelques coups da
marteau bien appliqués, la feront sortir. Alors une vérifi-
ecation sera nécessaire pour se rendre compte du bon etat
de la clavette quii devra éire remise en bon état si l'on
constatait qu'une de ses faces, dessus ou dessous, soit
légérement arrondie ; enfin le recalage idevra se faire duns
les conditions relatées au chapitre qui traite du calage des
engrenages, volants, rosaces, dans le montage du métier.
Les calages comprenant, des clavettes noyées également
' ‘
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dans l'arbre et dans la piéce, se feront dans les mémes
conditions que celles que nous venons de décrire, mais,
toutefois, pour éviter la fabrication d'une mouvelle cla-
vette et la perte de temps qui en résulte, un moyen qui
consiste & placer en-dessous de la clavette et dans la rai-
nure de l'arbre de petites cales en fer-blane trés mince,
pourra étre employé, mais ce procédé ne vaul certaine-
ment pas celui qui consiste au remplacement de la cla-
vette usée par une clavette neuve ef plus forte que la pré-
cédente.

Une oreille de tringle desserrée ou n'étant pas conve-
nablement placée sur la tringle ou méme trop éloignée du
frein de la boite ne recevra qu'une partie du déplacement
occasionné par la navette qui sera insuffisant & soulever
les pattes de tringles et produira la butée du métier.

Si malgré la mauvaise position des oreilles contre les
freins, les pattesde tringles seraient soulevées assez pour
ne pas provoquer la butée immédiate du métier, mais que
celles-ci reposent sur la partie supérieure des encoches,
le freinage de la navette, se trouverait momentanément
supprimé et la navette susceptible de prendre une posi-
tion désavantageuse pour son lancement provoquerait
inévitablement la butée du métier.

Un peigne mal placé, c¢'est-a-dire, n'étant pas en ligne
avec les planchettes, soit qu'il soit trop avancé ou reculs,
produira aussi la butée du métier, car la navette dans le
cas ou le peigne serait en recul avec les planchettes, bute-
rait légérement contre celles-ci a 'entrée dans la boite et
la renvoyant contre la joue de chasse lui ferait perdre une
partie de la force nécessaire & son trajet et provoquerait
la butée du métier.

Dans le cas d'un peigne trop avancé, la navette en sor-
tant de la boite est quelque peu sollicitée en avant, dévie
de son trajet ; si la déviation n'est pas assez grande pour
chasser la navette hors du métier, elle est tout de méme
suffisante pour produire une mauvaise rentrée dans la
boite opposée qui fera buter le métier.

Une cavaliérer ou variante trop longue sera cause que
la navette arrivant au bout de sa course el frappan! le
taquet qui lui-méme sera arrété par le bout de boite opé-
rera un mouvement de recul dans la boite, perdra une
partie de la force qui lui est nécessaire, pour accomplir le
trajet d'une extrémité & 1'autre du battant, et surtout n'ar-
rivera pas & temps pour soulever le frein de la boite ainsi
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que les pattes des tringles qui, par conséquent, s'arréte-
ront contre les butoirs.

Une cavaliére trop courte diminue naturellement la lon-
gueur 'du trajet que doit accomplir la navette ef 'diminue
sa vitesse, ce qui produit un effet identique & celui cité
plus haut, et par conséquent la butée du métier.

Dans ces'deux cas, il faut régler la longueur de la cava-
liére ou variante de maniére que la navette ne puisse en
aucun cas, ni dans une boite ni dans I'autre, étre arrétée
a une distance trop éloignée de l'extrémité des boites, et
que la longueur de cette variante ne produise pas le recul
de la navette.

Pour se rendre compte qu'une cavaliére fonctionne bien,
il faut que T'on puisse amener la bride de chaque exiré-
mité, en appuyant dessus, jusqu'a une distance variant
d'un & deux centimétres du bout de la bhoite, et encore
s'assurer que les taquets poussés 4 fond 4 'arriére des
boites, ne butent pas contre l'extrémité de la rainure des
patins,

Il y a nécessité d’expliquer ici que pour régler la varia-
tion de la cavaliére, elle 'doit posséder un arrét formé d'un
morceau de cuir fixé au moyen de vis, ou de rivets sur
une partie rapprochée de son milieu, et maintenue entre
deux crampons en fonte, fer ou bois, qui lui laissent de
4 & 6 centimétres de jeu, de sorte que la navette arrivant a
une extrémité de sa course, la sollicite et I'améne complé-
tement & 'arriére de la boite de battant et entraine I'autre
extrémité & une distance du bout de la hoite & peu prés
égale au jeu fourni par I'arrét du milieu, puis la navette
chassée pour un lancement nouveau, arrivant dans la boite
opposée, opére le rappel de la cavaliére dans la direction
opposée. v

Ce travail de la cavaliére ou variante compléte et parfait
celui des freins des boites, et joue par conséquent un role
assez important dans la bonne marche du métier & tisser.

Notons encore .qu'un harnais mal réglé, dont les fils
de chaine sont trop élevés au-dessus du placage du bat-
tant, souléve la navetie et lui fournit une mauvaise ren-
trée dans les boites qui cause souvent la butée du métier
en méme temps que l'usure rapide de la navette.

Un baton de fouet de chasse ou chasse-navette, fendu
ou rompu, diminue énormément la force de la chasse et
provoque souvent la butée du métier.

Un frein de boite dont la goupille est insuffisamment
graissée, offre une certaine résistance a la pénétration de
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la naveite dans la boite, l'arréte, diminue dans une cer-
taine proportion la longueur de son trajet, et par suite
cause aussi la butée du métier.

En résumé, un contremaitre exercé doit en arrivant sur
le métier, observer attentivement la marche de la navette,
sa trajectoire, son entrée dans les boites, et si elle ne dé-
crit pas un arc d'environ 30 degrés, il devra se rendre
compte de quel coté la chasse fait défaut.

CHAPITRE III
Pincée de la navette

Ce défaul se produit lorsque pour une cause quelcon-
que, les pattes de la fringle ne restent pas accrochées
dans les encoches des arréts lors de l'absence de la na-
vette dans I'une des boites du battant.
. Essayons d’énumérer ici toutes les causes qui peuvent
produire ce défaut et en méme temps les- moyens de les
corriger. 1

1° Le métier passe ou pince la navette, lorsque les res-
sorts «de rappel de la tringle sont trop faibles ou peu ten-
dus, ou que l'un d'eux vient & manquer pour cause de
rupture du crochet id’attache, ou de lui-méme ; dans le
premier cas, il faut augmenter la tension des ressorts
a torsion en éloignant les deux crochels d'attache ; dans le
second cas il faut réparer le ressort et le remettre en
place.

2° Lorsque les encoches des butoirs ne sont plus en bon
état, c'est-a-dire que par suite du frotiement des pattes
contre celles-ci, ou de butées successives, elles se sont ar-
rondies et permeltent aux pattes de passer par-dessus, ce
qui, si la navette est restée dans la nappe des fils, provo-
que une bréche. Pour ce cas, le contremaitre devra démon-
ter les butoirs et refaire & la lime, les encoches, et les
faire en forme de crochet, leur donnant un degré d'ineli-
naison tel que lels pattes, en se présentant, adhérent dans
le fond de l'encoche, et non dans le haut.

Aussi les contremaitres doivent-ils étre trés serupuleux
lorsqu’il s’agitf ide bien ajuster et régler ces pattes de trin-
gles en regard de ces encoches, ce qui évitera un grand
nombre d'accidents, augmentera leur production tout en
leur évitant beaucoup d'ennuis.

3° Des pattes de tringle dont les bouts sont arrondis
sont, aussi une cause de la passe du métier.

Chaque fois que le contremaitre visitera le métier et
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constatera ce défaut, il devra démonter la tringle et la
porter au forgeron qui lui remettra ces pattes en bon
état en leur donnant la forme qu’elles doivent avoir et qui
ressemble assez au biseau du ciseau a froid d’'un menui-
sier, sans foutefois étre aussi effilé, mais au préalable,
avant de démonter la tringle, il devra se rendre compte
si les pattes sont assez longues et occupent une position
parfaite, de maniére qu'il puisse donner les indications
nécessaires au forgeron qui fera la réparation, pour que
celle-ci soit aussi compléte et aussi parfaite que possi-
ble, et ceci pour éviter plusieurs essayages et démontages
qui, naturellement, occasionnent une perte de temps et un
travail laborieux.

4° Une tringle, mal graissée dans ses supports, s'oxyde,
donne de la résistance & l'entrée de la navette dans les
boites et les ressorts de rappel n'étant pas assez forts
pour vaincre cette résistance ne rappellent plus assez
promptement les paties sur les arréts, passen{ par-des-
sus les encoches alors méme que la navette est dans la
foule et provoquent une bréche.

Dans ce cas il faudra démonter et sortir tringle et sup-
ports pour bien' les neitoyer et les graisser & nouveau.

5° Des oreilles de tringle trop rapprochées des freins
des boites ne permetient pas aux pattes de poser sur les
buttoirs d'une facon parfaite, et mé&me les maintiennent
quelque peu soulevées ce qui produit presque toujours
la passe du métier.

Pour corriger ce défaut, il faut laisser une distance
d’environ un millimeétre entre les oreilles ou arlequins de
la tringle et les freins de boites. u

6° Un frein de boite dont le graissage est négligé et la
goupille rouillée, ne fonctionne plus facilement arrive a
vaincre l'effort des ressorts et maintient les oreilles de
tringle et par suite les pattes soulevées, et cause la passe
du métier. Aussi doit-on tenir ces organes dans un par-
fait état de propreté, et veiller & ce que leur graissage
soit fait réguliérement.

7° Un frein de boite non paralléle & la planchette et
dont une partie quelconque frotte, produit une certaine
résistance et détruit l'effet des ressorts de la tringle, ce
qui produira le méme défaut que celui cité plus haut. Il
faut wvérifier cette planchette et aussitot ce défaut décou-
vert, mettre &4 l'aise ce frein en élargissant la place qu'il
doit occuper.

8° Un axe des pieds de chasse usé, permettant & ceux-
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¢i un soulévement plus ou moins prononcé au moment ol
les pattes des tringles butent contre les encoches des bu~
toirs fera aussi passer le métier.

Dans ce cas, si ¢'est un axe rond sur toute sa longueur,
il suffira de lui faire faireun quart de tour dans ses sup-
ports, ce qui permettra de l'utiliser encore un certain
temps, jusqu’'a ce que la nécessité de le remplacer se fasse
sentir, Mais si c¢’est un axe plat & bouts tournés, son rem-
placement sera obligatoire.

9° Un butoir desserré, ou plutdt dont le boulon serait
desserré, sera aussi une cause de passe du métier ; dans
ce cas le moyen est tout indiqué.

10° La navetle sera pincée el causera une casse de fils
plus ou moins importante, si les encoches des butoirs
sont trop courtes ou trop reculées, par suite d'usure, ce
qui diminue la distance du peigne & la toile au moment
de la butée, et la navette étant plus large que cette dis-
tance, opére une fension trop grande des fils de chaine et
les fait casser.

On devra dans ce cas démonter les butoirs et les rem-
placer par des neufs, & moins que ceux-ci ne puissent
étre ramenés en avant par une garniture en caoutchouec
qui se place en arriére, entre eux et les baAtis ou dans une
boite construite spécialément et venue de fonte avec ces
derniers :; & moins encore que latelier de réparation
puisse les réparer en rivant et brasant un morceau de
fer ou d’'acier qui refera et allongera cette encoche ou
cran d'arrét,

I1 est & remarquer que chaque fois que l'on rempla-
cera des butoirs usés par des neufs, ou méme par de
ceux qui auront subi la réparation citée plus haut, il
faudra prendre soin que celui qui se place du coté du dé-
brayage et qui est muni du doigt de déclanchement soit
plus long de quelques millimétres, & seule fin que lors-
que la butée se produit, le déclanchement et par suite le
débrayage s'opére trés rapidement.

Les contremaitres doivent nécessairement, comme il est
indiqué au chapitre « montage de la tringle », veiller
a ce que tous les organes soient bien en place et dans les
conditions exigées.

11° Uneoreille de tringle ou arlequin 'desserrée, ou mé-
me un support, sont aussi des causes qui produisent la
passe du métier, mais ces causes ne doivent pas échapper
a l'eeil du contremaitre, dés les premiers instants de son
arrivée sur le métier.
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12° Un pied de chasse rompu ou seulement desserré
peut aussi produire let méme effet.

43° Un battant trop élevé par les pieds de chasse, met-
tra les pattes de tringle dans une position trop inclinée et
trés défavorable pour la butée, ce qui provoquerait un
soulévement des pieds de chasse, et méme quelquefois
leur rupture.

Sauts des navettes

Ce défaut, un des plus importants du métier a tisser,
peutl produire de graves accidents, soit en blessant I'ou-
vrier ou en cassant les piéces que la navette rencontre,
soit encore la brisure de la navette, si celle-ci dans son
parcours, rencontre un corps trés dur.

Aussi, 'ouvrier tisserand devra-t-il sans retard, lors-
qu’il aura constaté qu'une de ses navettes saute hors de
son métier, prévenir son contremaitre, qui, lui devra vé-
rifier les principaux organes qui peuvent en étre la cause,
et ne remettre en marche le métier qu'aveec circonspec-
tion, ;

Les causes des sautsde navette sont nombreuses et trés
variées ; je vais ici les énumérer en plus grand nombre
que possible, quoique convaincu qu’il peut s'en produire
de nouvelles au fur et & mesure que les métiers & tisser se
perfectionnent.

Les plus connués et les plus fréquentes sonf :

1* Un taquet cassé ;

2° Un tagquet dont le trou destiné & recevoir la pointe de
la navette, est trop haut ou trop bas, ou sur le coté ;

3° Une navette cintrée dans sa partie inférieure ;

4° Une navette cintrée sur sa face arriére, c’est-a-dire
sur la partie qui regarde le peigne ;

5° Peigne en avance sur la planchetie ;

6° Peigne n'étant plus & la couche par suite de 1'usure
du placage dans sa partie adhérente au peigne ;

7° Peigne trop court, ne remplissant pas l'intervalle
complet entre les planchettes et le cadre du casse-trame ;

8° Une cavaliére ou variante trop longue ou {rop
courte !;

9° Une navette trop peu serrée dans les boites de bat-
tant ;

10° Une navetie trop serrée en arriére de la boite ;

11° Une tringle & taquets mal disposée en hauteur ou en
écartement ; '

12° Une planchette creuse ou cintrée ;
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13® Des patins de battant n’étant plus en bonne posi-
tion ;

14* Un placage de battant usé, c'est-a-dire dont la par-
tie en contact avec la navette présente un sillon ;

15° Un placage décollé ;

16° Des jumelles ou garde-peigne trop épaisses ou bom-
hées ;

17° Chasse trop forte ;

18° Chasse dont le départ est trop en avance ou en re-
fard ;

19° Chasse décalée ;

20° Fouet de chasse trop court ;

21° Départ retardé des excentriques ;

22° Pas insuffisamment ouvert ou mal réglé ;

23° Un templet trop haut ;

24° Fil ou lisse cassés barrant le passage a la navelle ;

25° Des freins de boites {rop engagés vers l'intérieur du
bac a navettes ;

26° Galet d’excentrique usé, ne tournant plus rond :

27° Navettes usées inégaleément et par conséquent dont
I'une serait plus haute que l'autre.

Connaissant les causes principales qui produisent les
sauts de navettes, nous allons essayer, dans la mesure du
possible, d’indiquer les moyens pour les corriger, d'a-
prés l'ordre dans lequel elles ont été énumérées.

1° Taquet cassé. — Il peut se faire quun taquet soit
cassé d'une certaine fagon qui échappe tout d'abord & la
vue ; c'est pourquoi il faut vérifier méticuleusement les
taquets de prime abord, et remplacer celui qui causerait
le saut des naveties. Lors de la remise en marche du mé-
tier, le contremaitre devra toujours faire marcher le mé-
tier a4 bras pendant gquelques tours, car si la navette avait
une tendance & sauler de nouveau, son échappement du
métier ne serait pas si dangereuse. Ceci est une mesure
de prudence qui a toujours donné de bons résultats.

2° Taquet dont le trou qui doit recevoir la pointe de la
navette est trop haut ou trop bas. — Il faut amener le fa-
quet en arriére de la boite puis glisser la navette jusqu'a
ce que la pointe vienne en regard du trou du taquet, et
de la se rendre compte si elle se présente parfaitement.
Si elle se présente au-dessus ou au-dessous de ce trou, il
faudra refaire ce trou a la gouje 4 peu prés & la place
exigée par ]a pointe de la navette. Souvent il arrive que
par suite du mauvais état des navettes, les pointes tra-
cent non pas un trou dans les tagquets mais un sillon ; or
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les pointes des navettes se présentant parfois dans la par-
tie supérieure, tantdt dans la partie inférieure de ce sil-
lon, occupent une mauvaise position dans les boites, et
par suite étant mal dirigées, dévient de leur trajet et
s'échappent du métier.

Approfondir le trou du taquet avec la gouje de la ma-
niére qui paraitra au contremaitre la plus favorable au
parfait lancement de la navette et & sa bonne direction.

3° Une navelte cintrée dans sa partie inférieure. — Re-
dressez ces navettes & la lime, & Ia varlope, ou encore & la
machine 4 raboter si I’on. en posséde une, mais il ne faut
pas omettre de vérifier aprés 'opération terminée, si les
pointes des mavettes sont bien en regard I'une de l'autre,
et si la couche, l'équerre, ef 1'épaisseur des deux navettes
gont bien semblables,

Il est bien naturel qu’avant de remettre le métier en
marche on devra se rendre compte si par suite de la di-
minution de la grosseur et de I'épaisseur des navettes, il
n'y a pas lieu de modifier l'ouverture des boites de bat-
tant par le resserrage des joues de chasse, ce qui compen-
sera cette diminution subie par le redressage.

Les navettes étant diminuées en hauteur, il ¥ aura lieu
aussi de vérifier si les pointes se présentent d'une fagon
satisfaisante dans les trous des taguets, et au besoin mo-
difiier ceux-ci.

4° Une navette cintrée sur sa face arriére, c’est-a-dire sur
sur la partie qui regarde le peigne. — Les navettes aprés
un certain usage, et malgré les soins que l'on puisse ap-
porter & leur bonne marche, s'usent, et surtout dans les
parties frottant au peigne, et aux organes des boites de
battant, or, le milieu des navettes n’étant pas en contact
dans les mémes proportions que les extrémités, il s'en
suit que ces derniéres usent plus vite et qu'en fin de
compte la partie de la navette adhérente au peigne prend
la forme d’'un arc d'un degré assez prononcé qui nuit &
la direction qu'elle doit suivre d'une boite & 'autre, dévie
et saute hors du métier.

Lorsque I'on aura constaté ce défaut et que les princi-
pes élémentaires cités plus haut ne donnent pas de résul-
tats satisfaisants, il faudra alors recourir au redressage
des navettes par les moyens en usage, et suivre les mémes
prineipes pour la remise en marche du métier que ceux
que nous venons de décrire.

5° Peigne en avance sur les planchettes. — Par suite
d’une différence dans l'épaisseur des peignes, ou pour
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d'autres motifs tels que, usure du placage, changement
de fourreaux de peignes, dérangement d'une planchette,
le peigne a pu prendre une mauvaise position vis-a-vis
des planchettes et dévier dans I'alignement qu’il doit sui-
vre en avan¢ant un peu sur la droite que celles-ci doivent
observer. Or la navette sortant des boites de battant ren-
contre le peigne qui par sa position avancée lui imprime
un mouvement en déviation et la conduit contre la joue
de chasse, opposée et souvent la fait sortir du métier.

Aussitot reconnu ce défaut sera corrigé en reculant le
peigne par I'enlévement d'une cerfaine épaisseur de bois a
la partie du chapeau de chasse qui adhére aux sommets
des pieds de chasse, ou par 'enlévement d'une petite gar-
niture s'il en existe, mais en rapport aveec l'effet & pro-
duire, Mais cette opération ne doit pas se faire sans avoir
au préalable observé si le peigne est & la couche, car il
peut se faire que celui-ci tout en y étant, avance sur la
ligne des planchettes. Dans ce cas, cette correction ne
devra pas se faire sans s'étre rendu compte d'olt prove-
nait ce défaut qui peut étre I'effel d'un placage usé, ou
d’'un battant en mauvaise position, dont le bois aurait
travaillé.

6° Peigne n'étant plus @ la couche par suite de U'usure du
placage dans sa partie adhérente au peigne. — Un placage
cage usé dans la partie qui est en contact constant avec
le peigne occasionne aussi des sauts de navettes, car le
peigne avancant suivant le degré de cette usine, aura sa
couche dérangée et fera dévier la navette suffisamment
pour que celle-ci s'échappe du métier.

Ce ‘défaut est particulier aw métier & peigne mobile, car
a4 chaque insertion de duite, le peigne, sous I'effort qu’il
produit recule légérement, puis est ramené contre le pla-
cage par la pression du ressort du galet fixé & l'extré-
mité de la tringle de la mobile.

Or, ce léger déplacement ou hattement finit 4 la longue
par user cette partie du placage.

On pare quelquefois & cet inconvénient en employant
un moyen qui consiste &4 clouer de distance en distance
dans la partie postérieure du battant en dessous du pla-
cage, de peliles lames en carton dur d'une épaisseur en
rapport 4 cette usure ; mais ce moyen ne doit s’employer
que lorsque l'usure est légére, et un remplacemem de ce
placage est toujours plus rationnel.

Avant de remettre en marche le métier il est toujours
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nécessaire de vérifier la couche du peigne et son aligne-
ment avec les planchettes.

7° Peigne trop court, ne remplissant pas Uespace néces-
saire entre les planchettes. — Le peigne, lorsqu’il laisse
entre lui et les planchettes ou joues arriére des boites un
espace vide trop grand, permet & la navette de rentrer
dans ce vide, et &4 la suite, rencontrant le peigne qui la
raméne brusquemnt dans la direction qu'elle n'aurait
pas dd quitter, lui impose une déviation assez prononcée
pour que celle-ci s'échappe du métier ou tout au moins
aille buter dans la joue de chasse du cdté opposé.

Pour éviter ce défaut, il faudrait autant que possible,
n'employer que des peignes remplissant l'espace compris
entre le ratelier du casse-trame et la planchette opposée,
ou & défaut, combler ces vides par des bouts de peignes
usagés ou des planchettes en bois, mais d'une hauteur et
d'une épaisseur égales & celle du peigne qui fait partie de
I'équipage du harnais et les poser de fagon {rés convena-
ble, ensuite vérifier & la régle et & 1'équerre de couche si
peignes et rallonges sont bien en ligne et en position par-
fait par rapport aux planchettes.

8° Une cavaliére ou variante trop longue ou trop courte.
— Une cavaliére trop longue peut aussi occasionner les
sauts de navettes, parce que celles-ci étant insuffisam-
ment freinées et allant buter dans les taquets qui sont
arrétés brusquement par les bouts de boites font un léger
mouvement de recul et ne sont plus placées dans la posi-
tion gu'elles devraient avoir ; alors le taquet sollicité par
la chasse, rencontre la navette dans cette position anor-
male, lui donne une mauvaise direction et souvent la
lance hors du 'métier.

Trop courte, la variante cause quelquefois les mémes
effets, quoique ces cas soient peu fréquents, parce que la
course de la navette étant diminuée, celle-ci perdant une
partie de la force qui doit lui venir des chasses, fera plu-
tot frapper le métier & tringle, et pincer la navette sur un
métier & peigne mobile.

9° Une navette insuffisamment serrée dans les boites de
battant. — Une navette trop peu serrée dans les boites de
battant, par suite du desserrage d’une oreille de tringle,
d'un pied de chasse, d'un support de tringle, ou encore
d'une joue de chasse, ou l'insuffisance du ou des ressorts
de rappel de la tringle et des freins de boite, ne sera pas
maintenue en arrivant & VPextrémité de la boite, et par
conséquent redonnera ou fera un mouvement en arriére
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qui la placera dans une mauvaise position. Or, au départ
de la chasse, la pointe de la navette n’étant pas bien en
regard du frou du taquet, celui-ci lui fait faire un petit
mouvement de bas en haut ou encore de haut en bas qui
souléve la navette qui, sollicitée encore par la foule, sor-
tira trés facilement du métier. D’aprés ces explications, on
congoit facilement ce qu’'il y a & faire pour corriger ce
défaut.

10° Une navette trop serrée en arriére de la boile. — Dans
ce cas, la résistance que la navette oppose 4 la chasse
au moment du départ, est un peu trop grande, de sorte
que lorsqu’elle se dégage, sa vitesse se trouvant augmen-
tée, sa direction sera quelque peu faussée et elle sortira
trés facilement du métier.

Pour corriger ce défaul, il suffira de desserrer le der-
riére, de la boite en ramenant la joue de chasse en avant
d'environ un millimetre, mais itoutefois si le métier est
a'tringle de butée, I’on devra s'assurer si aprés cette opé-
ration, les pattes de tringle sont soulevées suffisamment
pour passer isur les encoches sans les effleurer, et si il y
avail lieu, un petit resserrage de l'avant de la hoite com-
penserait le desserrage de l'arriére.

11° Une tringle & taguets mal disposée en hauteur ouw en
écartement. — Les tringles 4 taquels posées dans de mau-
vaises condilions soit en hauteur ou en écartement de la
planchette, sont une cause trés fréquente des sauts de na-
vettes.

Aussi le contremaitre lorsqu’il aura observé et reconnu
la mauvaise position d'une de ces tringles, devra-t-il la
corriger en s'inspirant des principes énoncés au chapitre
« reglage el mise en place 'des tringles a taquets ».

12° Une planchette creuse ou cintrée. — Il est & remar-
quer tout d'abord que la partie avant d'une planchette est
celle qui se trouve la plus rapprochée du peigne ; or
cette partie est celle qui est en contact presque continuel-
lement avec les navettes, et par conséquent sujette & une
usure rapide et & des dérangements fréquents. Aussi lors-
gu'une navette saute hors du métier, faut-il vérifier au
plus tot la partie avant de ces planichettes, et se rendre
comple si l'une ou l'autre n'est pas creusée par le pas-
sage de la navetle, ce qui fausse l'alignement qu'elles
doivent observer avec le peigne, car dans ce cas, la na-
vetted son départ, forcée par le taquet et la disposition de
la tringle & appuyer contre cette partie de la planchette,
suit le ereux, puis rencontrant une partie plus avancée,
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est en ce moment déviée de son trajet du métier. Le moin-
dre défaut qu'elle puisse produire ldans ce cas (si toute-
fois le creux dans la planchette n'était pas trop pro-
noncé), serait un sautelage sur la lisiére opposée du tissu.

Pour parer el diminuer dans de fortes proportions &
I'usure résultant du frottement des navettes contre ces
parties des planchettes, on les garnit de cuir dur ou de
buffle, et mé&me on les arme d’'une plaque en cuivre ou en
i6le douce de fer .que l'on replie sur le derriére de la
planchette pour permettre de les visser sans que les vis
rentrent & l'intérieur des boites, ce qui pourrait lors d'un
desserrage abimer les navetfes.

Sur métier & peigne mobile, la partie avant de la
planehette étant mobile et seulement fixée au corps prin-
cipal par un ressort plat en acier, le démontage de cette
partie seule sera nécessaire pour le redressage et méme
le remplacement.

Il estibien évident que cette planchette aprés avoir subi
une réparation, devra étre remise en place avec précau-
tion, el én s’inspirant des principes énonecés dans le cha-
pitre « montage du battant. »

Enfin, I'usure de ces garnitures de plancheftes soit en
cuir, buffle, cuivre ou tdle pouvant se produire dans un
temps plus ou moins long, il est bon que les contremai-
tres en possédent quelques-unes & l'avance pour pouvoir
les remplacer sans faire subir un arrét toujours trop long
pour la réparation.

13° Patins de battant en mauvaise position. — Les pa-
tins des battants peuvent par une cause quelconque,
« travail du bois ou desserrage des vis » prendre une
mauvaise position,

On peut admettre qu’au bout d'un certain temps de
marche, le bois du sommier du battant aux extrémités,
s’affaisse el par la, les patins au lieu d’occuper une po-
sition insensiblement plus élevée & l'extrémité du battant,
se trouvent en contre-bas, ce qui fait que la navette,
suivant le fond de la boite, se présente trop bas devant le
taquet qui se frouve par conséquent aussi trop bas, de
sorte que lorsque la chasse entraine le taquet et chasse
la navetite, la pointe qui est en avant de la boite occupe
une position supérieure & la peinte arriére, et se souléve
pour sortir du métier.

8i d'un autre coté c’est la partie du patin faisant suite
au placage qui se trouve dans une position plus basse
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que celui-ci, la navette gquittant le patin sera soulevée par
le placage et sortira de la foule et du métier.

Le cas se présente aussi quelquefois quand les patins
dans leur pointe de jonction avec le placage, sont plus
élevés de quelques dizidmes de millimétres. Or, il arrive
que la navette quittant le patin pour s'engager sur le
placage se souldve ef va prendre une mauvaise position
devant le taquet et dans les boites, puis lors du départ de
la chasse étant mal dirigée, s’'échappe du meétier,

Il se produit aussi dans ce cas, une usure rapide des
naveties dans leurs parties inférieures, qui leur donne
une forme cintrée trds préjudiciable & leur bonne marche,
tout en leur donnant l'occasion de s'écailler et de provo-
quer des casses de fils et méme des hréches.

Dans tous les cas, lorsque un patin occupe une de ces
mauvaises positions le contremaitre, s’il se sent capable,
le remettra bien en place, au moyen de quelques épais-
seurs de papiers fort judicieusement placées entre le
patin et le bois dans les parties 4 exhausser, ou en enle-
vant au moyen d'un ciseau & froid bien tranchant le bois
qui demande & étre enlevé pour rabaisser ces parties
trop élevées. Mais, surtout, pour effectuer ces petites
réparations, il faudra se munir autant que possible d'une
reégle en fer ou acier assez longue pour pouvoir vérifier
la bonne position de tous ces organes suivant les prin-
cipes cités au chapitre « réglage du battant. »

Il est toutefois préférable, lorsqu'il est reconnu que
les patins d'un battant sont dans un état qui produit une
mauvaise marche des navettes, de recourir aux bons offi-
ces d'un menuisier expérimenté qui fera plus habilement
et mieux la réparation.

14° Un placage usé, c’est-a-dire dont la partie en contact
avec la navette est uséde. — Il est de toute évidence que
dans un temps assez long, la naveite finira par creuser
un sillon assez prononcé sur le placage du battant dans
le sens du trajet qu'elle doit effectuer ; or, il arrive ceci,
c'est que le bois sur une certaine longueur ne présente
pas partout la méme résistance a4 1'usure, ce qui fait que
les places dures étant moins usées que les places tendres,
formeront des bosses qui se reconnaitront facilement a
la régle ; d'un autre coté, le sillon n’épousant pas tou-
jours la largeur compléte de la navette, contrariera sa
marche, la souldvera sur un coté, et occasionnera une
usure rapide qui pourra fort bien causer son échappe-
ment du métier.
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" Or, aprés constat de cette usure prononcée, aucune hé-
sitation ne sera permise, et le coniremaitre devra démon-
ter ce battant pour le faire réparer en faisant redresser
ce placage, si son épaisseur le permet, ou en changeant
celte feuille de placage. Naturellement si un redressage
est possible, 1'ouvrier qui fera cefte réparation devra
nécessairement abaisser les parties sur lesquelles sont
placés les patins, et remettre ceux-ci dans la position
énoncée au chapitre « Du battant ».

15° Placage décollé. — Sur mélier & peigne fixe, il ar-
rive parfois que par suite de peignes de différentes épais-
seurs, ceux-ci ne remplissant pas la rainure du battant,
glissent sur un ¢oté ou sur 'autre du battant, ce qui dé-
truit la ligne droite que doivent observer les fils de chai-
nes, du harnais a la toile, et les fait casser. Or, pour
maintenir ces peignes en place, on emploie ce moyen qui
consiste & introduire, ou pour mieux dire, chasser une
pointe & l'extrémité du peigne dans la partie postérieure
du battant, ece qui, si la pointe s’engageait entre le pla-
cage el le sommier, pourrait fort bien décoller celui-ci
et étant soulevé, produirait inévitablement le saut de la
navette.

Ce mode de fixation du peigne n'est pas recommanda-
ble ; ausgsi, si la nécessité s'impose de le fixer par ce
moyen, doit-on chasser la pointe de fagon & ce qu'elle
prenne une direction inclinée vers le sommier. Un choe
peut aussi produire un décollage du placage, mais ce cas
est assez rare, aussi, aprés avoir épuisé tous les moyens
connug, devra-t-on soulever la nappe des fils de chaine
el vérifier attentivement le placage du baftant sur toute
sa longueur afin de le faire réparer si l'on constate la
moindre parcelle soulevée.

16° Des jumelles ou garde-peigne trop épaisses ou bombées.
— La jumelle du peigne, appelée aussi dent de renfort
ou garde-peigne, si elle est trop en relief, c'est-a-dire
en avance sur les dents du peigne, fera aussi sauter la
navette, mais ce défaut sera vite reconnu, en vérifiant a
la régle la position du peigne par rapport aux planchet-
{es, et il suffira de renvoyer en arriére cebtte jumelle par
un petit coup de redressement pour corriger ce défaut.

17° Chasse trop forte. — 8i l'effort produit par la chas-
se sur la navette pour son lancé est trop grand, et pour
peu que les organes composant le battant ne soient plus
en parfait état, les sauts de la navette seront fréquents.

Dans ce cas, il faudra rechercher d'olt provient cet
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exces de force et le supprimer, soit en allongeant la cour-
roie de chasse, ou en exhaussant de quelques millimatres
le galet dans la coulisse de la bascule, ou encore en éloi-
gnant I'axe de la bascule, de I'excentrique de chasse par le
collier ou la crapaudine ou tout autre moyen.

Une chasse trop forte, outre qu’'elle produise un mau-
vais lancé de navette, est toujours préjudiciable & la mar-
che du métier, en ce qu'elle exige une plus forte tension
des ressorts des freins de boites, un serrage des boites
exagéré, des cavaliéres .ou variantes trop courtes, et enfin
fatigue dans de fortes proportions tous les organes du
meétier.

18° Chasse dont le départ est trop avancé ou trop en retard.
— Une chasse dont le départ est trop avancé peut occa-
sionner les sauts de navettes, car celles-ci, entrant dans
la foule lors méme qu'elle n'est pas suffisamment ouver-
te, et surtout que sa position & ce moment est assez éloi-
gnée du placage du battant, se soulévent de l'avant et par
conséquent se dirigent mal et peuveni sauter hors du
métier ou tout au moins produire des défauts sur la li-
siére du tissu.

I1 faut dans ce cas, reculer le départ par la rosace de
chasse, en desserrant les boulons, et en opérant une pres-
sion de la came sur le galet, jusqu'd ce que la position
soit satisfaisante.

Une chasse dont le départ est trop retardé peut pro-
duire aussi le méme défaut, car la navette dans ce cas
subit un lancé trop rude, et se dégageant trop tard de la
boite de battant pour rentrer dans la foule, n'a pas ac-
compli son trajet au moment de la fermeture du pas et
par conséquent sort du métier ou produit du sautelage sur
la lisiére.

Si foutefois les deux chasses se trouvaient dans une po-
sition trop avancée ou retardée, il serait préférable pour
le réglage de l'opérer par le changement de position de la
denture des engrenages qui s'opére comme suit :

Dans les métiers construits de telle sorte que les
boites ou supports d'arbre villebrequins, aprés desserra-
ge des boulons peuvent étre soulevés, on souléve 'arbre
jusqu'a ce que les engrenages soient dégagés I'un de
l'autre, puis on tourne en avant l'arbre supérieur de la
longueur d'une dent pour retarder le départ, et en arriére
pour avancer ce départ. Mais sur beaucoup de sortes de
métiers, leur construction ne permet pas le souldvement
de l'arbre, alors ce réglage oblige & décaler un des en-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



= 113 —

grenages pour produire cette opération et opérer l'avan-
ecement ou le retard du départ des chasses,

Il est & noter que le retard du départ des chasses ne
doit jamais provenir de boulons desserrés ou de calages
usés ou défectueux ; toutefois le départ des chasses peut
subir des modifications légéres exigées par des change-
ments d’articles, et ces changements peuvent amener des
perturbations dans la marche des navettes et produire
des sauts.

19° Chasse décaléde, — Un canon de rosace ou un des
deux engrenages décalé, peut aussi faire sauter la navette,
parce que la résistance qu'ofire la navette au départ de
la chasse, la fait reculer, et le démarrage de la navetfe et
son lancé & travers la nappe étant opérés simultanément,
celle-ci a des tendances a4 se soulever et & sortir de la
foule et du métier.

Ce cas est cependant assez rare, car aussitdt qu'une
chasse est décalée, si c’est un métier a tringle, elle pro-
duit des butées qui font débrayer le métier ou tout au
moins un frottement significatif des pattes de tringle sur
les butoirs, et si ¢'est un métier & peigne mobile, la na-
vette n'étant pas chassBe franchement reste dans la foule
et est pineée & un endroit quelconque.

Dans ce cas, il faudra rechercher lequel de ces organes
est décalé, en se servant des principes énoncés au cha-
pitre « engrenages ou canons de rosaces décalés », puis
opérer le recalage en enfongant plus profondément la cla-
vette, s'il est possible, ou en la remplagant par une plus
forte, et en ayant soin d'observer et de replacer ces or-
ganes dans les conditions exigées pour la bonne marche
du métier et un réglage durable. ;

20° Fouet de chasse trop court. — Lorsqu'un fouet de
chasse ou simplement la laniére du chasse-navelie est
trop courte, c'est-a-dire trop tendue, il s'en suit que la
navette rentrant trop tot et trop précipitamment dans la
foule, sera soulevée par celle-ci et s’échappera du métier ;
tout au moins la navette étant soulevée du derriére par
le soulévement du taquet lui-méme qui se trouve entrai-
né par la trop grande tension de la courroie de chasse, en
quittant la boite, fera un rétablissement de nivellement
trop grand, et par ce mouvement pour peu que la navette
soit cintrée dans sa partie inférieure, ou que le battant
soit en mauvais état, cherchera & monter et passera par-
dessus les fils des lisiéres.

Ce défaut étant le résultat d'un mauvais réglage de la
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courroie de chasse, n’échappera pas a l'attention de I'ou-
vrier tisserand, encore moins a celle du contremaitre qui,
I'un ou l'autre, s'empresseront de rallonger celte cour-
roie d'un ou deux centimétres et par la supprimeront ce
défaut, en sg'inspirant des principes donnés au chapiire
« réglage des fouets de chasse. » '

21° Départ retardé des exceniriques. — Outre que ce
défaut produit une toile défectueuse, pairée en chaine, il
produit aussi des sauts de navette, parce que la foule
n'étant pas suffisamment ouverte au moment de sa sortie
de la boite de battant, la navette se trouve soulevée par
les fils de la nappe et sort trés facilement du métier.
Pour corriger ce défaut, il suffira de desserrer les vis de
pression des excenlriques et d’avancer le départ jusqu’a
ce que 'on consiate une amélioration dans la marche de
la navetle.

Sur métier tissant du fagonné au moyen d'une ratiére
ou toute autre mécanique, si le mouvement des lames
s’opére trop tard, la foule n'étant pas assez franchement
ouverte au moment de la rentrée de la navette, celle-ci
passera sur quelques fils de la lisiére et s’échappera trés
facilement du métier. Dans ce cas, le contremaitre devra
avancer le départ des lames par la horne de la ratiére, soit
qu'elle soit fixée sur 'extrémité de 1’arbre & villebrequin
ou sur l'arbre des cames, ‘

22° Pas insuffisamment ouvert ow mal réglé. — Une foule
n'est pas franche lorsque des fils de chaine sont moins
hauts que d'autres ou gu’ils sont plus floches, ce qui les
expose & la rencontre de la navette qui les casse ow passe
par-dessus et en méme temps est exposée a sortir de
la foule et & s'échapper du métier.

Lorsque ce cas se produit, ¢'est souvent parce qu'une
lame est trop bridée sur son palonnier ou tire-lame et
que celle-ci lors de sa montée ou levée en est empéchée
par la trop grande tension que 'excenirique opére par sa
pression sur le galet de marche, ou encore parce que les
ficelles reliant les lames aux galets des marionnettes sont
frop longues.

‘Dans le premier cas, on devra vérifier la position de la
foule sur le battant au moment de sa plus grande ouver-
ture, alors si 'on constate que les fils de la chaine ap-
puient trop sur le battant et forment une ligne brisée, il
faudra détendre un peu les ficelles de ces lames au palon-
nier, et aussitét on constatera une foule beaucoup plus
nette. Dans le second .cas, il suffira de tendre quelque
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peu les ficelles des portes-lisses, en s'inspirant toujours.
des indications données dans le chapitre « Montage des
chaines. »

Sur tissus faconnés, on devra agir de méme, en se con-
formant aux indications données dans le chapitre qui
traite le montage de ces harnais.

23° Un templet trop haut. — Un templet haut, soit
par 'sa position sur la tringle, soit par la tringle elle-
méme peut aussi occasionner les sauts de navettes, car
il souléve la nappe des fils de: chaine qui soulévera elle-
méme la navette & sa rentrée dans la foule et lui per-
mettra de chevaucher sur les fils de chaine et méme de
sauter hors du métier.

La rectification de la position des templets ou de la
tringle supprimera ce défaut ou tout au moins permet-
tra une bien meilleure marche de la navette. Dans tous
les cas un templet ne doit pas étre élevé de plus de deux
a4 cing milliméfres au-dessus du baftant et occuper une
position: paralléle & celui-ci et a celle du peigne.

24° Fil ou lisse cassés, barrant la navette. — Un fil cassé
retenu entre le peigne et le harnais s’enchevétre dans la
nappe, forme barre qui souléve la navette au moment de
son passage, la fait dévier de son trajet et s’échapper du
métier.

Ce défaut étant trés fréquent, il serait superflu de don-
ner des explications plus longues et surtout de donner des
indications pour le corriger. Lisse ou fil cassés, c'est a
I'ouvrier tisserand & les rechercher et & les réparer avant
de remettre le métier en marche.

Malgré la simplicité de ce défaut, s'il se produisait trop
souvent, 'ouvrier devrait prévenir son contremaitre qui
rechercherait si ce défaut n'est pas causé par un harnais
trop rude, ou un peigne en mauvais état dont la partie
des dents en continuel contact avee la navette serait apla-
tie par l'usage, ou encore une chaine insuffisamment en-
collée. Il est & remarquer que ce défaut se produisant
souvant, les sauts de navettes étant proportionnels, il ar-
riverait que celles-ci seraient rapidement dans un état
défectueux qui nécessiterait leur remplacement, ce qui
est cerfainement un ennui pour le tisserand et le con-
tremaitre ef une augmentation des frais généraux.

Si le défaut consiste en un harnais rude, il faudrait
frotter les lisses de toutes les lames avec du suif et les
saupoudrer avec du tale ou de la fécule de bonne qua-
lité ; mais s'il consiste en un peigne en mauvais étaf, un

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 116 —

poncage et une réparation minutieuse seraient néces-
saires. .

Si les nombreuses casses de fils étaient produites par
un encollage insuffisant, il faudrait régler les lames et
le métier de facon & diminuer dans la mesure du possible
la fatigue des fils de chaine, et réduire la vitesse du métier.

La diminution du nombre de duites au quart de pouce,
diminuant la quantité de frottement du peigne sur la
chaine, ainsi que la tension des fils, diminuera certaine-
ment la casse des fils de chaine et permetira de tisser
plus strement une chaine insuffisamment encollée.

25° Des freins de boites trop engagés dans le bac & navelttes.
— Les sauts de navettes peuvent aussi étre produits par
des freins de boites ou languettes trop engagées vers l'in-
térieur du bac &4 navettes, car ceux-ci opérant une pres-
sion trop forte et trop longue sur la navette lui donnent
une trop grande résistance au départ de la chasse, ce qui
rend dur le coup de chasse et la marche du métier ; mais
ce qui provoque le saut de la navette, c'est surtout la
trop grande pression que le frein opére sur la navette au
moment ou celle-ci se dégage de la boite, alors l'avant
de la navette étant dirigé excessivement vers le peigne,
au moment ol l'arriére doit reprendre la direction, celle-
ei fait un mouvement brusque, gqui lui donne et lui fait
décrire une ligne sinueuse qui, étant trop prononcée,
peut la sortir de la foule et la lancer hors du métier.

Ainsi que nous venons de le dire, les freins de boites
trop rentrés, rendent la marche du métier dure, et par
conséquent fatiguent beaucoup les organes du métier,
augmentent la consommation des fournitures ; aussi les
contremaitres devront toujours veiller a4 ce que ces freins
oceupent la position indiquée dans le chapitre qui traite
de leur réglage.

26° Des galets d’excentrique usés ne tournant plus rond. —
Le cas se présente fort rarement, mais cependant peut
se produire d'un galet d'excentrique « sur tissu calicot »
qui ne serait plus parfaitement rond, et méme posséde-
rait un plat sur sa circonférence.

Or, si cette partie plate ou usée se présente au contact
de l'excentrique au moment de l'ouverture compléte du
pas, celui-ci se trouve diminué proportionnellement et la
partie de Ja foule qui est en rabat au lieu de toucher le
placage du battant, laissera un intervalle entre eux qui
soulévera la navette et la fera sauter hors du métier.

Naturellement, un galet d'excentrique qui n'est plus
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rond, est déséquilibré, ce qui nuit & son enirainement
parfait par la couronne de l'excentrique et fail que le
contremailre, pour s'en apercevoir, est obligé d'observer
la marche et 1'ouverture de la foule pendant un certain
moment et aussitét qu'il a constaté le défaut, pourvoir
au remplacement du ou des galets usés. A ce moment,
&l toutefois les couronnes des excentriques étaient dans
un élal d'usure assez prononcé, il ne faudrait pas hésiter
& remplacer ces organes, car deg excentriques usés ne
marchent plus dans de bonnes conditions de contact aveec
des galets meufs et produisent une usure rapide de ces
derniers.

Il est & remarquer que si les contremaitres visitaient
a fond leurs métiers chagque fois qu'ils en ont 'occasion
aux coupures de chaines, ces cas ne se produiraient pas,
car ils auraient soin de remplacer dans ces moments-la
les pidces usées ; toutefois, un graissage négligé ou in-
suffisant peut occasionner ce défaut pendant le déroule-
ment d'une chaine, ¢'est pourquoi le graissage des mé-
tiers dans un tissage doit éire 'objet d’une surveillance
assez active.

27° Navettes usées imégalement. — Chaque métier méca-
nique ordinaire est pourvu de deux navettes de méme
bois, de méme fabrication, absolument identiques et ri-
goureusement calibrées de fagon & ee que la marche du
métier soit la méme avec deux navettes. Pendant qu'une
de ces navettes fonectionne a travers la foule et déroule
les duites successives nécessaires 4 la confection du
tissu, l'autre est & la disposition de l'ouvrier tisserand
qui garnira le fuseau d'une canetle pleine, ensuite pas-
sera le bout du fil au travers de l'eilleton ad hoe, et
préparera cette seconde navette pour le remplacement de
celle qui fonectionne, aussitdot que la canette sera épuisée.

Or, il est évident que ces navetles, aprés un certain
temps de marche, subiront une usure des partie les plus
en contact ayec les joues de chasse, le peigne, les freins
de boites, les patins et le placage du battant. Ces parties
étant inévitablement situés aux extrémités, il s'en suivra
que le milien de la navette aura son épaisseur en tous
sens bien moins diminuée, et que les faces de la navette
présenteront des courbes plus ou moins accentuées qui
seront préjudiciables 4 la bonne marche.

Or, 4 plus forte raison, si'le bois d'une de ces naveltes
est plus dur et par conséquent plus lisse que celui de
l'autre, il est bien évident que cette navette usera moins
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vite que 'autre, et celle-ci étant quelque pew plus petite
ou moins haute, il se produira une différence de position
dans les boites et devant les taquets qui, par suite d'un
serrage moindre ou d'un soulévement au moment du
départ des chasses, peut amener I'échappement et la fuite
hors du métier.

Il sera facile au contremaitre de s’en rendre compte en
se servant d'un calibre ou pied & coulisse qui lui per-
mettra 'de vérifier la différence qui pourrait exister dans
I'épaisseur et la hauteur de ces navettes. Aussi une véri-
fication sera-t-elle nécessaire pour le bon entretien des
navettes et la bonne marche des métiers.

Aussitdt que la vérification des navettes aura démontré
qu'une différence existe entre ces derniéres, il faudra les
ajuster & la varlope ou & la machine si l'on en posséde
une.

28° Ficelle de harnais détendue ou cassée. — Pour finir
ce chapitre, signalons encore qu'une ficelle de harnais
détendue ou cassée, soit dans une des parties qui fixent
lel harnais aux porte-lisses ou aux tire-lames, donnerait
une mauvaise position 4 l'une de ces lames et provoque-
rait bien certainement le saut de la navette.

Ce défaut ne doit certainement pas échapper au pre-
mier coup d'eil du contremaitre qui réparera ou rempla-
cera la ficelle qui aura causé ce défaut.

Il peut se faire que d’autres cas de sauts de navettes
se présentent, mais néanmoins je erois avoir décrit tous
ceux qui se présentent le plus couramment. Toutefois,
dans la marche des métiers a tisser, les défauts les plus
invraisemblables se produisenf journellement de sorte
qu’au fur et & mesure qu'on les constate on doit les ana-
lyser, les corriger et les enregistrer.

Une certaine quantité de ces sauts de navettes, traités
dans ce chapitre, se produisent sur toutes sortes de mé-
tiers & tisser, qu'ils soient & chasse supérieure ou infé-
rieure, ordinaire ou & changement automatique des
canettes, & une seule ou plusieurs navettes ; toutefois, il
peut se faire que dans certains métiers construits spé-
cialement, tels les. métiers a sabre, quelques organes
spéciaux en mauvais état ou en mauvaise position occa-
sionnent des sauts de navettes, mais les ouvriers et con-
tremaitres étant familiarisés avec ces métiers se rendront
facilement compte de ces défauts et deviendront habiles
a les corriger,
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CHAPITRE V. \
Navettes qui s’abiment ‘ el 6]

L’expérience a démoniré que pour reconnaitre la bonne
marche d'un métier & tisser, la vérification des navetltes
suffisait.

En effet, car si des navelties aprés un assez long usage
sont bien polies, si elles ne g’abiment pas, ne s’écaillent
pas, ni devant, ni derriére, ni dessus, ni dessous, c'est
que le métier est bien réglé et que tous les organes du
batiant sont en ordre.

Voici, dans la mesure du possible, I'énumération des
canses d'une mauvaise marche des navettes, qui les font
s'abimer, s'écailler et s'user rapidement. Ces causes sont
en grande partie les mémes que celles qui produisent les
cauts de navettes et sont :

1° Un taguet mal conditionné et mal posé ;

2° Une tringle & taquet mal placée ;

3° Une chasse défectueuse ou trop forte ;

4° Une planchette usée ou placée dans de mauvaises
conditions :

5° Un peigne dont 'alignement avec les planchettes est
faussé.

6° Des freins de boites dont les goupilles usées leur
permetient un renversement dans leur partie supérieure ;

7° Une foule trop haute ou dont le départ est trop
aanceé

8° Des patins de battant donf les exirémités sont trop
hasses ;

9° Un placage usé ou en mauvais état ;

10° Sur métier a peigne mobile, des ressorts trop
faibles ;

11° Des navettes cintrées ;

12° Peignes trop courts, ou dont les rallonges sont trop
courtes ou d'une épaisseur différente de celle du peigne.

Correction de ces défauts

1° Un taquet mal conditionné ou mal pereé, qui recoit
la pointe de la navette sur un c6té, ou trop haut ou trop
bas, peut produire une déviation du trajet de la navette
et la faire huter soit dans les joues de chasse, soit contre
les nez de tringles, ou méme par une mauvaise renfrée
dans les boites dans les freins de celles-ci, s’écorche, se
ripe, s'abime et rapidement se trouve hors d'usage, non
sans avoir, dans presque tous les cas, produit plusieurs
accidents ou bréches.
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Pour corriger ce défaut, il faudra démonter ce taquet,
le vérifier, et s'il est défectueux, le remplacer ; mais si
le défaut provient de son pergage, du mauvais pointage
de la navette, on devra corriger ce trou, puis en le repla-
cant vérifier la position de la tringle et Ia rectifier s'ily a
lieu ; enfin rechercher la cause de ce défaut qui peut étre
dans les joues de chasse ou les freins de boites qui, par
la pression ou le serrage qu’elles opérent sur la navette,
lui impriment une mauvaise direction et la font buter
dans les organes cités plus haut.

Enfin un taquet abimé, usé ou cassé, peut fournir une
mauvaise marche des navettes qui produira le méme
défaut. :

2° Une ftringle & taquet mal placée, par la mauvaise
direction qu'elle donne & la navette produit le méme
défaut. Celle-ci fournit une marche sinueuse a travers la
foule que l'on appelle en termes de tissage, « faire la
queue de poisson » ; dans ces conditions elle arrive mal
dans les boites et s’abime. Pour corriger ce défaut, con-
sulter le chapitre « Réglage des tringles & taquets. »

3° Une chasse mal réglée peut aussi produire une mar-
che défectueuse de la navette et son usure rapide.

En effet, un départ de chasse trop avancé lance la
navette dans la foule avant que celle-ci ne soit franche-
ment ouverte, et surtout avant que la partie de la nappe
qui est en rabat soit assez rapprochée du battant. Or,
celle-ci soulédve la navette qui traverse la foule dans de
mauvaises conditions et rentre dans les boites en butant
et s’abime. Un départ trop retardé enverra la navette un
peu tard dans la foule, et en méme temps que ce coup de
chasse sera dur, la navette, souvenit déerira une ligne
sinueuse devant le peigne qui lui oceasionnnera une mau-
vaise rentrée dans les boites.

Pour corriger ces deux défauts, il faudra consulter le
chapitre qui traite du réglage des chasses.

Une chasse trop forte, malgré que le réglage des départs
soit bon, comprend une mauvaise disposition des organes
tels que : galet de bascule frop bas dans la coulisse, bas-
cules trop rapprochées de l'axe 'de l'arbre des cames,
excentriques de chasses trop rapprochées de l'axe des
bascules, un chasse-navette trop rentré vers l'intérieur
du métier. Aussi un contremaitre devra-t-il vérifier la
position de tous ces organes au fur et & mesure que la
navette, malgré tous ses soins, persisterait & s'abimer.

4° Une planchette usée ou placée dans de mauvaises
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conditions, produira une marche défectueuse de la na-
vette, et par conséquent son usure rapide.

La navette & son entrée dans les hoites, frotte inévita-
blement sur une certaine longueur en avant de la plan-
chetie, ensuite sur le frein de la boite ; ce froitement
continu et répété produil nmaturellement & la longue une
usure de cette partie qui, lorsqu’elle atteint une cerfaine

importance, détruira l'alignement, fera un creux en
retrait du peigne qui permettra & la navetie, en quittant
le frein de boite, de faire un léger mouvement tendant a
appuyer vers le peigne, puis, rencontrant celui-ci, déviera
quelque peuw de son trajet et buttera, légérement il est
vrai, contre les parois de la boite opposée, mais suffisam-
ment pour produire une usure rapide et trés facheuse
des faces de la navette.

Une vérification & la régle de ces parfies des plan-
chettes, faite avec attention, fera connaitre au conire-
maitre I'état d'usure existant et luidictera la réparation
a faire.

Cette réparalion consiste toujours en un redressement
des planchettes, gi celles-ci par leur épaisseur peuvent le
supporter sans trop grand affaiblissement.

Lors du remontage de planchelies redressées, il est de
toute évidence que l'épaisseur de bois enlevée par cette
opération devra éire remplacée par des cales en papier,
en carton, ou méme en bois si 'usure est assez impor-
tante, et le contremaitre devra suivre les indications
énorcées oy chapitre du montage des battants.

Pour supprimer dans une certaine mesure, ou du moins
diminuer cette usure, on a imaginé d’armer l'entrée de
ces plancheftes d'une plague de cuivre ou de téle douce,
ou méme de cuir ou de bhuffle ; tous ces procédés sont
bons, &4 la condition que la position du peigne et des
plancheties soit paralléle et rigoureusement contrdlée a
chaque mentage de chaine ou a4 chagque changement de
pelgne; ‘

5° Un peigne mal aligné avec les planchettes.

Une usure rapide des navettes peut étre produite
également par la mauvaise position du peigne, qu'il soit
en retrait excessif des planchettes ou en relief, c'est-a-
dire en avance. 8'il est en retrait, la navette, arrivant
devant la planchette, sera déviée et rejetée contre la joue
de chasse, cette marche anormale usera trés vite les ex-
trémités des faces des navettes ; s'il est en relief, c¢'est-
a-dire en avance, la navette, en sortant de la boite ren-
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contrera le peigne et déviera de son trajet, ef, si elle ne
s'échappe pas du métier, ira butter dans les organes de la
boite opposée et s’abimera, s'usera d'une fagon trés
rapide.

Ces défauts pourraient étre évités dans une certaine
mesure si les contremaitres travaillaient toujours avec
méthode et mainfenaient leurs métiers dans un parfait
état d'entretien ; mais souvent un sureroit de travail
engendré par un trop grand nombre de métiers & surveil-
ler et & entretenir, ne leur permet pas toujours de véri-
fier ces organes, de les réparer, et les oblige & négliger,
ou pour mieux dire, & remettre & plus tard des répara-
tions qu'il aurait fallu faire & 'instant méme de la cons-
tatation.

6° Des freins de boites dont les goupilles sont usées,

Des freins de boites dont les goupilles ou les trous sont
usés, sont une cause de marche défectueuse des navettes
et par conséquent d'une usure anormale el inégale, et
souvent aussi d'une source d’accidents.

Sur métiers a tringle de butée, cette usure fait perdre
une partie du déplacement de ces freins au moment
de la rentrée de la navette dans les boites, de sorte que
les oreilles ou arlequins ne recevant pas un mouvement
assez prononcé communique & la tringle une oscillation
insuffisante qui permet & la patte ou aux pattes de
tringle un frottement sur les encoches des buttoirs, em-
péche le freinage de la navette, lui fait prendre une fausse
position gqui, au moment du départ de la chasse et de
son évacuation des boites, la fera dévier au travers des
fils de chaine, et lui donnera une mauvaise rentrée dans
les boites qui sera une cause de détérioration d'une ou
de plusieurs parties de la navette.

Si ces freins, par suite d'usure des goupilles ou autre,
oceupent une fausse position, e¢'est-a-dire que la partie
supérieure incline vers 'extérieur au lieu d’accuser une
légére inclinaison vers l'intérieur des boites, on dit ‘alors
qu'ils sont renversés. Or il arrive ceci : C'est que la na-
vette rentrant dans les boites de battant aura une ten-
dance & s'élever qui lui fera prendre une fausse position
pour le départ et le taquet la lancant d’une fagon dé-
fectueuse, celle-ci ne suivra certainement pas le pla-
cage du battant et'le peigne, elle rentrera plus ou moins
bien dans les boites et s'abimera contre les parois de
ces boites, mais ce sera plus particuliédement le dessus
et le dessous qui recevront le frottement et par suite I'usu-
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re, ce qui inévitablement produira des casses de fils
nombreuses et méme des bréches.

Lorsque les freins des boites sont trop engagés et
opérent une trop longue et trop forte pression sur les
navettes, ils les font dévier dans leur marche et elles
vont s'abimer dans les joues de chasse.

On corrigera tous ces défauts en se conformant aux
indications énoncées au chapitre du réglage des freins.

7° Une foule ou pas, trop haut ou avancée dans son dé-
part.

Une foule trop haute dont la partie en rabat est trop
élevée au-dessus du battant sera aussi une cause qui, si
elle n’est pas suffisante pour chasser la navette hors du
métier fera néanmoinsg dévier de son trajet el s’abimer
dans les boites.

Un réglage parfait du harnais aura vite corrigé et fait
disparaitre ce défaut.

Sur tissu calicot, si le départ des excentriques est trop
avancé, la foule en se refermant avant que la navette ne
soit complétement sortie, soulévera celle-ci et Iui causera
une mauvaise rentrée dans les boites qui sera suivie d'une
usure excessive.

Une vérification et une correction du départ des excen-
triques fera disparaitre ce défaut.

8° Des pabins de battant dont les exirémités sont trop
bhasses.

Des patins ou platines dont les extrémités sont plus
basses que les parties qui se raccordent au placage sont
aussi une cause de mauvaise marche des navettes qui, si
elle ne produit par leur échappement du métier, du moins
les place dans une position fausse, c'est-a-dire que la
pointe qui se présente devant le trou du taquet étant
plus basse que l'autre, la navette aura inévitablement
une tendance & s'élever dams la foule et ira buter et
s'abimer dans les sabols ou nez de tringle. Le reméde
a4 ce défaut est tout indiqué, aussitot que celui-ci est
reconnu, le coniremaitre, s’il ne peut lui-méme replacer
ces patins dans les conditions voulues, devra faire opé-
rer ce travail par un menuisier.

9° Un placage usé ou en mauvais état.

Ce placage .en mauvais état, s'il ne produit pas le
saut de la navetie sera néanmoins une cause de marche
anormale des navetfes qui leur imposera une mauvaise
rentrée dans les boites et une détérioration rapide.

Le seul reméde pour corriger ce défaut radicalement,
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c¢'est de démonter le battant pour le faire redresser ou de
faire remplacer le placage si c’est nécessaire.

10° Ressorts de mobiles trop faibles sur métiers a pei-
gnes mobiles.

Si le ressort du galet de la mobile est trop faible ou
placé trop en arriére, il ne maintient pas assez énergi-
quemen't le peigne contre le placage au moment du pas-
sage de la navette d'une boite de battant & l'autre et
cebte derniére opérant une pression contre, la fera recu-
ler et lui fera quitter sa position par rapport aux plan-
chettes, ce qui occasionnera de mauvaises rentrées dans
les boites et une usure rapide des navetles,

Pour corriger ce défaut, il faudra replacer ce ressort
dans les conditions nécessaires et indiquées dans le cha-
pitre « réglage de la mobile. »

11° Des navettes cintrées.

Il est bien évident qu'aprés un certain usage, les na-
vettes malgré tous les soins se déforment, deviennent
rondes ou cintrées sur plusieurs faces, ce qui leur laisse
prendre une marche défectueuse qui en rentrant dans les
boites les fait butter et s’abimer.

Dans ce cas, le confremaitre devra juger si elles doi-
vent éire remplacées, ou si leur état permet de las re-
dresser sans les rendre trop légéres, car il ne faut pas
perdre de vue que pour des métiers marchant & grande
vitesse, lorsque les navettes sont devenues trop faibles
en épaisseur et par conséquent trop légeres, elles dévient
plus facilement de leur marche, s’abiment et causent
de nombreux accidentls.

12° Peignes lrops courts.

Dans tous les cas, lorsque le contremaitreé s'apercoit
qu'un peigne laisse de trop grands vides entre ses ju-
melles et les planchettes, il devra combler ces vides par
le moyen déja cité dans le chapitre précédent, mais sur-
tout il faut s'assurer qu’ils soient bien fixés el ne puis-
sent pas reculer au moment ol la navebte dans son tra-
jet, enirle en contact avec eux, car inévitablement ils la
feraient déwier et buller dans les orgames des boites, ce
qui la mettrait rapidement dans un état qui nécessiterait
son redressage, el méme son remplacement.

CHAPITRE VI

Défaut du fil de trame qui se coupe pendant la marche
Ce défaut est peut-étre celui qui est le plus ennuyeux
pour le tisserand, et un des plus difficiles & corriger, car
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souvemnt il résiste & tous les moyens entrepris pour le
faire disparaitre, et le contremaitre est obligé de tAton-
ner assez longtiemps pour arriver & un bon résultat,

Nous allons -essayer de faire connaitre tous les procé-
dés par lesquels on arrive & le faire disparaitmve, certain
que nous viendrons en aide dans beaucoup de cas aux
efforts des contremaitres.

Enumérons les causes qui peuvent fama naitre ce dé-
faut tout en essayant d’indiquer les moyens de le corri-
ger : 1° Des navettes cintrées ou rondes ne se présentent
plus a l'entrée des boites dans la position normale, et
permetitent au fil de trame de se placer entre une paroi
de la joue de chasse avant et par conséquent d'étre pin-
cé et par suite produisent des coupures.

Des navettes quime sont plus a la couche ni & 'équerre,
en passant devant le peignie avec une vitesse assez grande
prennent certainement une mauvaise position qui s'ac-
centue au moment de la rentrée dans les boites et pro-
duisent la coupure du fil.

Ce défaut se corrigera en redressant les navettes pour
leur rendre la couche et I'équerre.

2° Bouventi la coupure du fil ne sera que l'effet d'une
foule trop haute dont la nappe inférieure ne pose pas
suffisamment sur le battant et soulédvera la navette qui,
4 son enfrée dans les boites de battant occupera une
position fausse et produira la coupure du fil.

Correction toute désignée, c’est le réglage du harnais.

3° Des boites de battant trop fermées & l'entrée, non
seulement donnent une mauvaise marche au métier, mais
aussi sonb une cause de résistanice de la navette & sa sor-
tie, et comme il a déja été dit dans des chapitres précé-
dents, la fait dévier, et au moment de sa rentrée dans
la boite opposée, se présente mal, peut amener le fil
de trame au-dessus ou au-dessous de la rainure lui
servant de logement, le fait couper et produit I'arrét du
métier ou cause des défauts dans le tissu, appelées faus-
ses duites ou manques de duites, ou encore des clairs ou
feintes, ce qui est toujours ennuyeux pour l'ouvrier
qui devra subir un arrét de son métier, s'il ne veut pas
s'exposer a4 produire une piéce défectueuse qui lui méri-
terait des reproches ou méme un rabais de mal-fagon.

Correction de ce défaut, réglage parfait des boites.

- Sur métier a tringle de buttée, des boites de battant
t.rop peu fermées sur toute leur longueur, ou méme seu-
lement & l'enirée, seront aussi une cause de coupure du
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fil de trame, car les boites trop peu fermées sont une
cause dimsuffisance d'oscillation de la tringle qui pro-
duira le frottement des pattes sur les encoches des bu-
toirs ; celles-ci étant soulevées par ces encoches fourni-
ront & la tringle un complément d'oscillation qui sup-
primera en partie le freinage de la navette qui, par suite
du jeu qui lui est donné, prendra une mauvaise position
devant le taguetl, sera mal dirigée & travers la mappe de
la chaine ‘et aura une mauvaise rentrée dans les boites,
ce qui produira la coupure du fil de trame et les défauts
qui &'y rattachent. v

Sur métiers 4 peignes mobiles le méme défaut produira
le méme effet, accompagné du pin¢age de la navette et
sera plus rapidement remarqué.

Pour la correction, consulter le chapitre indiquant le
réglage des boites.

4° Les joues de chasse mal disposées sur les patins
n'occupant pas une position tout & fait & ’équerre avee
ceux-ci, peuvent aussi produire la coupuredu fil de trame,
et voici comment, : y

Si la joue de chasse incline vers l'intérieur de la boite,
Ja navette lui présentant sa face avant et recevant en mé-
me temps la pression qu’exerce sur elle le frein de la
boite « surtout sur les métiers & tringle » aura ume ten-
‘dance & suivre l'inclinaison de cette joue et se déplacera
légérement pour occuper une position permettant au fil
de trame de s'élever ou de sortir de son logement et d’étre
pincé entre la mavette et la joue, ce qui produira la cou-
pure. '

Pour se rendre compte de ce défaut, il suffira au con-
tremaitre de démonter la tringle & taquet et les organes
qui pourraient le géner, et de vérifier avec une petite
équerre spéciale si les joues de chasse sont dans une
position parfaitement d'équerre. Une vérification des par-
ties dressées des joues de chasse peut aussi étre trés utile,
car 4 l'usage une usure légére peut se produire dans la
partie continuellement en contact avec les navettes, et
éire une cause de direction: défectueuse de la navette,

Si au contraire la joue de chasse incline vers 'extérieur
de la boite, la navette, obéissant a4 la pressiom du frein
exécutera le mouvement contraire a celui cité plus haut,
et en méme temps cherchera a s'élever dans la boite pour
occuper une mauvaise position qui non seulement pincera
le fil e4 le coupera, mais encore produira d’autres défauts,

Que ce soit I'un ou l'auire cas qui se présente, une
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vérification et une correction de la position des joues de
chasse ne peut qu'étre trés utile et nécessaire.

5° Le départ des excemtriques peut, et méme doit se
modifier chaque fois qu'un changement d’article assez
important se produit sur un métier & tisser ; car si un ar-
ticle peu duité et d'un compte em chaine assez. réduib
exige un départ avancé autant que possible, un article
fort en chaine et en duites, par la forte pression néces-
sitée pour l'insertion des duites opérera une fermeture
prompte de la foule quise produira avant méme que la
navette retenue par la résistance fournie par la tension
de la chaine soit sortie complétement de la nappe, occu-
pera une position oblique en renfrant dans les boites qui
sera souvent une cause de coupure du fil de trame.

Dans ice cas, un recul du départ des excentriques ne
peut que donmer une amélioration: de la marche des na-
vettes et souvent conriger radicalement le défaut de cou-
pure de la trame. Toutefois, il ne faudrait pas exagérer
ce recul jusqu'a retomber dans un autre défaut qui s'ap-
pelle le pairage de la chaine et qui est aussi trés dé-
fectueux.

6° Des patins de la boite mal placés. Il est évidemt que
le battant est un organe du métier & tisser qui, par les
chocs successifs et innombrables qu’il subit au ‘moment
de la chasse de la mavette et de la rentrée des duites, se
trouve treés fatigué, et est susceptible de dérangements
fréquents. Ses extrémités surtout, en raison des nom-
breux organes qu'elles supportent, sont les plus éprou-
vées ; aussi, il arrive souvent que des patins se déran-
gent et prennent des positions désavantageuses au point
de fausser la direction du lancement de la navette, qui
par sa marche défectueuse sera la. cause de la rupture
du fil de la trame.

Soit que ce soit 'arriére ou 'avant d@s patlns qui oc-
cupent une position trop basse ou trop élevée, il est évi-
dent que la navette recevrade ce fait une fausse direction
qui la fera dévier dans de certaines proportions, pas
suffisamment pour s'échapper du métier, mais assez pour
lui donner une mauvaise renirée dans les boites et lui
imposer un frottement anormal d'une de ses faces qui la
metira rapidement dans un mauvais état.

Si unl déplacementt des patins les mettait dans une
fausse position par rapport au derriére du placage, ¢'est-
a-dire & la ligne qu'ils doivent suivre, soit qu'ils avancent
sur le placage, ou se trouvent en retrait, ou méme que
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I'extrémité elle-méme ait subi une variation dans celte
position, ce serait suffisant pour fausser la direction de
1a navette et 'abimer sur une de ses faces, ce qui la
mettrait rapidement hors de service.

Aussi faut-il que le comtremaitre vérifie scrupule’use-
ment tous ces organes et attache un soin méticuleux &
leur bonne position en se reportant pour ce réglage, au
chapitre qui indique le montage et le réglage des patins.

Il n'est pas superflu de recommander aux contremai-
tres qu'ume vérification sérieuse & chaque fin de chaine
de ces patins n'est pas une précaution inutile, au contrai-
re, la bonne marche des métiers, une consommation trés
faible de fournitures et une diminution d'ennuis et de
travail seront le résultat de tous ces soins.

7° Des chasses trop fortes ou mal réglées. La navette
chassée trop fortement, sort brusquement des boites de
battant, vibre en tiraversamt la foule, Tentre plus ou
moins parallélement damns ces boites, ow méme dans le
cas ol elle rentrerait parfaitement, elle arrive avec trop
de force au bout de son trajet sans étre suffisamment
freinée, revient en arriére, ce qui produit une trop grande
longueur de fil de trame dévidé, et permet le pincement
de ce fil entre leis parois des boites et I'une ou l'autre des
faces de la navette et par cnnséquent produit une cou-
pure.

Ici le contremaitre devra chercher le moyen le plus
favorable de réduire la chasse, sans provoquer.de déran-
gement dans le réglage et retomber dans d‘aut,re-s
défauts.

Ces exces de chasse, de force dans le lancement de la
navette, il est vrai, ne sont pour la plupart que la con-
séquence du desserrage d'un galet de chasse, d'une ro-
sace ou excentrique et méme d’autres orgames relatifs
au lancement de la navette.

8° Un taquet oeccupant une mauvaise position sur la
tringle se trouera irréguliérement, c'est-a-dire que la
pointe de la navetie dessinera un trou en forme elliptiqus
qui ne pourra lancer la navette d'une fagon régulidre, et
provoquera des rentrées dans les boites plus ou moins
franches qui permettront des coupumes du fil ou tout au
mcins son pingage entre la joue de chasse et une des
faces de la navette. Un taquet n'étant pas rappelé fran-
chement en arriére de la boite, recoit la pointe de la na-
vette au moment ol celle-ci n’occupe pas la position
gu’elle. deit avoir lors du freinage complet ; or, cette
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pointe fera somt {rou irop a gauche ou a droite, selon
I'usure de la navette, trop bas surtout puisque la tringle
a taquet est plus élevée & 'entrée de la boite qu'a I'arridre
de sorte qu'auw moment du lancement, la position de la
navette n'étant pas celle qui doit la lancer dans les con-
ditions exigées pour ume bonme marche, celle-ci déviera
et provoquera la rupture du fil.

Dans le premier cas, il faudra rectifier la position du
taquet sur la tringle, puis corriger, refaire le trou de la
pointe de la navette au moyen de la gouge.

Dans le second cas, il faudra rechercher la cause de ce
rappel insuffisant du taquet en arriére de la boite, cause
qui est souvent produite par la mauvaise position du
chasse-navette par rapport au battamnt, ou d'une position
défectueuse de la bascule et par conséquent du galet de
chasse trop court ou méme d'un taguet serrant sur la
iringle.

Tous ces défauts, aussitot reconnus devront étre corri-
gés sans trop de précipitation, car ils doivent l'étre l'un
aprés lautre afin de pouvoir se rendre compte de Peffet
produil par chaque moyen de correction.

9° Un templet trop haut souldéve la nappe des fils de
chaine sur une partie de la lisiére égale a la. longueur de
son cylindre ; or, la navette arrivée a cette partie de son
trajet, est soulevée et mal dirigée & travers la foule ce
qui lui imprime une mauvaise: rentrée dams la boite op-
posée eb provoque la rupture du fil de trame.

Ce défaut faeile & reconnaitre, sera aussi trés facile a
corriger, en desserrant la vis de pression qui fixe ce tem-
plet & la tringle, puis en lui donnant une position plus
lasse, ou encore en changeant la forme ou la position de la
tringle, car il faut naturellement que le templet occupe
toujours une position paralléle au batlant et au peigne,
quoigqu’étant élevé de quelques millimétres seulement au-
dessus du placage qu’'il ne doit jamais effleurer sous
peine de détérioration de ce dernier.

1l ne devra jamais étre perdu de wvue que, lors de la
confection d’articles lourds, demanidant une assez forte
pression sur I'ensouple de la chaine, celte pression, opé-
rant son effet au moment du passage du batiant sous
les templets, et de la sortie de la navette des boiles de
hattant, une certaine flexion de la tringle pour peu qu'il
existe du jeu dans I’ensemble de cet organe avec ses sup-
ports, causera un frottement de ceux-ci sur le placage

]

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 130 —

qui sera trés défectueux et creusera des sillons sur ce der-
nier, ce qui sera d'un mauvais effet, quoique ne nuisant
aucunement a la marche du métier,

10° Uni peigine qui par suite de 1'usure du placage dans
sa partie adhérente au peigne, ot bien pour toute autre
cause, ne présenterait plus la couche nécessaire au mo-
ment de son passage d'une bofite de battant & 1'autre,
communiquera i la navette une déviation qui, si elle n'est
pas suffisante pour la faire sortir duw métier, lui fournira
tout au moins une mauvaise rentrée dans les boites et
provoquera la rupture du fil de trame.

Il est bien entendu que 'emplacement du peigne sur le
batbant et dans son chapeau, lors du montage du métier
aura été scrupuleusement établi, en observant les prinei-
pes imposés par la théorie ; mais les changements suc-
cessifs et la différence de peignes en épaisseur et en hau-
teur, 'ou encore I'usure provenant d'un assez long usage,
du travail du bois, ou méme encore des accidents qui sur-
viennent inévitablement, la frappe du peigne contre la
toile pour I'insertion ininterrompue des duites qui dans
certains articles trés forts est pénible ; toutes ces causes
abiment, faussent, dérangent la position du peigne, qui
lorsque le contremaitre s'en apercevra, s’empressera de
le remettre en place en ®'inspirant des principes énoncés
dans le chapitre : réglage idu peigne.

11° Navettes inégales. Lia grosseur des mavetles qui
marchent sur le méme métier alternativement peut va-
rier aprés un certain temps et devenir d'un calibre ou
d'une grosseur tellement différente que la marche du
métier devient différente, irréguliére ; cela tient natu-
rellement & ce que le bois avec lequel elles sont fabri-
quées est d'une consistance toute différente, ou que le
bois d'une navette présente des faces plus polies et par
conséquent offrant moins de résistance que l'autre a la
chasse.

Il se produit alors seci : c’est que tandis qu™une navette
marche trés bien, 'autre produit des défauts parmi les-
quels nous retrouvons la coupure du fil de trame.

Une grande perspicacité ne sera certainement pas né-
cessaire au contremaitre pour se rendre compte de ce
défaut et le corriger en ajustant les navettes qui devront
avoir la'méme grosseur, la méme forme et le méme poids.

12° Freinage insuffisant des mavettes. Malgré I'exis-
temce d'une cavaliére ou wvariante, et de ressorts sur les
freins des boites de battant, il peut se faire que par suite
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d'une {rop grande longueur de cette premiére ou de trop
peu de tension de ces derniéres, la navelite arrivée a bout
de course ef ppossédant encore une certaine force de pro-
jeetion, trouve ce dreinage insuffisgnt et opére un mou-
vement en retrait identique & celui que nous venons d'ex-
pliquer dans le chapitre 7 : « Excés de force » et produise
la rupture du fil de trame.

Dans ce cas un réglage de la variante et des ressorts
des freins de boites suivant les 'principes indiqués au
chapitre traitant ces organes, suffira & corriger ce défaut.

13° Courroie d'embrayage ayant trop d’adbérence. Il
arrive quelquefois qu'aprés avoir employé tious les moyens
pour corriger ce «défaut, celui-ci persiste et met le con-
tremaitre dans un sérieux embarras, &f malgré sa per-
sistance, toul en lui prenant une bonne partie de son
temps, le fatigue inutilement & contrdler les résultats de
chaque procédé employé.

Or, ici, une remarque de 'la marche du métier action-
née par la courroie peut quelquefois acouser une défec-
tuosité camsistant en ce que 1'on nomme « une marche
rude -ou dure » qui s’observie em vérifiant la courroie qui
doit contenir les impuretds ou graisses recuedillies par
celle-ci au wcontact des poulies ou placées intentionmnel-
lement par un ouvrier malveillant ; le cuir'de cette cour-
roie adhérant trop fortement & la poulie ne permet aucun
glissement alors qu’il a été reconnu que pour obtenir
une marche douce et parfaite du métier 4 tisser, il faut
qu'a chaque passage de la came occasionnant le déplace-
ment du galet de chasse, la résistance offerte par la na-
vette. fasse fléchir la vitesse du métier. c'est-a-dire
permette le glissement presque imperceptible de la cour-
roie sur la poulie, sans toutefois exagérer.

C'est donc une courroie possédant une trop grande
adhérence sur les poulies .qui favorise une forte chasse
produisant une marche défectueuse des naveties el leurs
fausses rentrées dans les boites qui peut occasionner la
coupure du fil de trame.

Un nettoyage et un dégraissage de la courroie peut et
donne souvent de boms résultats. Néanmoins, il se peut
gque la courroie ayant déjd subi un assez long usage, son
remplacement par une neuve soit nécessaire. Toutefois,
dans aucun ‘cas, il ne faut composer une courroie de mé-
tiers @ tisser de plusieurs longueuns de cuirs différents,
ni de longueur de vieux et de meufs, car ces différentes
parties n'adhérant pas également aux poulies, donne-
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raient au métier une vitesse inégale qui lui serait préju-
diciable dans 3a marche.

14° Repousse-taquet mal placé. La fonclion du repous-
se-taquet est d’amortir, d’adoucir le choe du taguet con-
tre le nez de tringle sur certains métiers & chasse su-
périeure, tout comme la bride de chasse sur d'aufres mé-
tiers & chasse inférieure amortit et adoucit le choe du
fouet de chasse ; mais il est évident qu'il sert aussi dans
une certaine mesure & limiter la course du tagquet sur la
tringle, et empéche celui-ci de conduire la navette trop
en avant de la boite, c'est-a-dire une distance frop rap-
prochée de la lisiére du tissu.

Or, un repousse-taquet permettant par suite d'usure
ou de son mauvais état, au faquet de s'avancer ou de se
placer trop en avant de la boite, et de donner une mau-
vaise impulsion & la mnavette, peut étre la cause de la
rupture du fil de trame.

Naturellement, ce défaut facile & corriger nécessitera
le remplacement du repousse-taquet sur métier & chasse
supérérieure, ou le raccourcissement de la/ bride de ré-
glage sur métier & chasse inférieure.

15° Rainures effacées des nawvettes. Sur la face avant
des navettes, faisant suite 4 D'eeilleton d'écoulement du
fil der la trame, est pratiguée une rainure d'environ 8
millimétres de largeur kur deux de profondeur permet-
tant au fil de itrame de s’y loger pendant leur séjour dans
les boites, entre les joues de chasse el éviter son pin-
cage. Or, cette rainure, par suite de 'usure de la navette,
s'efface et tend & disparaitlre sur plusieurs points et no-
tamment sur les parties extrémes, en raison de leur frot-
temenit wcontinuel, et le fil n’étant plus suffisamment
protégé, se trouve pincé, se casse ou se rompt et produit
Parrét du métier ; ou sii la longueur de fil est assez
grande et se produil du coté du casse-trame, elle se
place devant la fourchette du casse-frame, continue &
le faire fonctionner, ce qui produit une suite de défauts
tels que : feintes, doubles duites, longueur de chaine non
tissée.

Des rainures poussées sur cette face de la navette et
parfaitement paralléles & 'eeilleton au moyen d'un rabot
spécial, puis un polissage de ces rainures a la toile ver-
rée irés fine, fera disparaitre ce défaut.

16° Navettes usées, devenues trop légéres. Il est de tou-
te évidence que des maveltes usées, diminuées en épais-
seur et en hauleur, deviennent trop légéres, ont naturel-
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lement une plus grande facilité & s’élever pendan! leur
passage dans la foule, & dévier de leur trajet et par con-
séquent prennent de mauvaises positions dans les boites
et provoquent la rupture du fil.

Aprés avoir employé tous les moyens précités pour
corriger ce défaut sans auveun suceeés, si le contremaitre
reconnait une trop grande usure des navettes, il devra les
réformer et 'les remplacer sans hésitation.

17° (Eilletons rayés ou coupés pnar le fil. Tous les tissa-
ges ne confectionnant pas les mémes articles, n'emploient
par conséquent pas les mémes genres de naveties. Alors
que les tissages employant les frames ou caneties mouil-
lées @ ['eau de savon peuvent sans inconvénient se servir
de naveftes 4 ceilletons garnis intérieurement de graines
en porcelaine, d’autres employant des canettes de co-
ton séches, le fil de celles-ci glissant trop facilement,
produira ‘de mauvaises lisidéres..

Il arrive alors parfeis ceei, c’est qu’a la suite de chan-
gement de numéro de fil et un long usage, ce fil a tracé
un sillon dans l'eeilletonr qui ne permet pas a certaine
grosseur de fil de passer, les arréte et provoque la cou-
pure du fil,

Pour corriger ce défaut et supprimer ce sillon, I'on
devra prendre un fil de fer d'une grosseur appropriée
chauffé au rouge, et le passer dams l'intérieur de 'eeille-
ton plusieurs fois de suite pour briler le bois et en mé-
me femps polir 'intérieur du trou, puis un léger fraisage
a l'extérieur complétera cetie petite opération.

18° Plumes de navettes qui vibrent. Malgré un graissa-
ge fréquent des goupilles, des plumes ou fuseaux de na-
velies, les changemenits successifs et nombreux des ca-
neties, qui exigent l'oscillation de ces fuseaux, produi-
sent & la longue 1'usure des goupilles et méme un certain
allongement'du trou servant d'axe a celle-ci ; cetie usure
permel alors aux plumes de se déplacer, de vibrer et de
prendre de mauvaises positions dans la navette qui occa-
sionnent inévitablement la coupure du fil de trame.

Cette usure des goupilles sera d'autant plus fréguente
que les métiers marcheront & une grande vitesse, que les
navettes ne suivront pas une marche parfaite, et surtout
que le graissage ne sera pas fait dune facon régulidre et
chaque fois que le besoin s’en fera sentir.

Aussi il sera de tout intérét que 'ouvrier tisserand
soigne particulidrement ce graissage, en introduisant plu-
sieurs fois par semaine une goutelette d'hmile dans le
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irou de graissage percé a cel effet dans le marteau vu
téte de la plume, ce qui lui évitera bien des ennuis créés
par la coupure du fil de trame et 1'arréf de son métier
pour le changement des naveftes.

Néanmoins, aussitét qu'un ouvrier s’apercoit que ses
plumes de navettes vibrent, doit-il les présenter au con-
tremaitre qui réparera ce défauf, soit en changeant la
goupille si elle esl usée, el la remplacera par une autre
d'un diamétre légérement plus grand, soit en changeant
le fuseau si le trou de la goupille était trop grand et que
celle-ci soit serrée dans le trou de la navette.

19° Casse-trame trop engagé dans le ratelier. Si la
coupure du fil de frame se produisait toujours du cdté de
la fourchette et que l'on remarque une longueur de fil
-dépassant la lisiére, égale & la distance qu’il y a de
celle-ci au casse-trame, on en déduirait que cette coupure
provient par I'engagement exagéré de celui-ci dans le ra-
telier ou pour une autre cause due au fonctionnement
imparfait des organes correspondants.

L'engagement du casse-trame dans le ratelier, appelé
aussi grille, ne doit jamais étre supérieur & 5 ou 6
millimetres au moment ol le peigne est dans sa position
la plus avancée et produit I'insertion de la duite, tout en
tenant compte que les dentis doivent oceuper une position
inclinée de bas en haut pour permetire au fil de frame un
léger glissement de bas en haut gqui lui enléve un peu de
la rigidité fournie par le contact de la grille el des dents
du casse-trame,

Un léger recul d'un & irois millimétres du casse-trame
sur sa tige diminuera I'engagement et supprimera sou-
vent la coupure du fil, mais en méme temps on devra
veiller & ce que ce changement «e position ne produise
pas un autre défaut fel qu'un retard du soulévement qui
permetirait au crochet du marteau de faire som mouve-
ment de déplacement et de 1'entrainer, ce qui produirait
I'arrét du métier.

Le casse-trame étant un organe du métier & tisser des
plus délicats, il ne faut jamais lui faire subir une autre
position sans réfléchir aux conséquences que celle-ci en-
trainerait et prévoir le résultat que 1'on obtiendrait.

20° Navetles rugueuses sur les extrémités, Il arrive
certainement quelquefois gu'aprés une marche défec-
tueuse des navettes, celles-ci sont rugueuses ou écailleu-
ses dans les parties qui ont subi un frottement trop grand,
or, si ces parties n'ont pas été suffisamment polies, et
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que le numéro du fil de la canette soit assez fin, il arrive-
ra que par suite d'un dévidage trop abondant, ce fil n’ob-
servant plus la ligne droite qui le maintient dans le loge-
ment fourni par la rainure de la navette et de la joue de
chasse, se déplace et s’accroche aux aspérités rugueuses
du bois de la navette. f

La position du fil au moment de la sortie de la navette
des boites de battant et surtout de celle opposée au casse-
trame, favorise dans de grandes proportions l'acerochage
du fil & ces aspérités rugueuses et la coupure se produit.

Un parfait entretien des navettes est done mécessaire
pour éviter ce défaut qui est toujours un des plus en-
nuyeux a4 corriger.

21° Battant trop bas. Un battant trop bas, par sa
position par rapport 4 la poitriniére, ne permet pas a la
nappe des fils de chaine d'épouser la couche du battant,
et celle-ci offrant un plan différent, donne une inclinaison
a la navette pendant la {raversée de la foule qui lui four-
nit une mauvaise rentrée dans les boites, pince le fil et
produit la coupure. :

Comme 1] a été dit plusieurs fois depuis le commence-
ment deicet ouvrage, la position des organes du métier est
sujette 4 des dérangements accidentels, ou nécessitée
par la confection des nombreux et différents articles. Or,
il arrive que la position du battant produite mar 'axe des
pieds de chasse trop éloignée «de 'avant du métier, c’est-
a-dire trop en arridre 'de la verticale .qui partirait du
milieu de l'are déerit par le mouvement de va et vient du
battant, fausse la position de la nappe sur le sommier,
de sorte que la navette en traversant la foule, prend une
mauvaise position qui peut la faire tourner sur le cété, ou
tout au moins lui donne une mauvaise rentrée dans les
boites, de la, la coupure du fil.

Dans le premier cas, un exhaussement du battant par
les épées, tout en lui conservant une position parfaite
de niveau, corrigera ce défaut, tandis que dans le second,
lavancement de 'axe vers 1'avant, produira une position
parfaite de la nappe sur le sommier qui supprimera
presque toujours la coupure du fil.

22° Enfin des templets trop rapprochés du peigne, pin-
cent le fil au moment ol le peigne s'avancant pour insé-
rer la duife présente ses jumelles au garde-peignes vis-
a-vis de la monture et coupe le fil.

Il est bien évident que pour les articles fins et peu dui-
tés, un éloignement des templets de 5 & 10 millimétres du
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peigne évitera toul contact avee celui-ci, et par vonsé-
quent toute coupure, mais les articles forts et lourds
nécessiteront pcur la bonne marche des lisidres, une po-

, sition frés rapprochée des templets qui devront étre pla-
cés a fleur de lademniére duile insérée et paralldle a elle.

" Dans ice cas, un effacement de 1la monture qui devra éfre
en retrait du couvercle, se fera sentir et mécessitera un
sérienx limage pour l'arrondir, 'de facon & ce que le pei-
gne ne puisse pas frapper contre.

Tous ces procédés pour supprimer la coupure du fil de
trame ne doivent pas étre employés avee trop de préei-
pitation, et le contremailre doit commencer par les
moyens les plus simples pour arriver & un résultat
prompt, mais si le défaul persiste, il devra employer suc-
cessivement 'les procédés plus compliqués, mais tou-
jours sams trop de précipitation. Il est & remarquer gue
plus la coupure du fil est -fréquente, plus le reméde sera
facile & trouver, mais plus il sera intermittent, plus il
sera long a corriger.

CHAPITRE VII
Des navettes qui tournent sur le cété dahs la foule
‘et dans les boites
Les causes produclrices de ce défaut sont les suivantes :
1° Un tagquet cassé, usé ou abime.
2° Un taquel percé ou iroué frop haut.
3° Une tringle a4 taquet trop inclinée.
4° Des navettes qui redonnent dans les bhoiles.
5° Des boites de battant mal réglées.
6° Des chasses frop fortes,
7° Des chasses {rop longues.
8% Une foule mal réglée, peu franche.
9° Une foule ne posant pas sur le balttant.
10% Uni peigne frop en retrail des planchetles.
11° Un peigne qui n'esl pas & la couche.
12° Des planchettes usées ou mal placées.
~13° Des templets trop haul placés.
14° Des naveltes rondes ou en mauvais élat.
15° Batlant dont le placage est usé ou n'est plus en li-
gne avec les plancheltes.
16° Chasse décalée ou dérangée.
17° Patins trop hauts sur les extrémités.
18" Peignes trop courts.
Toutes ces causes étant identiques a celles qui sont
énumérées dans le chapitre qui traite les sauts de navet-
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tes, et les procédés de correction étant par suite les mé-
mes, il suffira au ‘lecteur inténessé de se reporter i ce
chapitre pour trouver les moyens de supprimer ce¥ dé-
fauts. 7MYy e
CHAPITRE VIII \ COnm E T

Sautelage, lardage et mauvais tramage \ %

LI | g
Chaque région industrielle ayant ses termes propres,

une petite explication sur le sautelage, le lardage, el Te=——=+

mauvais tramage, ne sera pas superflue.

Le sautelage est l'effel produit par la {rame sur ou
sous une partie du tissu qui, du fait que la navette, dans
son trajet au travers de la mappe, dpére des sauls insuf-
fisamment prononcés pour la faire sortir complétement
du métier, mais assez pour produire un défectueux croi-
sement de la trame et de la chaine.

Le sautelage peut se produire sur une partie quelcon-
que de la chaine, soit en dessus, soit en dessous, suivant
qu'il est produit par un organe ou auire du métier.

Le lardage est 'effet d'un framage défectueux sur la
partie du tissu qui confine & la lisiére, et s’étendant sur
une bande plus ou moins large de la toile ; il peut, ainsi
que le sautelage, apparailre tantol en dessus, tantot en
dessous du tissu suivant qu’il est le résultat dun dé-
rangement des chasses ou du harnais, ou encore d'une
marche irréguliere des navettes.

Le mauvais tramage est I'effet produit dans le tissu par
uns absence de fil de trame sur une partie du tissu guel-
coniue mais répété fréquemment ; celte absence de fil de
trame peut éire causée par la rupture du fil de la canette
qui se produirait toujours &4 la méme place.

Ces trois défaubs avanf les mémes causes que les sauts
de navettes et la coupure du il de trame, il sera néces-
saire pour les corriger de consulter les chapitres trai-
tant ces défauls ; néanmoins les causes les plus frégquen-
tes : un harnais dérangé ou mal réglé, une foule pas fran-
che, un départ des excentriques avancé ou en relard, un
taquet cassé ou mal placé, une chasse dont le départ est
en retard ou trop avancé, un fouet de chasse trop long,
des navettes en mauvais élat, ete., ete.

Le saufelage peut aussi se produire en chaine lorsque
le tramage se faisant dans des conditions normales, il
peut se faire que des fils de chaine ne soient pas assez en
rabat pour que le croisement avec le fil de trame s'opére
et forme toile, d’ol ce saulelage en chaine.
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Ce défaut provient de ce que I'une des foules ne pose
pas suffisamment sur le sommier du battant pendant la
traversée de la navette, ou que le départ des excentriques
est trop avanecé, ou encore que l'une des chasses est trop
faible, ou enfin que I'une des foules soit trop grande.

11 a été déja donné toutes-les indications pour corriger
ces défauts, aussi est-il inutile d’y revenir.

CHAPITRE' IX
Toile pairée en Chaine.

Ce défaut qui consiste en une toile défectueuse, ol les
fils de chaine apparaissent excessivement, et diminuent
I'effet trame, ne se produit pas dans les tissus forfement
framés, ou trameés a l'aide de gros numéros, mais par
contre il est trés fréquent dans les articles légers ou
faiblement duités, surtout dans ceux ou le numéro de la
chaine est plus gros que celui de la trame, et ol 'enchai-
nage est de beaucoup plus serré que le duitage.

Par conséquent, pius le duitage est clair, plus il est
difficile d’éviter ce défaut et de le faire disparaitre.

Suivent les moyens les plus élémentaires et les plus
courants pour corriger ce pairage.

1° Elever 1e porte-fils s'ill est possible sans atfeindre
toutefois une surélévation qui nuirait a la rigidité de la
chaine au moment de la tension des lames.

2° Vérifier si le départ des excentriques n’est pas en
retard, ou 8'il est susceptible d'éire avancé, car plus le
départ est avancé, plus la chaine fera ressortir la trame
sur le tissu ; toutefois il ne faul pas exagérer cetle avan-
ce au point de retomber dans un autre défaut qui est
souvent aussi désagréable et aussi difficile & corriger.

3° Reculer autiant que possible les baguettes d’envergu-
re et exiger que celle qui est la plus rapprochée du har-
nais me soil pas d'un diamétre supérieur 4 6 ou 8 milli-
méltres,

4° Diminuer la foule en 'égalisant autant que possi-
ble, cela fera disparaitre ce défaut si toutefois sa gravité
n'est pas trop apparente.

5° Si aprés avoir employé tous ces moyens de correc-
tion le tissu persistait & pairer, il deviendrail nécessaire
de vérifier si la poitriniére n’est pas trop basse par rap-
port au battant, ou si au contraire le battant n'est pas
trop haut par papport & la poitrinidre et au porte-fils,
car il a bien pu se faire que pour la confection d'un fa-
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conné ou «d'un tissu spécial, la nécessité se soil montrée
de changer la position de 1'un ou l'autre de ces organes,
et quau moment 'du montage d’un tissu genre calicot, le
contremaitre ait omis e les replacer suivant la régle
exigée par l'article a4 confectionner.

Il est de toute évidence que dans les usines ou la fabri-
cation est trés wariée, il serait pénible et inutile autant
qu: cofiteux de changer de position 4 changement d’arti-
eles scift 1 baitant, soit la poitriniére, aussi a-t-on ima-
giné d’exhausser cette dernidére au moyen de lattes en bois
d’'un modéle approprié épousant sa forme el pouvant étre
fixé dessus par des vis & bois ou des boulons ; ces lattes
devront éire nécessairement de 1'épaisseur correspon-
dante au degré d’'élévation demandé -par 1'abaissement
du battant. 8i toutefois, seul, le battant est susceptible
de subir une variation de position, en hauteur, il faudrait
desserrer les boulons qui fixent les épées ou pieds de
chasse & leur axe ou encore suivant les modéles, aux
crampons, puis le descendre convenablement, sans tou-
tefois le metire de faux niveau ; ensuite aprés avoir res-
serré les boulomns et réglé les organes en contact avec le
battant, il sera nécessaire de descendre toutes les lames
du harnais et de régler & nouveau la foule.

Il est évident que lorsque le compte en chaine est infé-
rieur & 16 ou 14 fils au quart de pouce, en chaine n°® 28 ef
meéme 20, il devient trés difficile d'obtenir un tissu bien
couvert, c'est-a—dire mon pairé, aussi pour remédier & ce
pairage, a-t-on été obligé de chercher une combinaison
qui consiste & employer des peignes possédant un nom-
bre de dents égal au nombre de fils en chaine et méces-
sairement ces dents étant plus fines, leur sillage dispa-
rait presque totalement ; mais ce genre de peignes a cet
inconvénient, les dents 'du peigne étant rapprochées, ne
laissent passer aucune grosseur de chaine, ni aucun
neeud. Un autre inconvénient consiste en ce que le ren-
trage des fils devient laborieux pour des ouvriers ne pos-
sédant pas une trés bonne vue, ou dont I'dge avancé a
diminué celle-ci dans d’assez grandes proportions, ce
qui fait baisser la production dans un tissage quand ce
travail nécessite I'emploi d'un grand nombre de métiers.

CHAPITRE X
Pairage en trame
L'on nomme tissu pairé en trame, celui qui laisse voir
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un petit intervalle clair de distance en distance et pério-
diquemenit. ]

EXEMPLE : Un tissu toile ou ealicot peut laisser appa-
raitre un clair chaque 2 duites, un tissu croisé chaque 4
duites, un satin de ecing ehaque 5 duites, ete., ete. Il est fa-
cile de voir par cet exemple que le vlair se fait voir
a chaque rapport du dessin.

Ce petit intervalle ou clair est produit par un effort
fourni par une lame du harnais, ou une foule plus grande
que l'autre, ‘4 ece moment, la chaine étant plus tendue qu'a
dautres, oceasionne naturellement un entrainement plus
grand et un dévidage plus abondant de I'ensouple ol esb
enroulée la chaine; et comme pour les duites suivantes,
I'effort ‘des lames est moinidre. IT s'en suit que la chaine
n'élant pas sollicitée aussi fortement, ees duites seront
insérées plus convenablement que celle insérée apres l'ef-
fort de celte lame, d'eli cel intervalle ou eiair.

Sur un ilissu croisé ce défautl se preduisant chaque 4
duttes, pour se rendre comple laquelle des 4 lames du bar-
nais produil ce défawl, il sera nicessaire de provoguer
I'arrét du métier, puis de compter les duites insérées de-
puis ce clair ensuite d'ouvrir la foule et de rechercher la
lame qui par sa tension a produil la cause de ce défaunt,

Un aulre moyen de reconnaitre ou olutél de trouver
quelle est la lame qui produit ce défaut par sa tension,
consiste & appuyer la main sur le disque ou sur la pou-
lie du rouleau jusqu'a ce que I'on ressente l'accélération
du mouvemendt de déroulement de la chaine, Or, en fixanb
le harnais et en suivant attenfivement le travail des la-
mes, on arrivera a distinguer des autres, la lame qui est
cause de ce défaut.

CHAPITRE XI
Vrilies dans le tissu
Les vrilles sont sans contredit un défaut assez peu com-
mun mais qui produit un tissu défectueux. Les vrilles ne
se forment, pas ‘dans le tissu, mais au moment ou la na-
vette sollicitée par la chasse, quitte la bhoite de batlant
pour rentrer dans la foule ; & ce moment le fil déroulé de
la canetie idune longueur assez grande devani revenir en
arriére en suivant le mouvement de la navefte se tord et
forme une vrille qui ne disparail pas en renirant dans le
tissu, el par sa fréquence y cause une vraie défectuosité.
Ces vrilles sonli foujours l'effel dune trop grande for-
sion du fil, aussi la filature doit &tre prévenue aussitot
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que ce défaut est constalé au tissage, mais en attendant,
pour continuer & employer ces caneltes sans s'exposer a
des réelamations de la parf de U'acheteur, il est de toute
nécessité de rechercher et ensuite d'employer les procé-
dés qui pourraient supprimer dans la mesure du possible
ce défaut dans le tissu. Voici en quelque sorte les moyens
les plus employés et qui donnent les meilleurs résultats :

1* Dans la partie -intérieure de’ la navette, & Uextrémitfé
du fusecu ouw e la canebte, par ot se fait 1coulement du
fil, on devra coller un morceau de wran rugueux, ou de la
panne ; or le fil pénétrant insensiblement dans les fihres
du drap, se trouve retenu, d'ott une tension relative qui
agit sur le fil et détord la vrille lorsqu’elle s’est, produite ;

2° Fixer une touffe de poils souples dans lintérieur de
la navette, sur la partie resserrée par ou se fail "écoule-
menf du fil produira souvent un heureux effel. Les poils
parmi lesquels le fil de drame passera, empécheront le
trop grand déroulement du fil de trame et le vrillage du
fil.

Cette opération se fera de la maniére suivante : Un pe-
til trou devra éire praliqué dans la partie de 1a naveite en
avant et au-dessus de la rainure qui sert de logement au
fil, & peu nrés 4 demi distance de Peeilleton au renvidage
de la canette, par ce trou on passera la touffe de poils
souples, et le irou sera comblé par une cheville en hois
bien serrée ; puis les poils, coupés a4 une longueur con-
venable pour ne pas' entraver le déroulement du fil.

Mais pour que les vrilles disparaissent, il ne faut pas
qu'elles soient favorisées par des défauts provenani dun
réglage imparfait du métier tels- que ; une foule pas
franche qui laisserait des fils floches permettant au fil de
trame de s'accrocher & eux et empécherait la vrille de se
détordre. Une foule trop haute sur le hattant produirait
a peu prés le méme effet, un templet frop haut également,
une chasse un peu ‘molle, un taquet qui ne serait pas suf-
fisamment homogéne, une cavaliére ou variante trop lon-
gue, un repousse-taquet permettant au taquet de conduire
la navette trop en avant de la boite, une hoite de hattant
trop ouverte, et sur un métier & Aringle, une navelte peu
freinée, enfin des navettes en mauvais éfat dont le sillon
servant au logement du fil serait en partie effacé, ou
encore des navettes qui par suite d'usure seraient deve-
nues lrop légéres, Tous ces défauts doivent 8ire vérifiés
el corrigés les uns apres les aulres pour arriver a suppri-
mer les vrilles dans le tissu.
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Si toutefois abrés avoir employé tous ces moyens ¢z ne
parvenaitl pas 4 corriger, ¢'est-a-dire & supprimer totale-
ment les vrilles, il ne resterait plus qu'a adresser une ré-
clamation & la filature, 4 seule fin de faire diminuer la
torsion du fil sur ‘machine, car un fil floche ne produira
jamais de wvrilles au tissage surtoul si les métiers sont
bien réglés.

CHAPITRE XII
Du fil qui se noircit dans les boites

Le fil qui se noircit dans les boites, est souvent la cause
d'un taquet sale, insuffisamment sec, car les taquets en
buffle qui sont employés sur les métiers & chasse supé-
rieure ont subi un bain d’huile assez prolongé qui de-
mande un long séchage pour les durcir ; or si ce séchage
a ¢té insuffisant, il s’en suit que eces taquets mis en usage,
jutent, imprégnent d'huile les boites de battant et provo-
quent Ta souillure du fil.

Les ‘mé&mes défauts de métiers gui causent la coupure
du fil de trame, étant la cause du noircissement du fil,
les contremaitres devront procéder par ordre et sans pré-
cipitation en employant les mémes procédés pour corriger
ce défaut, toutefois les moyens les plus simples devront
toujours étre employés les premiers.

CHAPITRE XIII
Du fil qui reste accroché dans les boites

Un taquet cassé ou seulement détérioré, peut, du coté
de la pointe ide la navetie, retenir une certaine longueur
de fil et ne la laisser s'échapper que trop tard, quand la
foule se ferme, et alors cette longueur de fil n'étant plus
entrainée par la navette, reste en dehors du tissu et for-
me une frange qui népétée un grand nombre de fois sur la
ligiére, donnera & celle-ci un aspect désagréable.

Le filde trame, s'il est d'un numéro fin, est susceptible
de s’accrocher 4 une bavure de fonte dépendant de la
joue de chasse, ou aprés guelque bribe de cuir du repous-
se-taquet, ou m&me & quelque impureté collée a4 la joue de
chasse. Dans presque la totalité des cas, ce défaul se pro-
duit du coté du métier opposé au débrayage, mais néan-
moins il peut se faire que le fil s'accroche dans la boite
située du méme cOté que le casse-trame ; dans ce cas la
correction sera facile a4 frouver, puisque le défaut sera
plus facile & controler.

Il y a un grand nombre de moyens de correction em-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



ployés pour la suppression du fil de trame qui se coupe,
ou se souille dans les hoites, il sera avantageux et habile
de s’en rapporter aux chapitres qui concernent ces dé-
fauts. Cloturons ce chapilre en indiquant que sur les fis-
sus croisé, sergé, salin et faconnés en tous genres, une
foule non franche peut occasionner des franges, mais qui
seront courtes et faciles a corriger, aussitol que le défaut
sera constaté,

CHAPITRE XIV
Du fil qui s’accroche au casse~trame

Le casse-trame n’est, & vrai dire, qu'un tateur de fil. et
lorsqu'il se trouve placé dans une position surélevée, lais-
se passer le fil de trame sous ses dents, et pour peu que
le déroulement soit exagéré, au retour de la navette dans
la foule, ce fil restera aceroché aux dents du casse-frame,
opérera une certaine fension qui soulévera la queue de ce
dernier et 'empéchera de fonectionner et le débrayage du
métier de se produire a 'épuisement de la canette, ou a
Fabsence du fil.

Or, ce fail se reproduisant souveni, non seulement il en
résultera une suife de franges d'un trés mauvais effel,
mais encore il pourra donner lieu 4 des absences de dui-
tes dans le tissu, qui, si elles ne sont pas remarquées a
iemps, nroduisent une piéce de toile défectueuse.

L'acerochage du fil au casse-trame peut aussi parvenir
d'une chasse trop forte du coté opposé a celui-ci ; dans ce
cas la navette chassée trop fortement, arrive brusque-
ment au hout de la boite de battant, fait retour en arriére,
et fournit un développement trop grand au fil qui par son
propre poids, tombe en avant du easse-trame et bien sou-
vent v reste accrochs.

Le ressort destiné au freinage de la navette étant frop
faible, produira naturellement le méme effet, ainsi qu'une
boite de battanl trop peu fermée ; enfin un casse-trame
trop engagé dans sa grille, et dont les denls occupent une
position trop verticale, sont une floule de causes de l'ac-
crochage du fil.

Il est & remarquer que sur les métiers 4 chasse supé-
rieure un manque d'atiention en graissant les tringles a
taquet favorise la chute des gouttelettes d'huile dans les
boites de battant ce qui détrmit en partie le freinage et
peut produine un léger retour de la navetie vers 'avant de
la boite et 'accrochage du fil. Un graissage trop abondant
produira le méme effel.
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Ces acerochages de fil de trame dans la fourchetie sont
souvent aussi l'effet d'une cavaliére trop longue ou dun
fouet de chasse trop court du ¢o6té opoosié au tateur.

Ces défauts signalés, leur correction étant déjd men-
tionnée ‘dans les chapitres précédents et traitant du fil
qui se coupe ou qui se noireit, il serail superflu de les
retracer ici.

Pour terminer ce chapitre disons encore qu'un mauvais
réglage du départ de Pexcentrique ou virgule de casse-
trame produit 'acerochage du fil aux dents, mais ce cas
est plutot rare, et facile & corriger, en réglant ce départ
comme il est indiqué dans e chapitre qui traite du mon-
tage de ces organes.

CHAPITRE XV
Des rubans ou bandes fortes

Les r@bans appelés aussi bandes fortes, sont des par-
ties du tissu contenant plus de duites que le compte pré-
vu. Ils sonf produits par un arrét momentané du rochet
du tirage pendant la marche du métier, ou méme par un
recul inopiné, ou eneore par suite d’'un dégrénement des
pignons., Un pignon de rechange desserré, produira éga-
lement ce défaut.

Lorsqu'on apercevra des rubans dans le tissu, on devra
vérifier si le rochet fonetionne hien, s'il avance normale-
ment d'une dent & chaque coup de battant, et si non, en
rechercher la cause qui peut exister dans un cliquet de
tirage usé ow mal réglé, un mouvement trop court du ba-
lanecier, une roue de tirage desserrée ou engrenée insuf-
fisamment. Un pignon 'de rechange mal percé, ¢’est-a-dire
décentré, peut 4 «de certains moments, ne plus étre suf-
fisamment engrené avec la roue infermédiaire et produire
des lachés qui engendrent ces bandes fortes.

Quelques dents des roues du firage peuvent aussi pan
suite d'un défaut de coulage, étre plus longues que d'au-
tres, ce qui opére une pression anormale sur les roues
correspondantes, et force les tourillons ou les supporis
de celles-ci & s'écarter, et & la longue produisent des la-
chés et par suite des bandes fortes.

Presque tous les pignons de rechange sont entrainés
par un prisonnier fixé sur le tourillon du rochet, et ce pri-
sonnier, par l'usage finit par s'effacer ; or si on ne le
remplace pas & temps il ne commande plus régulidrement
les roues qui transmettent le mouvement au cylindre
d’appel, et cela produira certainement des bandes fortes.
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Un doigt de tirage qui se frouve fixé sur la tringle du
tirage, et en arriére du balancier du casse-trame, occu-
pant une position ‘trop rapprochée de ce dernier, ne per-
mettra pas au loquet de refenue de reposer parfaitement
dans la ident du rochet gu'il doit retenir, le maintiendra
soulevé suffisamment pour ne pas le maintenir en place
pendant que le loquet du cliquet passe sur la dent sui-
vante d'on stationnement ouw arrét de tous les organes du
tirage el production de bandes fories.

Une pression insuffisante des leviers de dévidoirs, une
garniture de eylindre d'appel usée.

Une tringle de tirage qui ne tournerait pas trés gaie-
ment produira aussi ces défauts.

On attachera une grande importanece &4 c¢es rubans ou
bandes fortes et & leur correction, car ils sont apparents
sur la largeur du tissu, et d'un effet désagréable lorsque
ces tissus doivent subir certains appréts et impressions.
De plus ¢es bandes fortes ou rubans constituent un triple
défautl ; en effef, non seulement elles présentent un mau-
vais effet dans le tissu, mais encore une perte de fil, ap-
préciable, et surtout une perte de temps, partani, de pro-
duction.

La consultationn du chapitre qui traite le réglage de
tous lles organes dw tirage permetira de corriger rapide-
ment les causes qui engendrent ees bandes fortes.

CHAPITRE XVI
Des bandes claires ou feintes

L’on dénomme bandes elaires ou feintes, des parties de
tissu ne contenant pas le nombre de duites prévues. Elles
se produisent de plusieurs facons.

1° Lors du changement de la canelte ou de la navette :
lorsque le casse-trame n’'étant plus actionné par la pré-
sence du fil, fait débrayer la courroie et provoque l'arrét
du métier, mais que celui-ci entrainé par la puissance de
ses volants donme enicore guelques tours et actionne le
tirage qui fait avancer la toile malgré I'absence de fil de
trame. Or, l'ouvrier aprés avoir changé =a canetie ou sa
navette, s'il ne se rend pas compte de celte absence de
duites, ne détourne pas de quelques dents la roue de son
tirage laisise cet espace vide dans la toile et produit un
clair ;

2° Lorsque la coupure du fil de trame se produit, et que
pour une cause queleonque le casse-frame continue a
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fonctionner, le métier ne s'arrétant pas, le fil de trame
reprend et continue son dévidage, il se produit entre la
rupture et la reprise du fil, une absence de quelques dui-
tes qui laisse paraitre un clair ;

3° Un tirage dérangé, dont le cliquet par suite d'un dé-
rangement fera avancer de deux denls au lieu d'une, ou
de trois au lieu de deux et plusieurs fois de suite, provo-
quera certainement des clairs dans le tissu.

4° Des bielles desserrées ou ayant trop d’usure et par
conséquent frop de jeu, au moment de la mise en marche
du métier par l'embrayage de la courroie ou 4 bras, ce-’
lui-¢i n'ayant pas un élan égal & celui de la pleine mar-
che, n'opére pas une insertion aussi forte de la premiére
duite, et produit un eclair dans le tissu ;

5° Sur métiers 4 peignes mobiles une barre de mobile
ayant trop peu de ressort, permel quelquefois aux pinces
ou becs de canards de passer au-dessus des butoirs au
lieu de s’engager dessous, ce qui insere faussement la
duite et produit une feinte ;

6° Une chaine ou corde de pression momentanément en-
trainée par la poulie ou ledisque du rouleau, nuis vain-
cue par la pression du devier glisse spontanément et re-
prend sa position normale, or en ce moment la secousse
recue par le rouleau woccasionne un déroulement trop
abondant qui produira un clair dans le tissu ;

7° Des lires lames ou bricoteaux arréfés dans leur mar-
che par un obstacle quelconque impriment & 'ensouple
du rouleau un déroulement exagéré qui favorise la pro-
duction de feintes ; seulement il est & remarquer que ces
clairs seront suivis immédiatement de places plus fortes,
ce qui donnera & la toile un aspect inégal qui sera d'un
trés mauvais effet ;

8° Il arrive fréquemment que le mauvais ¢tlat des freins
de débrayage, permet, lors de I'arrét du métier par le cas-
se-frame .ou encore par la détente, au métier de tourner
2 et ' méme 3 tours avant de s’arréter ; or, ces quelques
duiteis insérées alors que I'élan du métier est de beaucoup
diminué, ne sont pas serrées, ef si I'ouvrier au moment
de la remise en marche ne fait pas le nécessaire, inévila-
blement il fera une feinte et devra de nouvau arréter son
métier pour détisser ce défaut ;

9° La trame, si elle n'a pas regu une torsion suffisante
a la filature, c'est-a-dire si elle est trop floche coupera
danis la toile, quelquefois sur le bord de la lisiére preés du
casse~lrame el au retour de la navette dans la boile de ce
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coté du casse-trame, reprendra dans la lisiére, ce qui
laissera vide I'espace de deux duites dans le tissu el pro-
duira une feinte.

11 est certain qu'il peut exister d’autres causes de pro-
duction de ces bandes claires ou feintes, mais il est évi-
dent que les causes les plus communes onf été traitides
dans ce chapitre, et que si ''-~tres peuvent se produire,
ce seront des dérivées de cellen-.... Pans tous les cas, les
causes étant connues, il suffira pour les corriger de con-
sulter le chapitre qui traite du montage et du réglage des
.organes du tirage.

CHAPITRE XVII
L'éboulement des canettes

Ce défaut est grave en mé&me temps que colteux, et
cause beaucoup d’ennuis au tisserand pance que chaque
fois qu'une trame ou canette s’éboule, si une quantibé
assez importante de fil s'échappe «de la navette et est en-
trainée par celle-ci dans le tissu, elle cause une impor-
tante casse de fils de chaine et méme une déchirure plus
ou moins grave de la toile.

Ce défaut a aussi de nombreuses causes que nous al-
lons énumérer, certains que cetie énumération suffira a
donner connaissance des procédés & employer pour le
corriger. Ce sont :

1° Une broche ou fuseau de navette trop petite ou dont
le ressort est trop faible ;

2° Une broche de navette qui vibre trop fortement par
suite de l'usure de la goupille ;

3° Un freinage insuffisant de la navette du coté de la
pointe du fuseau ;

4° Une boite de battant trop ouverte, supprimant tout,
ou en grande partie, le freinage ;

5° Une chasse trop forte du coté du talon de la navette ;

6° Un départ de chasse trop retardé du méme coté ;

7° Un canon de rosace ou un engrenage décalé ;

8° Un graissage trop abondant des tringles & taquets, ou
quelques gouttelettes d’huile répandues dans les boites
de hattant ;

9° Une navette qui par suite d'une mauvaise marche at-
tribuée au mauvais entretien du battant ou des planchet-
tes, déerit un trajet sinueux au travers de la foule, et
butte & I'entrée des boites de battant sans toutefois pro-
voquer l'arrét du métier ;

10° Une cavaliére ow variante trop longue ;
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11¢ Un fouet de chasse trop court du cdté du talon de
la navette ;

12° Du cOté de la poinle de la navetfe, une résistance
trop grande & son entrée dans la hoite ;
© 13° Sur métier & chasse supérieure, un taquet trop dur,
ou ne glissant pas parfaitement sur la fringle ;

14° Un peigne mal aligné avee les planchettes ;

15° Une chasse imparfaitement néglée, permettant aun
taquet de rester dans une position trop rapprochée du nez
de tringle, de sorte que la navetle vient lle frapper de la
pointe avant que le frein n’aif pu entrer en action.

‘Mais le défaut le plus commun et le plus important, est
celui qui provient de ce que le coton de la canette n'est
pas assez serné sur le tube en papier, Aussi pour remédier
a ce défaut atiribué & la filature, emploie-l-on dans nom-
bre de tissage des appareils dénommés presse-trame mu-
nis d'une ecrapaudine montée sur un socle surmonté par
une branche verticale au som'mel de laguelle on fixe un
levier servant 4 faire pression sur le marteau de la bro-
chette et & enfoncer la canette sur la broche ou plume
de navelte.

Malgré cefte précaution, si un ou plusieurs des défauts
énoneés plus haul existent dans le mrétier, les canettes
en cours de dévidage se fendront, s'éhouleront; ou méme
glisseront sur le tube ou sur le fuseau, c¢e qui donnera
pour résultat un déchet abondant, des arréts fréquents,
des braches, des déchirures du tissu, tous défauts trés en-
nuyeux et qui nuisent énormément a la production.

Aussi est-il de toute nécessilé pour les directeurs ou
chefs de tissage, d'apporter tous leurs soins & se procurer
des modéles de brochettes, fuseaux, plumes de navelfes
bhien en rapport avec les canettes, trames, employées dans
leur fabrication, de maniére & supprimer dansg la plus
grande mesure les ennuis résultant de ces éboulements
de trame, et par & augmenter leur production.

Il existe une grande variété de modéles ou de genre de
fuseaux, qui s’adaptent & chaque genre de canettes, mais
le choix doit se porter sur des fubes rayés, lonsqu'on em-
ploie des tubes traversant durs, ou des tubes en bois ou
en papier comprimés employés sur métiers continus pro-
venant de la filature.

CHAPITRE XVIII
Des irréguliers ou inégales
Sont désignés sous ce nom, de petits espaces eclairs,
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suivis immédiatement par d’autres plus forts ; d'un {rés
mauvais aspect, ce défaut est assez grave et se produit
assez fréquemment, Il provient souveni par une corde de
pression gui colle ou adhére exagérément sur la poulie
du rouleau el ne laisse tourner celui-ci que lorsque la
chaline, par une trop grande tension, l'entraine brusque-
ment, et lui fournit un dévidage accéléréd, d'ol un clair
dans le tissu ; si la corde de pression est remplacée par
une chaine, 'effel peul-éire Te méme. Aussitot aprés ce
dévidage exagéré, un ralentissement lui suceédera qui
sera lui-méme suivi par une nouvelle accélération, et ainsi
de suite,

Ce collage de la corde ou «e la chaine nrovient le plus
souvent d'une poulie rouillée ou frop séche, ou encore
frop étroite et par conséquent insuffisante au logement
de cette chaine ; le cas se présente assez f{réquemment
qu'une chaine ‘mal placée frotte au disque du rouleau, soit
dans la partie qui monte du sol ou de son point d'attache
a la traverse & la poulie, ou qui descend de la poulie au
levier ide pression.

La worde en chanvre ou en coton peut aussi bien que la
chaine & anneaux en fer, adhérer trop fortement sur la
poulie & de certains moments mar suite d'un graissage dé-
fectuenux, surtout si celte corde, par suite d'une rupture,
possede un neeud de raccordement. Une corde mal placée,
frottant au disque, dont les brins qui vont du sol a4 la
poulie ou «de celle-ci au levier de pression, produit non
seulement des irréguliers, mais encore use trés vite.

Une agorde ou une chaine embrassant une frop grande
surface 'de Jda poulie du rouleau offriront une frop grande
résistance au déroulement qui produira des irréguliers
dans le tissu.

Ici, il esl utile de signaler une erreur commise journel-
lement dans les tissages, c’est que les ouvriers en général
diminuent constamment la nression existanfe sur les le-
viers, en rapprochant le ou les poids de pression vers
I'axe du levier jusqu’'a ce que ceux-e¢i arrivent au point de
fixage de la chaine ou de la corde au levier, ce qui produit
un déroulement irrégulier du rouleau, tandis qu'il serait
plus judicieux de supprimer un tour de corde sur une
poulie, et laisgser la pression un peu plus grande sur le
levier, de sorte que celle-ci, sollicitée par I'entrainement
du rouleau produit lors de l'insertion de la duite, se sou-
léve, pour retomber aussitot aprés cefte insertion, et ainsi
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actionné d un mouvement régulier, permet le déroulement
parfait de la nappe.

Pour corriger les irréguliers provenant des chaines a
anneaux en fer ou en acier, il suffit quelquefois de quel-
ques gouttelettes d’huile minérale répandues sur la pou-
lie du rouleau aux points de contact pour les faire dispa-
raitre. Changer la chaine de position soit en plagant {'ex-
trémité fixée au sol ou au ressort du cdté du levier, et
celle qui est fixée au levier, du coté du sol, suffit quelque-
fois pour supprimer les irrégularités dans le tissu.

D’autres procédés de correction de ces irréguliers con-
sistent dans la diminution de l'adhérence des chaines &
anneaux en supprimant un tour de chaine, en plagant
entre la chaine et la poulie un morceau de cuir ou de dé-
chet de coton, en enduisant ces chaines d'ingrédients gras,
facilitant le glissement. Mais si ces irrégularités se refu-
sent. & disparaitre, le remplacement d’'une ou méme des
deux chaines sera nécessaire.

On emploie aussi pour les cordes en chanvre ou en co-
ton, plusieurs ingnédients que lon place sur les poulies
et dont on les enduit, selon les habitudes, et suivant qu'on
les a reconnus avantageux, c'est dans certains cas de la
mine de plomb ou du tale. Pour «cela, on sort les cordes
de dessus les poulies, et on les frotte fortement soit a
la main, soit & 'aide d'un torchon. Il est assez rare que
le défaut résiste 4 ces opérations. Souvent aussi un sim-
ple nettoyage des cordes a4 l'aide de déchet sec, suffit &
faire disparaitre les irrégularités dans le tissu.

Si malgré ces soins el ces petites opérations le défaut
subsiste encore, on devra alors employer d'autres moyens
tels que : le remplacement des cordes usagées par de neu-
ves, ou encore par des laniéres de cuir sec et une pression
suffisante ou correspondante. Enfin pour la fabrication de
certains articles légers, I'obligation de fixer 1'attache des
eordes @& des ressorts en bois ou & torsion sera nécessaire
pour confectionner un tissu sans irrégularités.

Les causes suivantes peuvent aussi produire les irrégu-
liers, ce sont : une facheuse position du battant, du por-
te-fils, de la poitriniére, et surtout des supports du rou-
leau ; il arrive aussi quelquefois que les irréguliers pro-
viennent de ce que le disque Wdu rouleau frotte par inter-
miftence sur la traverse inférieure du derriére du métier,
ou en dessous du porte-fils, ou méme encore d'une ensou-
ple trop serrée enire les supports.

Disons encore que des inégales peuvent aussi avoir
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pour cause un tirage dérangé, soit que le loquet de re-
tenue étant mal placé retienne une dent de frop, soit que
le cliquet recoive un mouvement trop long qui lui ferait
tirer une dent de trop plusieurs fois de suite. Une des
roues dentées du tirage trop engrenée avec sa commande,
une aiguille de cylindre d'appel faussée ou insuffisam-
ment graissée produirait aussi des irréguliers,

Des palonniers trop longs, buttant 4 quelque organe, ou
encore trop rapprochés I'un de I'autre sur les tire-lames
et se heurtant ou s’acerochant pendant la marche sont
aussi des causes d’irréguliers.

Sur métier & peigne imobile, un mauvais réglage du ber-
ceau de la mobile, des butoirs trop bas ou des pinees trop
hautes, un ressort insuffisamment tendu sur la tringle, la
planchette du berceau desserrée sont autant de motifs qui
peuvent donner naissance a ces irrégularités,

Sur tissu fagonné, plusieurs lames s'accrochant ensem-
ble, produiront un mauvais effet dans la toile qui aura
beaucoup l'aspect des irréguliers.

CHAPITRE XIX
Toile qui refoule, lisidre qui ne tire pas

Dans certains tissus fortement duités ou dont la fabri-
calion se fail avec de gros numiéros «de trame, le fait sui-
vant ise produil assez souvent :

La rape, quon dénomme aussi chemise du cylindre
d'appel, n'adhérant pas assez & la toile, ou plutdt les poin-
tes ou aspérités de cette rdpe ne pénétrant pas assez pro-
fondément dans le tissu celui-ci n'étant aloms pas suffi-
samment entrainé, ne suit pas le mouvement du cylindre,
glisse, et produit ce que 1'on appelle des bandes fortes et
si le défaut continue de graves irrégularités, et un mau-
vais tramage qui peut devenir l'occasion de bréches ou
tout au ‘moins de nombreuses casses de {fil de chaine.

On corrige ce défaul en augmentant la pression opérée
par Jdes leviers du dévidoir sur le cylindre d’appel, et si

- ¢'est possible en augmentant la surface d'enroulement du
tissu sur le eylindre, ¢’est-a-dire la surface que la toile
doit couvrir sur ce dernier, 8’il n'existe pas de pelif rou-
leau d'enveloppement en arriére de la poitriniére sur le-
quel on fait passer la toile avant qu’'elle ne soit entrainée
par le dévidoir, on recherche un moyen d’en installer un.

Quelquefois un départ trop retardé des excentriques,
donne une mauvaise rentrée de la duite, car la foule n’é-
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tant pas ouverte suffisamment au moment ou le peigne
opére l'insertion du fil de trame, celui-ci rentre difficile-
ment et ne se rapproche pas convenablement de la duite
précédente, ce qui produil une toile non tendue et qui ne
subit pas parfaitement 'appel du cylindre, Ce défaut sera
Tacile & corriger, car il suffira d'avancer le départ des ex-
centriques ; mais toutefois sans exagération, car de la
correction d'un défaut on arriverait facilement a4 la pro-
duction d'un autre.

I1 faut aussi veiller attentivement & ce que le ruban du
cylindre d'appel soit toujours en bon état, et le rempla-
cer lorsqu’il sera mécessaire.

En élevant le porte-fils d'un ou de plusieurs centime-
tres, on facilite I'insertion de la duite en méme femps
qu'on améliore le grain du tissu sur un fond toile, mais il
ne faut pas abuser de ce moyen, car il fatigue beaucoup
le fil,

Les constructions méeaniques, aussi bien la/ Société
Alsacienne, que la maison Ruti Honegger et bien d'autres,
produisent nécessairement des meétiers spéciaux pour la
fabrication d'articles lourds, dont les organes d'enfraine-
ment et d'enroulement de la toile sont appropriés et dis-
posés pour tisser ces articles avec facilité.

Lorsque, seule, la lisiére ne tire pas, ¢'est-a-dire n’est
pas entrainée au méme degré que le milieu de la toile,
on devra wvérifier la partie de la rdpe qui entraine la li-
sitre et se rendre compie de son étal d'usure plus ou
imoins avancé pour la remplacer par des bandes neuves
s'il est nécessaire. Mais si alors la rape compléte se trou-
wvait étre en bon état, on devraif diriger ses soins vers le
templet qui, pour fournir un tissuw fortement duité ou
lourd, doit étre & 8, 10 et méme 12 molettes ; ces molettes
‘doivent avoir 2, ou mé&me 3 rangées de pointes en cuivre
‘ou mieux en acier.

Ces moleites disons-nous se refusent parfois & entrai-
mer la lisiére, surtout lorsqu’elles manquent de grais-
sage ; également lorsque des impuretés ou des déchets se
sont infroduits entre elles et leurs sections. Aussi faut-il,
aussi souvent qu'il est nécessaire, les nettoyer, les grais-
ser, mais sans exagevor ta quantité d'huile, car il faut
que ces ‘molettes ne laissent aucune trace de graisse dans
le tissu.

Ces cylindres de templets sont construits avec leurs
sections et leurs molettes pour occuper une position in-
elinée sur la tige du cylindre de facon que ces molettes
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dans leur mouvement rotatif produit mar l'enirainement
de la toile par le cylindre «d’appel, déerivent une ligne
oblique qui tend & se déplacer peur s'éloigner du centre
du tissu et par conséquent maintienne la toile, en I'entrai-
nant et en 1'élargissant pour lui conserver une certaine
largeur prévue.

Il faudra aussi veiller & ce que le cylindre du templet
soit fixé solidement & la monture de facon que les pointes
en acier des molettes présentent leurs narties en relief,
perpendiculairement au-dessus, pour que le couvercle les
oblige a rentrer complétement dans la toile aussitot que
celle-¢i s'engage sous le templet.

Pour fabriquer un article lourd et dur, il faudra tourner
le eylindre du templet vers I'avant du mélier, pour que
I'inclinaison. des molettes étant plus prononcée, celles-ci
tireront plus fortement sur les lisiéres el maintiendront
la: toile en lui conservant la presque totalité de I'empei-
gnage.

Mais pour un ftravail léger on tournera le cylindre vers
Iopposé, c'est-a-dire vers le peigne, ¢e qui produira une
lisiere plus serrée et d'un plus bel aspect, et permetira
aux pointes des moleftes de laisser des iraces moins vi-
sibles dans le tissu. :

Un cylindre d'appel, ou méme un dévidoir trop usagé,
ne tournant plus rond, ou n'ayant plus le méme diaméfre
sur toute la longueur causera certainement des ennuis,
rapport aux lisiéres qui ne seront certainement pas ten~
dues.

CHAPITRE XX

Des lisiéres flottantes, handes fiottantes
et des toiles éraillées

On appelle lisiéres flottantes, celles qui pour une cause
quelconque ont subi un allongement et forment aprés
I'opération du pliage une suite de gaufres qui, non seu-
lement sont d'un mauvais effet, mais qui lors de la manu-
tention de ces tissus pour des destinations spéeiales peu-
vent eréer de sérieux ennuis.

Une cause de flottage est certainement produite par le
travail du templel, car pour bien faire tirer les lisidres
de fagon a éviter dans la mesure du possible la casse des
fils retords, il faut que le templet emhrasse parfaitement
la toile et la maintienne d’une fagon réguliére & la largeur
voulue de sorte que la lisiere éfant plus tehdue gue toute
aufre partie du tissu, produit un allongement des filsg
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de chaine de la paplie passant par le templet, donne une
plus grande longueur & cette partie, d'ou ce flottage.

Pour corriger ce défauf, on devra diminuer 'effet pro-
duit par le templet, en exhaussant de quelques millimé-
tres le couvercle de ce dernier, ce qui diminue sensible-
ment le parcours de la toile autour du eylindre, et par
suite son allongement ; cetle opération esl facilitée par
les vis de réglage existantes sur la monture des templets,
et sur lesquelles reposent les couvercles,

Si toutefois ce mode de réglage faisait défaut, cette pe-
tite opération pourrait se faire en opérant & l'aide d'une
pince une pression sur le couvercle dans le sens éléva-
toire, mais en ayant soin toutefois de ne pas fausser la
position parallgle du couvercle par rapport au cylindre. Il
faudra aussi se rendre compte que la tringle des templets
n'occupe pas une position défavorable qui pousserait
ceux-ci & occuper une situation défectueuse et appuie-
raient exagérément sur la lisiére.

Un cylindre de templet dont les molettes sont immobi-
lisées par des impureiés telles que déchet ou duvet, re-
tarde la marche de la lisiére et par conséquent produit un
allongement de celle-ci et un flottage inévitable. Aussi
les cylindres des templets doivent-ils toujours étre tenus
dans un éfat de propreté absolue et subir un graissage
léger des lisiéres.

Une derniére cause de flottage des lisiéres peut prove-
nir d'un cylindre dont les parties qui entrainent les li-
siéres seraient d'un diameétre plus grand que 'autre par-
tie du cylindre, ou dont la rape tirerait 14 plus qu’ail-
leurs. Aussi, immeédiatement apngs avoir constaté ce
flottage, ne doit-on pas hésiter =i la rdpe n’est plus en bon

- état de la remplacer totalement, ef si le eylindre régula-
teur ne tourne plus rond, ou s'il est d'inégale grosseur,
le faire passer au tour pour le rendre rond et d'un dia-
metre égal parfoul.

Une toile qui s’éraille est le résultat d'une rdpe dont
les aspérités sont trop prononcées pour la confection d'un
article léger et peu duité. Mais, comme il n'es{ pas sou-
vent possible de posséder des cylindres d'appel de rechan-
ge et garnis de différentes fagons, on corrige ce défaut en
entourant cette rdpe d'un tissu léger, et d'autant de tours
qu'il sera nécessaire, d'ailleurs c'est a la pratique que
I'on demandera les connaissances exigées pour la réus-
site dans la confection de certains articles trés légers.

Certainement d'autres défauts peuvent encore se pro-
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duire dans la marche des métiers 4 tisser, suivant les
articles que l'on fabrique, mais je crois avoir signalé
ceux qui se produisent journellement et que les contre-
maitres pecvent éire appelés a corriger tous les jours ; en
méme temps que je crois avoir indiqué une certaine par-
tie des procédés nécessaires a leur correction ; néan-
moing ce champ étant trés vaste, et suivant la variété trés
grande des sortes de métiers i tisser, il reste cerfaine-
ment beaucoup & étudier et & perfectionner,

Suivant la construction des métiers 4 tisser, les orga-
nes different quelque peu et naturellement la maniére de
les régler et de les fixer également ainsi que l'entretien
que demande leur fonctionnement, mais quoi qu'il en
soit les principes fondamentaux restent les mémes et pré-
sident & leur bonne marche.

Je ne m'étendrai pas longuement sur les différents
systémes automatiques qui se greffent en quelque sorte
sur les méliers a tisser automatiques, tels que ratiéres &
simple ou 4 double foule, & un ou plusieurs cartons, les
mécaniques Jacquard, mouvement de commande de boite
revolvers ou & boites montantes car ces métiers ou mé-
caniques sont des spéecialités qu'un contremaitre intelli-
gent comprendra facilement et rapidement le jour ou il
se trouverait en contact avec ces organes et aurait & effec-
tuer leur montage, leur réglage, et ensuite la conduite de
ces métiers ou mécaniques.

Néanmoins, quelques explications pouvant avoir leur
utilité et metire en quelque sorte sur la voie les contre-
maftres et les ouvriers trouveront place ici.
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TROISIEME PARTIE

CHAPITRE I
De la Ratiére

Lorsque le nombre de lames nécessaires a4 la confec-
tion d'un lissu devient trop grand, non seulement il
devient encombrant, mais encore il nécessite un grand
emplacement, et surtout demande beaucoup de femps
pour le montage et le démontage et nécessite un matériel
important ; c¢'est pourquoi la nécessilé s'est fait sentir
d’'utilisé la mécanique armure pouvant servir & la con-
fection de tous ces articles sans avoir & opérer de grands
changements d'appareils.

La ratiére est done une mécanique remplacant avanta-
geusement le travail des marches ; elle est selon sa
construction & simple ou & double foule, d’'un mécanisme
recevant son mouvement de I'arbre coudé ou vilebrequin,
ou de l'arbre des cames. Pour la simple foule, il faul que
le carton qui commande le jeu des dames opére son chan-
gement a chaque duile ou tour de vilebrequin de facon
que le couteau souléve ou atiire les crochels nécessaires
au changement du jeu des lames pour la reproduction du
dessin &4 reproduire ; tandis que pour la double foule, la
ratiére possédanlt deux couteaux fonctionnant alternati-
vement, le carton ne devra faire gu'un tour chaque deux
duites, el par conséquent étre actionné par l'arbre des
cames, appelé aussi 'arbre de couche, puisque celui-ci ne
fait qu'un tour pendant que 'arbre coudé en fait deux.

Descrlp‘&lnﬁde la ratiére & simple foule

La ratiére & simple foule est presque toujours compo-
sée d'un corps en fonte de plusieurs parties, dont les
principales sont : 1° les batis et leurs supports ; 2° les
planchettes superposées parallélement, en bois ou en
fonte et dans lesquelles coulissent des crochets en acier,
ou encore en fonte ; 3° le cylindre entraineur du carton ;
4° le carton ; 5° le couteau ; 6° le support du couteau ;
7° les batons reliant la ratiére a4 la horne du vilebrequin,
ces batons sont reliés & leur point de jonection par des
articulations en fonte, composées de petites pidces as-
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semblées par des tourillons ; 8° la horne, qui bien souvent
est une piéee en fer assez solide, fixée sur le bout de
I’arbre, et maintenue dans une position fixe par 1'éerou
de serrage du volant ; 9° les accessoires tels que, poi-
gnée de rappel du carton fixé sur 1'arbre qui sert d'axe au
eylindre du carton, du coté avant de la ratiére, le rochet
fixé sur l'autre exirémité, et servant 4 la commande du
carton, le crochet ou cliquet fixé & une tige prolongée
actionnée ipar 'axe du couteau de la ratiére, enfin le res-
sort de rappel maintenant le carton dans la position né-
cessaire a4 la présentation des chevilles en face des cro-
chets ; 10° les crochets auxquels sont reliés les lames au
moyen de ficelles et provoquant la levée de celles-ci.

Montage de la Ratiére

La ratiére, qu'elle soit montée sur le milieu ou sur
n'importe quelle partie du cintre au barre supérieure du
métier, est presque toujours fixée dans un support soli-
dement boulonné & cette barre, mais elle doit surtout
occuper une position telle que les crochets soient trés
exactement au-dessus et d'aplomb au milieu du battant.
Aprés avoir fixé le corps principal de la ratiére bien
d’aplomb, la branche qui devra commander le couteau
sera mise en place sur ses tourillons, et on s'assurera
qu’elle manceuvre {trés gaiement, puis on placera au
moyen de boulons, le baton qui doit se relier & celui qui
sera fixé directement & la horne ; en présentant ce der-
nier muni des articulations, on tracera sur le premier
un trait marquant sa longueur qui doit étre telle que les
deux batons reliés par ce dispositif, le dernier occupe une
position verticale au moment ol le métier est au repos,
la partie coudée du vilebrequin occupant la position ver-
ticale et supérieure. La partie du baton, c'est-a-dire sa
longueur, déterminée par un fraif, sera coupée de lon-
gueur puis on la remplacera pour y faire ensuite les arti-
culations, enfin on présentera le baAton de la horne pour
déterminer sa longueur ; cette opération se fait de la ma-
niére suivante : placer la horne dans sa position la plus
élevée, aprés avoir au préalable fixé le tourillon au milieu
de la coulisse, puis il faudra placer le couteau de sorte
que la partie surlaquelle viendront reposer les extrémités
des crochets se frouve en dessous ou en arriére de celles-
ci. Aprés avoir obtenu cette position il faudra marquer
«'un trait sur le baAton la place qui doit se trouver a
I'arrét de la piéce en fonte dans laquelle rentrera le tou-
rillon.
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Il est évident qu'aprés ces opérations les emplacements
des boulons reliant ces batons aux articulations devront
étre indiqués et les trous des boulons percés de telle ma-
niére et de telle grosseur gue lors de I'enfoncement de
ceux-ci, ces bAtons ne risquent pas de se fendre, ce qui
les rendraient inutilisables.

Le montage se continuera par la pose des crochets ;
ceux-ci passant & travers les coulisses pratiquées dans
les planchettes, devront toujours étre paralléles entre-
eux, et oeccuper une position favorisant 1'éloignement de
leurs parties qui doivent venir en contact avee le couteau,
de quelques millimétres, puis il faudra placer dans ses
supports I'axe du cylindre du carton en ayant soin que
sa position lui permette de tourner sans effort ; si l'on
observait quelque résistance, il faudrait en rechercher la
cause qui résiderait dans un faux parallele des supports
et la supprimer en les dégauchissant.

Ensuite il faudra fixer la poignée de rappel sur I'extré-
mité avant et 1'étoile ou le rochet sur celle de derriére.
Pour fixer celle de derriére, c’est-a-dire le rochet sur
I’axe du cylindfe, on devra maintenir ce dernier dans une
position telle que les chevilles du carton se présentent
d'une facon parfaite et appuient complétement sur les
crochets qu'elles doiveni{ actionner. On devra alors fixer
le ressort plat ou & torsion qui doit maintenir le rochet
«dans une position fixe au moment du repos du meétier.

Le cylindre du carton doit évidemment étre & 6, 8 ou
10 pans et méme plus suivant la construction de la ratiére
et doit répondre au résultat demandé, mais tous ces or-
ganes sont appropriés au travail exigé par la confection
des tissus demandés,

Il existe des ratidres & eylindres interchangeables per-
mettant de faconner des tissus ne nécessitant pas le
changement de cartons, mais seulement celui du cylindre
tels que : sergé de trois, cylindre & six pans ; sergé de
quatre, cylindre 4 8 pans ; satin ou satinettes, cylindre
a 10 pans, et autres articles dérivant de ces premiers.
Mais dans la majeure partie des cas, il est préférable
d'avoir un cylindre fixe enfrainant la carfe composée de
n'importe quel nombre de planchettes, pourvu qu'elle soit
en rapport avee le nombre de duites exigées pour la con-
fection du tissu.

Enfin la ratiére & simple foule est trés intéressante, en
ce que ses mouvements sont trés prompts, trads vifs et
«conviennent parfaitement & certains articles qui deman-
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dent pour leur-bonne exécution une ouverfure de foule
bheaucoup plus franche et plus rapide.

CHAPITRE II
De la ratiére & double foule

Cette ratidre posséde deux couteaux qui commandent
le jeu des lames. Ces deux couteaux fonctionnent alter-
nafivement et sont actionnés par une horne fixée sur
I'extrémité de l'arbre des cames et presque toujours du
cOté opposé au débrayage, ce qui ne lui fournit qu’une
course &4 chague deux tours de vilebrequin.

Cette ratiere a l'avantage d'avoir ses mouvements
moins brusques que celle & simple foule, elle est suscep-
tible de moins d'usure, de moins de casse, dépense moins
de force motrice et est moins sujette aux dérangements.
Il en existe de plusieurs systémes mais qui tous partent
d'un méme principe et produisent & peu prés les mémes
effets.

Les ecrochets au lieu d'étre en fil d’acier sont en fonte
malléable ou méme en fonte ordinaire, et occupent une
position horizonfale. Ils sont entrainés par les couteaux
qui coulissent dans les bdtis et sont reliés par articula-
tions & des leviers ‘qui, au moyen de ficelles ou de laniéres
de cuir fixées aux lames du harnais, provoquent la levée
de ces derniénres pour produire la reproduction du dessein
dans le {issw & fahriquer. Le rabat des lames est opéré par
un jeu de ressorts & torsion en fil d’acier fixé au sol, ou
aux fraverses latérales du métier ou méme & un dispositif
quelconque souvent appelé boite & ressort.

La carte ou carton est souvent composée de planchef-
fes en bois relides entre-elles par des anneaux ; ces plan-
chettes sont en nombre déterminé suivant le plus oun
moins grand nombre de duites nécessaires a la reprodue-
tion du tissu ; elle est entrainée par un cylindre composé
dang bien des eas, de deux disques placés sur I'arbre qui
leur sert d’axe, et chacun espacé de I'autre d'une distance
égale & la longueur des planchettes qu'elles doivent en-
trainer au moyen d’encoches ou de chevilles coniques, ou
de tout dutre mécanisme.

Ce eylindre est placé & 'intérieur des batis et disposé de
facon que les chevilles du carton soulévent les crochets
suffisamment pour que ceux-ci se présentent d'une ma-
nidre aussi parfaite que possible a I'enfrainement des
couteaux. ‘
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Un rechet placé sur 'extrémité de 'arbre du cylindre
en avant de la ratiére et actionné par un cliquet, produira
la rotation du cylindre et son fonctionnement, tandis
qu'une piéce & encoche ou & pans nommée roue 4 facettes
fixée sur l'extrémité opposée en arriere de la ratiére, le
maintiendra en repos dans une position favorable au sou-
lévement, des crochets par les chevilles pendant le temps
nécessaire & la production de deux duites successives.

Sur la roue &4 faceltes un ressort plat approprié et fixé
en un point quelconque de la ratidre, au-dessus ou au-
dessous de l'axe du cylindre, exercera une cerfaine pres-
sion sur celui-ci & seule fin de lui assurer une immobilité
compléte et permetira aux chevilles dle soulévement des
crochets a chaque deux tours de vilebrequin.

Lorsque la ratiére n'a qu'un ecylindre, les planchettes
du carton possddent deux rangs de trous, 2t par consé-
quent deux rangs de chevilles ; les chevilles sont en bois et
taraudées pour étre vissées sur la planchette ou simple-
ment terminées par une partie légérement conique pour
étre enfoncées dans des trous, souvent aussi elles sont
en fer et ont une téte plate ; or, dans ce cas, elles se
placent par le dessous de la planchette et sont mainte-
nues dans leur position par un ressort plat un peu cintré
qui rentre dans le bois de la planchette, dans une rainure
pratiquée en queue d’aronde ef lui permet une certaine
pression sur toutes les chevilles &4 la fois.

Ce systeme laisse quelque peu & désirer, car la confec-
tion d'une carte oblige le contremaitre & lire son dessin
dans le sens contraire que celui indiqué sur son papier
de mise en carte, et & démonter son carton chaque fois
qu'une cheville usée demande & éire remplacée.

Enfin, il est de toute évidence que les ratiéres & double
foule, surtoul celles gui sont construites dans ces dix
derniéres années, permettent un travail assez varié et
compliqué, tout en ayant une marche douce, ne nécessi-
tant pas une grande dépense en force motrice, ni de fré-
quentes réparations. Aujourd’hui, des maisons frangaises,
anglaises, suisses ct alsaciennes construisent toules ces
ratiéres &4 double foule et le tisseur n'a que l'embarras
du choix ; elles donnent 4 peu prés toutes de bons résul-
tats, chaque tisseur s'efforgant d'en tirer le meilleur parti
possible en initiant son personnel aux ratidres qui ont
été 1'objet de son choix.

Les planchettes & deux rangs de trous, auront nécessai-
rement deux rangs de chevilles ; un de ces rangs, celui

6
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qui se trouve en avant dans le sens de la marche, produi-
ra la levée des crochets qui devront étre entrainés par le
couteau du bas, tandis que le second rang par l'intermé-
diaire de petites tringles placées verticalement sur les
crochets qui seront entrainés par le couteau du haut.

Sur les métiers tissant une toile de plus d'un métre de
largeur, un dispositif spécial adapté aux leviers corres-
pondants aux crochets de la ratiére actionnera un jeu de
tire-lance & crémaillére centrale dont les extrémités sur-
montées de petits crans permettront d'y placer les ficelles
les reliant aux lames, et de varier leur position suivant
la longueur des liteaux des lames.

Les dispositifs servant & confectionner les articles spé-
ciaux tels que : serviettes & franges, carreaux, nappes,
tapis, et se greffant & la ratiére pour opérer le change-
ment de position du carton, ne sont que des accessoires
actionnés par la ratiére qui ont certainement leur im-
portance, mais ne demandent pas une étude sérieuse ni
une longue observation, surtout pour des contremaifres
déja initiés aux ratiéres.

Ne voulant absolument pas décrire les nombreux gen-
res de ratieres, ni tous les genres de tissus, l'exiguité da
cet ouvrage ne le permettant pas, je me bornerai & traiter
des ratieres les plus communes, et des articles les plus
élémentaires.

Montage de la Ratiére & double foule

Ces ratiéres sont presque toujours livrées au tisseur
toutes montées, et méme les constructeurs mettent beau-
coup de soins & leur réglage, de sorte qu'il ne reste pas
Lheaucoup & faire pour leur mise au point et les mettre
en marche aprés leur montage.

il est indispensable en premier lieu pour commencer
le montage, de mesurer I'écartement exact entre les pieds
4¢ bAti de la ratidre, ce qui comprend la distance d'un
trou de boulon au centre de 'autre ; puis suivant le genre
de ratiére que l'on a & monter, bien prendre les mesures
qu'il y a du centre du trou du pied du bati intérieur, a
I'intersection des leviers qui actionnent les lames du har-
nais pour que le point d’application si 'on a affaire & une
ratiére a attaches centrales tombe exactement au
:eentre du battant, et si ¢'est une ratiére dont les leviers
sont & crémaillére, commandés par des articulations les
reliant aux crochets, il faudra que le point de jonetion de
.ces leviers soit d’aplomb au-dessus du milieu du battant.

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 163 —

Avec un fil ‘4 plomb on devra tracer & la craie, sur la
traverse supérieure du métier, le point correspondant au
centre du battant puis reporter du c6té opposé au dé-
brayage sur cetle traverse la longueur trouvée du point
d'application au centre du trou du pied du bati intérieur,
aprés avoir indiqué par un trait & la craie on reportera
finalement la distance d’un trou de bati a 'autre.

On continuera par la présentation des supports ou con-
soles sur I'emplacement qu’ils devront occuper de fagon a
ce que le trou de boulon correspondant a celui du béti
soit bien exactement perpendiculaire au firait indiqué
sur ceftte traverse. Pendant qu'un aide soutiendra ces
consoles dans la position la plus parfaite possible, le
monteur tracera, avec une pointe en acier, I'emplacement
des boulons qui les fixeront solidement ; puis cette opé-
ration faite, le percage sur place se fera par un mécani-
cien apte et habitué & ces sortes de travaux, sinon 6n
devra démonter cette traverse et la porter & 1atelier de
réparation pour y percer les trous & la machine. Aussitot
les trous percés, on fixera solidement ces consoles au
moyen de solides boulons sans craindre d’exagérer la
solidité de ces boulons, car de 13 dépend I'immobilité de la
ratiére et en partie sa bonne marche.

Aprés cela, avec une régle assez longue et le fil & plomb,
on devra vérifier la position de ces consoles, car il ne
faut pas oublier que la position parfaite d’aplomb, de ni-
veau en tous sens, d’équerre et de parallélisme est indis-
pensable au bon fonctionnement, &4 la solidité et a la sta-
hilité de la ratiére. On devra donc placer la régle en
méme femps sur les deux consoles et en différents en-
droits, aprés les avoir au préalable vérifiés et placés le
plus parfaitement d’aplomb ; or, si 'on remarque gqu'une
partie de la surface ol viendront les pieds de la ratiére
ne suit pas la régle, on devra en rechercher la cause qui
peut étre dans une fausse position d'une console sur la
couronne du métier. Dans ce cas, il ne faut pas hésiter a
démonter ces consoles pour enlever au burin et a la lime
les parties génantes. A cet effet, les constructeurs ont
prévu des nervures qui permettent un redressage rapide.
I1 faut aussi exiger le plus possible de parallélisme des
consoles entre elles et ne pas oublier pendant le cours
de ces petites opérations de maintenir scrupuleusement
I’'écartement qui doit exister enitre les consoles et que
cet écartement doit étre le méme entre les trous des bou-
lons de devant et ceux de derridre.
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Enfin aprés la mise en place de ces consoles on devra
y placer la ratidre ; mais au préalable il sera toujours
prudent de vérifier les parties des bAtis qui devront re-
poser sur les consoles pour s’assurer qu'elles sont bien
dressées et ne porteront pas 4 faux.

La ratiére placée sur ses supports, une derniére vérifi-
cation sera nécessaire pour se rendre compte si les pieds
des batis portent tous sur leurs emplacements, et faire
le nécessaire pour obtenir une position aussi parfaite que
possible, permettant le serrage des boulons,

Il peut trés bien se faire que malgré la parfaite posi-
tion des supports ou consoles, qu'un pied de bati de la
ratiére ne pose pas parfaitement ; dans ce cas, une petite
cale en tole, fer blanc ou autre de l'épaisseur nécessaire
suffira & compenser et & corriger ce défaut.

Apres le serrage & fond des boulons, la ratiére étant dé-
finitivement fixée, il faudra installer la tringle qui doit
transmetire le mouvement de la horne au balancier, éta-
blir sa longueur en méme temps que sa position bien ver-
ticale. Pour déterminer la longueur de la tringle de la
horne, il faut employer le procédé suivant : fixer le tou-
rillon dans la coulisse de la horne & peu prés au milieu,
puis y placer l'extrémité appropriée de la tringle, amener
ensuite la horne dans la position verticale soit en haut,
soit en bas, puis présenter l'auire extrémité sur la partis
du balancier de la ratiére, en le placant naturellement
dans la position correspondante & la horne ; si elle est au
point le plus bas, le balancier sera dans sa position la
plus basse, et si ¢’est le contraire, il occupera la position
correspondante ; mais en opérant et en plagant les cou-
teaux au point extréme de leur course. Une petite exagé-
ration en longueur sera méme utile pour obtenir quelque
variation dans. 'ouverture de la foule. La longueur de
la tringle étant déterminée, on la coupera de longueur,
puis on la placera dans la horne et on la fixera au ba-
lancier par ses articulations, tourillons et boulons.

Enfin ces ratiéres doivent &ire consolidées ou suppor-
tées par des tringles les reliant soit aux batis du métier
soit & la charpente du batiment pour les empécher d’a-
bandonner la position acquise par le montage. Dans le
premier mode, ces tringles terminées d'un bout par un
ceillet qui permet de les fixer par un boulon au sommetf
de la ratiére, sont terminées & l'autre bout par une par-
tie filetée qui devra passer par un trou percé dans une so-
lide équerre en fer fixée au bAti soit en avant, soit en ar-
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rigre du métier ; deux forts écrous tournant & la main
se placent un de chaque c6té de la branche de 1'équerre
et permetfent le serrage en méme temps que le réglage de
la longueur de la tringle, ainsi que le maintien de la ra-
titre dans la meilleure position de marche. Ces deux
écrous formant rappel permettent de changer la position
d'équilibre de la ratiere chaque fois que la nécessité se
fera sentir.

CHAPITRE III

Réglage de la Ratiére
Correction des défauts de Ratidre

Le réglage ne doit jamais commencer avant que le
monteur ou le contremaitre ne se soit rendu compte du
bon fonctionnement de tous les onganes tels que : cou-
teaux, crochets, leviers, cylindre, carton, horne, tringle
en un mot toutes les pidces qui regoivent et transmettent
un mouvement quelconque. C'est alors que l'on établira
la longueur de la tringle et en méme temps celle de la
course des couteaux ; en commencgant il sera toujours
prudent de donner le moins de foule possible, en rappro-
chant le tourillon de la horne du centre de l'arbre, car
un trop grand mouvement ou développement de certains
organes risqueraient de se buter et de se casser. C'est
seulement aprés avoir fait tourner le métier trés lente-
ment tout en se rendant compte des mouvements pro-
duits, que l'on augmenfera la longueur de la foule in-
sensiblement par 1'éloignement du tourillon du centre de
la horne. Le réglage de la commande de la ratidre par la
horne, sera suivi par celui de la course des couteaux
commandant le fravail des lames, car il faut absolument
gque la foule produite par le travail d'un couteau soit la
méme que celle accomplie par l'autre ; pour cela des
écrous de rappel fixés sur la tige qui leur transmet le
mouvement faciliteront le réglage de leur déplacement. En
outre pour donner une ouverture plus grande aux lames
qui se trouvent les plus éloignées du battant, c'est-a-
dire égaliser la foule, on obliquera un peu la position des
couteaux de fagon que la partie qui entraine les derniéres
lames soit plus rapprochée des crochets que celle de de-
vant, ¢’est ce qui fournit la compensation d’ouverture des
lames. Il est aussi frés nécessaire de s'assurer que
les crochets occupent tous la méme position en élévation,
et ne puissent étre entrainés par les couteaux que lors-
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qu'ils sont soulevés par les chevilles du carton. Des cou-
lisses dans les supports du eylindre du carton ou encore
dans les barres qui supportent les extrémités des cro-
chets, permettent de rapprocher ceux-ci ou d'éloigner
ceux-la pour arriver 4 une position satisfaisante.

Le cylindre du carton, qu'il soit rond ou &4 pans, est
monté sur un arbre, et est commandé par un rochet con-
tenant autant d’'encoches que la roue & facettes posséde
de pans, et doit étre placé de telle sorte que lorsque le
cliquet qui le commande atteint I'extrémité de sa course,
le ressort qui le mainfient en repos présente le eylindre
de facon que les chevilles du carton occupent une posi-
tion perpendiculaire aux crochets. Si le mouvement du
cliquet est trop long, et que le cylindre présente & ceux-ci
deux rangées de chevilles ou deux planchettes, il faudra
diminuer sa course en rapprochant son axe de celui du
balancier qui le commande ou en lui faisant prendre une
position 1'éloignant de 'axe du cylindre ; un changement
de position du rochet sur I'arbre du cylindre, soit en avant
ou en arriére de son sens de rotation peut corriger la mau-
vaise position du e¢ylindre, mais & la condition que celui-
ci soit toujours maintenu favorablement par le ressort
qui appuie sur la roue 4 facettes en méme temps que les
chevilles seront placées favorablement au soulévement
des crochets. Si le mouvement est trop court, le cliquet
produira l'effet identique & celui gu'il produit lorsqu'il
est trop long, c'es-a-dire qu’il placera le cylindre dans
une fausse posifion permettant aux chevilles du carfon
de soulever imparfaitement les crochets et de produire
des défauts dans le tissu. Dans ce cas il faudra augmen-
ter son mouvement en pratiquant I'effet contraire 4 celui
que nous avons cité plus haut.

. Si la ratiére est montée avec soin et que son réglage
soit aussi parfait que possible, c¢'est-a-dire que le mon-
teur ou contremaifre ait suivi & la lettre les principes d'un
montage parfait, son travail se trouvera beaucoup sim-
plifié, et les défauts seront évités dans de grandes pro-
portions. i

Naturellement aprés réglage de’ plusieurs ratiéres de
méme construction sur des métiers de méme construction
également, le contremalitre sera fixé & peu prés sur l'em-
placement que doivent occuper les divers organes, sur
leurs mouvements, et la longueur que doivent avoir celles
qui transmettent leur mouvement & d'autres.

Malgré cela, la ratiére pendant sa marche, peut produi-
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re des défauts qu'il faudra gorriger, c¢'est ce qu’il faudra
essayer de démontrer en méme temps que nous donnerons
les procédés les plus élémentaires pour les corriger.

Laissant de coté les défauts qui se produisent et pro-
viennent du réglage du métier et de ses organes, nous ne
nous occuperons ici que de ceux produits par la ratiére.

,Lorsque dans le tissu, on constate un défaut, on devra
rechercher s'il se produit parmi les fils de chaine ou parmi
les fils de trame. Les défauts reconnus parmi les fils de
la chaine sonf toujours ou trés souvent occasionnés par
un mauvais réglage ou un dérangement de quelque organe
de la ratiére, mais spécialement des crochets ou encore
des leviers qui regoivent ou commandent un mouvement ;
une cheville usée, abimée ou manquante, ou ne se pré-
sentant pas en face du crochet correspondant, produit
aussi des défauts parmi les fils de chaine.

Lorsque par exemple, on constate dans le tissu des fils
de chaine qui ne prennent pas, ou qui sont pris en excés,
et que le défaut se reproduit & chague rapport en chaine,
il faudra rechercher & quelle lame ils appartiennent ;
pour cela, il n'y a qu’d les soulever du doigt au travers
du peigne et du harnais, et les suivre jusqu’aux lisses
dans lesquels ils sont rentrés, puis aprés avoir reconnu
a quelle lame ils appartiennent, il faudra rechercher &
quel crochet de la ratiére correspond cette lame, vérifier
si le crochet fonetionne bien, si la cheville qui doit le
soulever est bien en place, si elle ne passe pas & cOté, si
un peu d'usure ne I'a pas diminuée en hauteur ; puis vé-
rifier le crochet s'il fonctionne bien ainsi que le levier cor-
respondant, enfin vérifier aussi si le mouvement du cy-
lindre est parfait, et lors de la découverte de la cause du
défaut, le moyen de le corriger sera trouvé. Le change-
ment d'une cheville, si elle est trop courte, la rectification
de sa position si elle est déplacée, et en dernier lieu 'as-
surance du bom fonetionnement du crochet, assurera la
bonne marche de celui-ci et supprimera bien souvent le
défaut.

Si plusieurs fils de chaine produisent des pris au lieu
de laissés, il faudra opérer exactement comme ci-dessus,
et voir si les crochets retombent bien dans la position
qu’'ils 'doivent occuper lorsqu’ils ne sont pas sollicités
par les chevilles et entrainés par les couteaux.

Lorsqu'il se produit des défauts dans le tramage, tels
que : double duite, ils sont toujours provoqués par l'im-
mobilité momentanée ou périodique du cylindre qui,
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n'ayant pas été sollicité par le rochel, est resté en place,
tandis qu’il aurait da effectuer son mouvement de rota-
tion et par conséquent présenfer d’autres chevilles et
soulever d’autres crochets.

Pour corriger ce défaut, il faudra placer le rochet dans
une position telle que le ¢cliquet lui fasse opérer un dépla-
cement d'une encoche; il se peut aussi que le cylindre et
son rochel n'ayant pas quitté la position qui leur a été
imposée par le réglage, ne soit aucunement la cause du
défaut découvert dans le tramage, mais le cliquet a pu
changer de position par le desserrage du boulon qui fixe
son support au balancier ou levier des couteaux, alors ce-
lui-ci ayant reculé sur son axe, se trouve trop court et
ne transmet plus un mouvement suffisant pour faire
tourner le rochet.

Il faudra alors le remellre en place el s’assurer que
son mouvement sera assez long, mais sans exagération,
car un mouvement trop grand placerait le carton dans
une fausse position qui permettrait & plusieurs rangées
de chevilles de soulever les crochets, ce qui produirait un
défaut plus grave que le précédent.

La roue a facette ou étoile, sur laquelle vient appuyer
le ressort qui doit maintenir le carton dans une position
fixe pendant que les chevilles opérent le lever des lames,
est aussi susceptible de dérangement et de desserrage
complet, car sur 'arbre du eylindre, ayant & vaincre a
chaque mouvement de rotation du cylindre, le ressort plat
ou & torsion, une variation de position sur son axe, peut
déterminer la présentation de plusieurs rangs de chevil-
les aux crochets et produire des défauts dans le tissu.

Un réglage et une remise en place de tous ces organes,
ainsi que le serrage parfait des vis et boulons feront dis-
paraitre les défauts de doubles duites et autres.

Une longue marche, ainsi qu'un manque de graissage
provoquent l'usure du cliquet qui s’use et s’arrondit jus-
qu'a tel point qu’il glisse sur I'encoche sans réussir a
faire torner le rochet ; ceci est une cause de double duite
dans le tissu. Un sérieux coup de lime le remettra dans un
parfait état, et lorsqu’il sera remis en place, un dernier
réglage finira par corriger les défauts constatés dans la
marche de la ratiére.

Une mauvaise position du cliquet sur le rochet qui au
moment ou il arriverait & bout de course n’adhérerait pas
dans le fond de I'encoche, fera glisser ce cliquet qui n'en-
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trainant pas le rochet produira également des doubles
duites dans le tissu.

En résumé, lorsque l'on constate un défaut dans la
toile, il faut se rendre compte si le défaut existe parmi les
fils de trame ; oans le premier cas on devra opérer com-
me il est dit plus haut en soulevant les fils, objet de ce
défaut et en recherchant & quelle lame 1ls appartiennent,
tandis que dans le second cas, c¢’est presque toujours un
mauvais fonctionnement du ecylindre du carton, ou un
dérangement des couteaux, de leur mouvement qui serait
trop long ou trop court qui serait la cause de ces défauts.

Sur ratidre & deux cartons, I'un commandant les cro-
chets supérieurs, l'autre les crochets inférieurs et en-
trainant par un pignon intermédiaire un des cartons qui
serait en avance sur l'autre, c¢’est-a-dire que si 'un ou
I'autre occupait une position ne permettant pas aux che-
villes de se présenter d'une maniére parfaite aux crochets,
il en résulterait un mauvais tramage, ou une reproduc-
tion défectueuse du dessin.

Dans ce cas, la sortie de la roue intermédiaire et la
rectification de la position du carton cause du défaut, puis
la remise en place de cette roue suffira pour faire dis-
paraitre ce défaut.

Les sauts de navette sur une partie de la chaine et
particuliérement sur une partie 'des lisidres sont souvent
le résultat d'une foule dont le départ est trop avancé, ce
qui provient de la position de la horne, qui devra subir
un léger changement retardant son départ. Si le départ
du mouvement de la ratidre est trop retardé, il arrive que
lorsque la navette sortant des boites de battant pour ren-
trer dans la foule, celle-ci n'étant pas suffisamment ou-
verte, la navette s'élancera par-dessus les fils de chaine
et s’échappera méme du métier.

Il suffira dans ce cas de placer la horne dans une posi-
tion plus rapprochée de la verticale au moment ou l'arbre
supérieur est & mi-course et le harnais au repos.

Il est bien évident que le contremaitre invité par I'ou-
vrier & consfater un défaut, devra se rendre compte s'il
se produit dans un sens ou dans l'autre, si le fil de tra-
me flotte sur tout ou partie du tissu, si la navette quitte
ou sort du pas avant de rentrer dans la boite de battant,
ou si elle rentre seulement dans la foule aprés avoir flotté
sur une partie de la chaine. Dans le premier cas, il devra
retarder le départ et dans le deuxiéme cas, avancer ce dé-
part.
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Pour contréler le réglage du départ de la horne, il suf-

fira de faire tourner le métier & la main en ayant au préa-

~. - lable placé une navette dans une des boites du battant,

puis au moment ol celle-ci va sortir de la boite et s'a-

vance vers la nappe des fils de chaine, il faut que la foule

== | s'ouvre de facon & ce que la navette ne rencontre aucun
fil en traversant le pas.

Naturellement si la navette vole sur les fils de chaine et
que cela ne provienne pas du réglage de la ratiére, qui
aura été reconnu parfait, il faudra s’en reporter au cha-
pitre : sauts de navette, traité plus avant dans cet ouvra-
ge. Quelques lames mal réglées, c'est-a-dire plus élevées
que d'autres produisent des foules inégales et peuvent
occasionner du sautelage. Des lames plus élevées ou plus
basses seulement d'un seul coté, peuvent aussi produire
des sauts de navette.

Des crochets de la ratiére ne quittant pas assez promp-
tement le couteau alors qu’ils ne sont pas solicités par
des chevilles du carton, peuvent étre entrainés dans un
nouveau déplacement du couteau, et de ce fait produire
un défaut qui, s'il n'est pas répété souvent n'en est que
plus difficile & trouver et & corriger. On arrive a repairer
ces crochets, en les vérifiant les uns apés les autres, en
g'assurant de leur position et en faisant tourner le métier
d'une maniére lente et en observant le passage des cou-
teaux au-dessus des crochets.

D’autres défauts peuvent encore se produire tels que :
irrégularités dans le dessin, mauvaise reproduction de
celui-ei, tissu boutonné ou frisé, bouclé, mais tous ces
défauts proviennent d'organes desserrés ou en mauvais
état, manquant de graisse, boulons desserrés, horne in-
suffisamment serrée sur son axe. Un carton qui se dé-
place sur son cylindre pendant la marche, une cheville
trop courte, lévera insuffisamment le crochet qui ne sera
pas entrainé par le couteau et produira des laissés, au lieu
de pris. Sur les ratiéres ou les cartons sont composés de
bandes en carton ou en papier, des trous occasionnés par
défaut provoqueront les mémes ratés. Enfin, dans les
tissus fagonnés, des défauts proviennent aussi d'un mau-
vais réglage des lames du harnais lors du montage de la
chaine ou de I'allongement des ficelles ; aussi le contre-
maitre ou le monteur de chaine doivent veiller & ce que
toutes les lames au moment de 'ouverture compléte du
pas, soient & la méme hauteur et forment une foule bien
franche, sans trop s'occuper de leur position lorsqu’elles
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sont en rabat, car pour certaines causes, des crochets
peuvent par suite d'usure se trouver plus courj&—m‘*\

d’autres., faa 10 q._\\\

GHAPITRE IV C O -2' SEE
Montage d’une Chaine de fagonné sur Ratidre WMER S {
a simple foule Dabl |

4
-

Evidemment nous supposons le métier bien réglé” st =
que la ratiére. .

Le rouleau placé sur ses supports, on devra dérouler
une certaine longueur de chaine pour permettre de placer
I’équipage sur le battant, et on le fera supporter par deux
lattes en fer ou en bois, mais de la méme épaisseur ; au-
tant que possible ces deux lattes seront toujours les mé-
mes pour tous les métiers a seule fin de posséder un re-
pairage pour la fixation de la hauteur des lames ; puis on
attachera les fils de la chaine aprés les avoir tendus tous
trés également et divisés par poignées appelées, piennes,
sur une tringle en fer reliée au cylindre par deux ficelles
de méme longueur, de fagon 4 ce que cette tringle occupe
une position paralléle au battant.

Lorsque la nappe sera bien tendue, on avancera ces
rattaches tout en maintenant le harnais en arriére du
battant jusgu'a ce qu’elles soient hors de son atteinte
lorsqu'il devra effectuer son mouvement en avant pour le
renftrage de la duite. L'éloignement des lames devra se
faire en les prenant une & une et avec les précautions
nécessaires pour éviter les casses des fils, car dans les
diverses manutentions qu’il a & subir depuis le rentrage,
le harnais ne présente pas toujours ses lisses d'une ma-
niére parfaite.

Alors seulement on attache le harnais au moyen de fi-
celles fixées aux leviers des crochets ou aux porte-lisses.
Cette opération demande beaucoup d'attention et de pré-
cautions, car il faut pour qu'un travail marche bien, que
les harnais soient montés d'une fagon trés réguliére et
aussi parfaite que possible, ce qui évitera les pertes de
temps assez longues que les montages défectueux impo-
sent aux ouvriers, ainsi que bien des ennuis et perles de
production. Il est bien certain qu'au moment du ficelage
et du rappondage des ficelles du harnais & celles des le-
viers de la ratiére, le monteur de ‘chaine devra n'élever les
lames qu’'a la hauteur nécessaire pour que les maillons
des lisses soient au niveau d'un fil qui serait tendu du
porte-fils au battant, tout en ayant soin que toutes les la-
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mes soient parfaitement de niveau et paralleles. Aprés
avoir fixé toutes les lames aux leviers respectifs de la ra-
tiere, et en commencgant toujours par les lames les plus
éloignées du battant,on enléve les lattes de soutien et I'on
fixe le peigne ou ro dans la rainure du battant et du cha-
peau de chasse ; puis on fixe ce dernier aux épées ou
pieds de chasse, en observant les régles énoncées dans la
chapitre qui traite du réglage du peigne relativement aux
planchettes.

Une vérification au moyen d'une régle et d’'une équerre
Jde couche devra rigoureusement étre faite & chaque mon-
tage de chaine, afin de constater la parfaite position du
peigne et des planchettes, et ceci pour éviter les accidents
pouvant provenir des navettes qui s’abiment, sautent, s’é-
chappent du métier, g’écaillent et finalement produisent
des bréches.

Le montage se continuera par 'acerochage des ressorts
4 torsion ou a boudin aux ficelles inférieures des lames ;
pour cette opération, il est de rigueur de commencer tou-
jours par les derniéres lames, ¢'est-a-dire les plus éloi-
gnées du battant. Il ne faut jamais trop tendre les res-
sorts, ni leur laisser du flottement ; une trop grande ten-
sion fatigue les lames, fait casser les lisses faibles, fati-
gue aussi les leviers de la ratiére, toutes les piéces don-
nant le mouvement aux lames, et ce qui est important, si
un grand nombre de méfiers sont montés dans ees con-
ditions, un supplément de force motrice sera dépensé
inutilement ; enfin, il ne fauf pas oublier qu'une trop
grande fension des ressorts fait retomber trop brusque-
ment les lames et occasionne de nombreuses casses de
fils.

Une tension insuffisante des ressorts leur donne du
flottement et nuit au rabat des lames el par conséquent
les fils de chaine restant flochés dans le pas, se trouvent
entrainés par la navette qui les accroche et les fait cas-
ser.

Le montage de la chaine se continuera par I'application
des cordes ou chaines de pression sur les poulies du
rouleau et en y attachant les leviers sur lesquels on pla-
cera les poids nécessaires a la tension des fils de chaine
pour le tissage. Ensuite on fera l'encroix pour passer les
baguettes d'envergure. Chaque tissage ayant ses habitu-
des, il est donc inutile de spécifier si les baguettes doi-
vent éire envergées avant ou aprés tissage de quelques
duites, c'est affaire d'appréciation., Dans fous les cas, il
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est presque toujours opéré comme suit : Levée de la
moitié des lames en ayant soin d'en laisser une en ra-
bat entre chacune de celles qui seront en levé, en com-
mencant toujours par la derniére pour le premier encroix,
ainsi par exemple si nous avons un harnais de neuf lames,
pour faire I'envergure premiére dans laquelle passera la
baguette la plus rapprochée du porte-fils, on acerochera
au couteau de la ratiére les crochets suivants : 9, 7, 5, 3, 1,
en ayant soin de décrocher les lames : 8, 6, 4, 2, puis on
tournera le volant du métier dans le sens qui provoquera
I'ouverture compléte du harnais, ensuile avec précaution
on ouvrira, on séparera les fils qui, pour une cause quel-
conque, resteraient réunis, alors seulement quand I'ou-
verture est bien franche, on passe la premiére baguette,
ensuite on provoquera la fermeture du pas, et I'ouverture
du deuxiéme encroix dans laquelle on passera la seconde
baguette. Aprés avoir mis en rabat les lames qui étaient
en levé, et accroché les lames qui étaient en rabat, ou :
les lames 8, 6, 4, 2, il faudra opérer comme pour la pre-
miere baguette et avec autant de précaution, de maniére
a casser le moins de fils possible. Les bagueties, presque
toujours au nombre de deux, ne doivent pas étre de mé-
me grosseur pour les tissus de calicot ; la baguette la
plus éloignée des lames pouvant étre d'une grosseur
double de I'autre, tandis que pour les articles faconnés,
les deux baguettes peuvent éire semblables ou & trés peu
de choses prés. Les baguettes d'envergure devront éfre
retenues 4 une distance du harnais, égale a celle qui exis-
te entre le devant du harnais et la toile, toutefois elles
sont suscepfibles de wvariation de position suivant les
articles & fabriquer. De simples ficelles ou de petites la-
niéres de cuir les rattachent soit au porte-fils, soit au
bati, et les empéchent d'étre entrainés par la nappe des
fils de chaine.

Pour terminer le montage de la chaine, on fixera les
templets sur les tiges de la tringle, en ayant soin de les
placer dans une position paralléle au peigne et au som-
mier du battant, en méme temps & une distance suffisante
du peigne pour que celui-ci ne puisse pas frapper contre
au moment du renirage de la duite.

La mise en marche du métier aprés avoir constaté la
régularité de la foule dans n'importe quel ordre de lever
des lames, ne devra jamais se faire précipitamment, et ne
devra étre définitive que lorsque toutes les parties ou
organes se rattachant au montage et au réglage de la
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chaine auront été vérifiées et reconnues en bonne position.

Enfin, lorsque aprés avoir tissé une bande de tissu
d’environ dix centimétres, on s’est rendu compte de la
bonne marche des navettes, des lames et de tous les orga-
nes, on arréte le métier, et on vérifie le tissu attentive-
ment pour s'assurer si I'on a obtenu la reproduction exac-
te du dessin ou de I'échantillon et on met le pignon de re-
change en place pour le duitage commandé.

Malgré l'attention apportée par le monteur de chaines
pour exécuter le travail, il sera toujours prudent, quel-
ques instants aprés avoir quitté le métier, de venir véri-
fier le travail des lames, le compte de duites et méme la
marche des naveties ainsi que la position des leviers de
pression, afin de favoriser la marche générale et la plus
grande production,

Il est bien évident que pour fixer les ressorts & torsion
qui rappellent les lames en rabat, une grande quantité de
sysiémes sont employés, mais il serait superflu de les
décrire ici, vu que tous rendent les mémes résultats et ne
différent guére I'un de l'autre ; l'essentiel est de placer
leur point d’application le plus perpendiculairement pos-
sible au harnais.

Dans le cas ol le fagonné 4 monter est composé de plu-
sieurs harnais devant chacun fournir un effet différent,
et exigeant chacun leur porte-fils, ceux-ci devront é&tre
mis & leur place respective avant d'opérer la tension des
fils et I'accrochage & la baguette d'entrainement.

L'opération qui consiste & fixer les appareils auxquels
seront rattachés les ressorts de rappel des lames devra
toujours étre faite avec soin et de maniére que la ficelle
que l'on tendrait du premier crochet de la ratidre ou de
son levier au premier ressort ne puisse pas venir en con-
tact avec le derridre du battant et laisse méme quelques
centimétres d'espace.

CHAPITRE V

Des lisiéres sur tissu fagonné

Certains articles fagconnés demandent & étre tissés avec
des lisieres en uni ou calicot et exigent leur commande
indépendante des lames du harnais, ce qui oblige & se ser-
vir des excentriques toile fixées sur l'arbre des cames.
Ces lisidres composées de quelques lisses seulement, fi-
xées sur des liteaux placés en avant ou en arriére du
harnais, ne sont rentrés que dans les lisses nécessaires
el en rapport & leur nombre pour ne pas géner la marche
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du harnais ; aussi ces liteaux doivent étre d'une iongueur
excédent celle du harnais. Le rentrage de ces lisidres se
fait de différentes facons, en unis 4 un fil en lisse et deux
fils en dents, en doublé ou cordons avec deux fils en lisse
et en dent et méme plus de deux fils en lisse sui-
vant la solidité demandée par rapport au tissu. Mais
elles peuvent étre tissées de différentes facons : 1° en uni
trame, c'est-a-dire un fil de trame dans chaque pas on
deux fils au rapport ; 2° en doublé chaine et trame, c'est-
a-dire que le rentrage des retors se fera par deux fils en
lisses comme il est dit plus haut, et le tramage deux
duites dans chaque pas, mais dans ce cas, la commande
des lames de lisiéres devra éire faite par des excentriques
spéciaux, & moins qu'il soit possible de se servir d'un
mouvement de croisé monté sur un arbre intermédiaire.
Or, la lisiére dont le pas reste ouvert a la sortie de la na-
vette et la rentrée suivante, ne retenant pas le fil de trame,
nécessite une troisiéme lame de lisidre fonetionnant &
I’encontre des deux autres, ¢’est-a-dire opérant son chan-
gement de pas en méme temps que celui des deux aulres
reste ouvert, ce qui retient la duite et forme foile. Toute-
fois ces articles ont amené les constructeurs &4 créer un
systéme d’excentriques facilitant le travail de ces lames
de lisiéres en les rendant indépendantes 'une de I'autre,
et nécessitant 'emploi de marchettes actionnées par elles
et fixédes de chaque c6té du harnais. Dans ce cas les lisses
de lisieres sont attachées séparément 4 de petites lanié-
res de cuir apportées par des galets en bois & rebords
fixés sur un dispositif supporié par la couronne du mé-
tier. Ce systdme a I'avantage de former de belles lisiéres,
parce que le réglage de 'ouverture du pas peut se modi-
fier, et subir des variations de positions permettant d'a-
vancer ou de retarder le départ a4 volonté.

La marche des lisiéres, fat-elle commandée par la ra-
tiere, ou par un systéme d'excentriques, n'est pas exempte
de défauts et celui qui se produit assez fréquemment est
celui du sautelage sur une seule lisidre ; ce défaut pro-
vient de ce qu'une lame occupe une position peu élevée,
ou encore sur ratiére & simple foule, de ce que les cro-
chets des lisiéres sont trop longs et par conséquent sont
entrainés trop tard par le couteau, ce qui refarde I'ouver-
ture de la foule qui est insuffisante au moment de I'entrée
e la mavette, et &4 sa sortie. Le raccourcissement des
crochets suffira pour supprimer ce défaut.

Une foule trop grande du harnais de fond comparalive-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 176 —

ment & celle des lisiéres, produira aussi un sautelage sur
les lisiéres ; cela provient de ce que les fils de la chaine
étant beaucoup plus tendus par I'ouverfure que leur don-
ne le harnais, que les fils de lisidres, ceux-ci fléchisseni
quelque peu, et laissent passer la navetie dessus au mo-
ment de sa sortie du pas. Si le contraire se produisait,
¢’est-a-dire que le fil de trame passe sous la lisidre, il
faudrait imputer ce défaut & une élévation exagérée des
lames de lisiéres, ou & une avance excessive du départ des
excentriques les commandant.

Une chasse trop faible peut aussi produire le sautelage
sur ou sous la lisiére du cOté opposé & cette chasse, mais
dans ce cas, il est souvent accompagné d'un sautelage
sur une partie du tissu de fond rapproché de celle-ci.
Alors il faudra augmenter la force de cette chasse par
un plus grand déplacement du chasse-navette ou tout au-
tre moyen déja cité ; mais encore devra-t-on réfléchir
avant d'employer ce moyen pour ne pas nuire & la bonne
marche du métier.

Des lames de lisidres s'accrochant les unes dans les au-
tres ou dans un organe quelconque du métier, un bouton
ou une cheville du carton absente ou trop courte, ou qui
passerait & cdté du crochet sont autant de causes de dé-
fauts dans les lisidres, mais découvrir la cause, c’est trou-
ver le moyen de le corriger. Un ouvrier expérimenté peut
méme corriger cerfains de ces défauts sans recourir aux
offices du contremaitre.

Un dernier mot avant de clore ce chapitre, sur le ré-
glage de la ratiére et le montage du harnais, c'est que
pour obfenir une bonne marche, produire un beau tissu,
arriver 4 supprimer dans la mesure du possible les nom-
breuses casses de flls, atteindre une production élevée,
tout en économisant le plus possible de fournitures et en
dépensant le minimum de force motrice, il faut que le ré-
glage des mouvements de la ratiére soit bien compris, de
fagon 4 obtenir une foule bien franche, bien rythmée, et
surtout une ouverture permettant le passage parfait d:
la navette, mais sans exagération, car dans un tissge ol
plusieurs centaines de métiers marcheraient dans de mau-
vaises conditions, la dépense en force motrice serait ex-
cessive, ce qui représenterait une augmentation sensible
des frais généraux ainsi que du prix de revient du tissu,
sans compter que l'usure provoquée par un mauvais ré-
glage nécessiterait un personnel nombreux pour la répa-
rg!.ion des pi¢ces usées ou cassées.
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CHAPITRE VI
Lecture et formation des cartons

Le nombre de genres de cartes ou cartons est évidem-
ment en rapport avec le nombre de systémes de ratiéres
existantes ; mais le principe pour former une carte reste
4 trés peu de chose prés le méme pour toules, Néanmoins
la marche de la carte de la ratidre & simple effet différe
fotalement de celle de la ratidre & double foule ; nous al-
lons indiquer la formation de cette premiére, quoique de-
puis quelques années, elle tende & disparaite pour é&tre
remplacée par la seconde.

Le contremaifre ayant regu le dessin de sa carte repro-
duit sur un papier quadrillé dénommé papier de mise en
carte, devra d'abord le lire attentivement en commengant
naturellement par la duite marquée 4 gauche ou & droite
par le numéro 1. Presque toujours les mises en carte sont
numérotées de gauche & droite, mais dans tous les cas
des numéros indiquent le sens de la lecture.

Supposons un dessin & reproduire représentant un sa-
tin de cing, satin trame, grain satin, les lames devront le-
vers dans l'ordre suivant : 17 duite, 1™ lame, 2° duite, 3°
lame, 3* duite, 5° lame, 4°* duite, 2¢ lame, 5° duite, 4* lame,
6° duite, 1** lame, et ainsi de suite puisque le rapport du
satin de cing comme son nom l'indique d’ailleurs, n’est
que de cing fils, cing duites, la 6° et les suivantes ne sont
que la répétition des cinq premidres.

Prenant le dessin, nous le disposerons de fagon que
nous ayons la premiére lame placée vers le devant du mé-
tier, nous enfoncerons une cheville regardant le premier
pris marqué, dans le trou du carton correspondant & la
lame et nous continuerons par les pris suivanfs. En ad-
mettant que le premier pris marqué sur le dessin soit in-
diqué par le n° 5, ¢'est-a-dire 5° lame, nous enfoncerons
la cheville & la 5* lame, puis nous continuerons & lire
dans l'ordre donné et qui nous indiquera que la le deu-
xiéme pris doit étre pour la 2° lame, d'ou 2° cheville, 2¢
lame, 3°* pris 4° lame, 4° pris 1" lame, 5* pris 3* lame, etc.

Que la reproduction d'un dessin commence par n'im-
porte quelle duite, on arrive toujours & la rdaliser, pour-
vu qu'on lise le rapport complet. Le rapport du dessin
complétement reproduit sera quelquefois suffisant, mais
souvent il arrive, surtout si le dessin est long, qu'il est
nécessaire de la reproduire, deux, trois fois et méme da-
vantage, jusque ce que sa longueur soit suffisante.
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Si I'on a4 un dessin plus c'empliqué a reproduire, exi-
geant par exemple 10 lames au harnais et méme davan-
tage, et 4 ou 5 pris par duite, on opére fout de méme par
ordre comme il est indiqué pour le satin, en commencant
par la 1™ lame et en enfoncant des cehvilles dans les
trous des cartons et indiqués pour des pris, et en laissant
vides les trous indiqués pour des laissés jusqu'a ce que le
carton soit d'une longueur contenant un nombre exact
de rapports facilitant la marche.

Les lames de lisiéres se disposant en avant ou en ar-
riére du harnais, si elles recoivent leur mouvement de la
ratiére, on disposera les chevilles comme il est indiqué
sur le dessin.

Lecture et formation d’une carte sur une ratiére
a double fond

Dans ces cartes, une seule planchetie servira pour deux
duites et possddera deux rangs de trous paralléles mais
placés en quineonce ; le premier rang, celui gui devra
opérer le mouvement de léve des crochefs du couteau du
bas et former la 1% duite, se trouvera en avant dans le
sens de la marche du cylindre, or en lisant la premiére
duite du dessin on enfoncera des chevilles dans les frous
marqués par des pris, en suivant toujours la méme ran-
gée, et en laissant vides les trous marqués sur le dessin
pour des laissés, puis on lira la 2¢ duite et on enfoncera
des chevilles dans les trous de la deuxidme rangée aux
places indiquées par des pris, ensuite on continuera par
la 3® duite, premiére rangée de la seconde planchette, 5%
duite 2° rangée et ainsi de suife.

Il est bien évident qu'une certaine attention doif éire
observée pour garnir une carte ; et commencer par la
gauche ou la droite pour enfoncer les chevilles suivant
aue cette carte est destinée pour une matiére montée sur
un métier gauche ou un métier droit, et limiter le nom-
bre des planchettes, c'est-a-dire n’employer que stricte-
ment le nombre nécessaire a4 la reproduction exacte du
dessin, en ayant soin toutefois si les lisidres sont action-
nées par la ratiére que leur reproduction soit compléte.

Un rapport en matiére de décomposition est le nombre
de fils de chaine et le nombre de duites nécessaires a la
reproduction du dessin ; or, si un défaut se reproduit
exactement & chaque rapport, on dit qu'il est périodique
ei a pour cause l'usure d'une ou plusieurs chevilles, ou
Jeur mauvaise position, ou encore un dérangement quel-
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conque du cylindre ; mais si ce défaut est accidentel, st-
rement il sera produit par un organe de la ratidre des-
scrré, tel que : horne, tourillon, tringle de la horne, ba-
lancier, tiges des couteaux, rochet, loquet, ou encore roue
4 facette ; une inspection rapide mais alientive de tous
ces organes renseignera vivement le contremaitre sur le
moyen de corriger ce défaut en se reportant aux procédés
énoncés dans le chapitre qui traite le réglage de ces or-
ganes.

En dernier lieu, faisons remarquer que si un défaut se
produit dans le tramage, il sera toujours l'effet du car-
ton, tandis que s'il se produit parmi les fils de chaine, il
faudra en rechercher la cause dans un organe des mouve-
ments de la ratiére desserré ou déréglé.

CHAPITRE VII
Quelques notions sur la mécanique Jacquard

La mécanique Jacquard étanf une spécialité, il n'est
pas possible dans le cadre restreint de cet ouvrage, d'ap-
profondir et de décrire les sortes si diverses de cette mé-
canique et de s’étendre sur le travail compliqué et com-
biné 4 l'infini des nombreux dessins qu’elle est suscepti-
ble de reproduire.

Quelques explications sur la mécanique, son montage,
son réglage, trouveront place iei.

La mécanique devant étre suffisamment élevée au-des-
sus du métier pour que les ficelles n'occupent pas une
position trop oblique, ce qui leur communiquerait un
frottement trop prononcé dans la planche a tire et une
usure rapide, il est nécessaire que cette mécanique soit
supportée par une charpente, le plus souvent en fer.

Cette charpente composée de deux poutrelles en fer a
U placées parallélement est établie au-dessus d'une ran-
gée de métiers, et disposée en sorte que les quatre pieds
des béatis placés sur ce fer, le milieu de la mécanique vien-
ne parfaitement d’aplomb sur le milieu du battant dans
le sens de sa largeur. Cette charpente est fixée, quand il
est possible, au plancher supérieur si 'on a affaire & un
batiment & étage au moyen de tringles traversant le pou-
trage et boulonnées solidement de fagon & éviter tout dé-
placement, au moyen de barres qui assurent une solidité
et une stabilité parfaites.

Ces fers 4 U placés bien parallélement et surtouf bien
nivelés, on hisse la mécanique sur l'emplacement indiqué
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par le mélier, puis avec un fil & plomb que l'on suspend
au crochet de la premiere rangée de la mécanique alors
que celle-ci est placée dans une position favorable, on
I'améne de fagon que le fil & plomb vienne se placer 4 un
ou deux centim&tres en arriére du battant lorsqu’il oc-
cupe la position la plus éloignée du battant en méme
femps il devra se présenter vis-a-vis un frait de crayon
indiquant le milieu du placage du battant.

La mécanique placée dans les conditions les plus satis-
faisantes, on devra tracer avec une pointe en acier l'em-
placement des boulons qui la fixeront a la charpente, puis,
la mettant de e¢o6té, on percera les trous pour les boulons
de fixage au moyen d'une machine & percer portative. Na-
turellement ces trons devront étre d’un plus grand dia-
metre que celui des boulons afin que ceux-ci ne soient pas
génés pour rentrer dans les pieds de batis de la mécani-
que.

Ensuite on replace la mécanique sur son emplacement
et on vérifie si les quatre pieds posent tous également
sur les fers ; si un, ou méme deux de ces pieds ne po-
saient pas parfaitement sur les fers, il faudrait compen-
ser ce vide au moyen de garnitures en fer ou en bois dur
de I'épaisseur nécessaire, permettant le serrage des bou-
'tmis sans aucun risque de casse.

Aprés cetie opération, on vérifie si tous les organes
fonctionnent d'une maniére parfaite, ce qui a déja du étre
fait avant de monter cette mécanique sur la charpente ;
ensuite on prépare les leviers et les tringles qui doivent
servir & la transmission des mouvements du métier a la
rmécanique.

Le mouvement du mouton qui commande les couteaux,
doit étre aussi léger que possible, car il doit, dans son
mouvement de levée, entrainer les aiguilles, et par con-
séquent le poids des lissettes, des plombs, ainsi que vain-
cre la pression opérée par la tension de la chaine.

Le chariot étant une piéce délicate, il faudra veiller &
son réglage, & la longueur de son mouvement, car de lui
dépend la bonne marche du cylindre de la carte. La plan-
che a4 ressorts, les aiguilles, les porte-aiguilles, tous ces
organes seront examinés minutieusement, pour que lors
de la mise en marche du métier on n’ait pas 4 s’en occu-
per, ou le moins possible,

La mécanique devant produire un mouvement complet
a chaque duite ou a chaque tour de I'arbre vilebrequin,
¢’est done par ce dernier qu'elle recevra son mouvement ;
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seulement comme la transmission opérée par cef arbre
est toujours brusque, il est préférable qu'un arbre inter-
médiaire placé en arriére de la couronne du métier, re-
¢coive le mouvement pour le transmettre 4 la mécanique
par un jeu de tringles plates ou rondes fixées dans les
coulisses des leviers de cel arbre qui sert par la méme
occasion A la commande du chariot.

Comme pour la ratiére, la longueur de ces tringles qui
sont reliées aux balanciers par des arliculations, devra
étre déterminée soit en placant la horne dans le point de
déplacement le plus grand, et en plagant le mouton au
plus haut point de sa course, c'est-a-dire lorsque la foule
devra éire ouverte complétement, soit en plagcant la horne
dans la position complétement verticale et produisant la
fermeture compléte de la foule, dans ce cas le mouton
devra étre complétement en rabat. Mais il est bon de faire
remarquer que lors de la détermination de la longueur
des tringles, il est utile de fixer les tourillons au point de
la commande, et au milieu des coulisses, pour gue par la
suité, si les mouvements des organes de la mécanique de-
vaient étre augmentés ou diminués, ils puissent 1'étre en
éloignant ou en rapprochant les tourillons des axes de la
commande.

Comme pour le montage de n'importe quelle ratiére,
tous les organes de la mécanique Jacquard qui transmet-
tent ou reg¢oivent un mouvement devront éire fixés et ré-
glés d'une facon aussi parfaite que possible. Le dégau-

_chissage de toutes pidces s'ajustant & d’autres devra
étre I'objet de beaucoup de soins. Tous les crochets, ai-
guilles, porte-aiguilles devront étre essayés a4 la main et
n'offrir aucune résistance pouvant provoquer des défauts
pendant la marche.

Aprés toutes ces opéralions, vient celle du garnissage
de la mécanique par l'acerochage de 'empoutage.

L'empoutage se compose de 1'ensemble de toutes les fi-
celles 4 'extrémité desquelles sont attachées les lissetles
dans lesquelles seront rentrés les fils de chaine. Or, ces
ficelles seront placées par série de 8, 10 et méme davanta-
ge sur chaque crochet, suivant que le tissu est faible ou
fort en chalne.

Exemple : si le tissu doit contenir 4.000 fils en chaine
sur une laize de 90 centimétres, ce qui fait 30 fils au quart
de pouce, ou 44,44 fils au centimeétre et que la mécanique
soit une 400 crochets, c'est done 10 ficelles que devra
contenir chacun des crochets.
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Toutes les ficelles placées dans les crochets suivant
I'ordre exigé pour former l'empoutage, il faudra rentrer
chaque ficelle dans un trou de la planche a fire, d'aprés
la division de ces planchettes par le nombre de crochets.
Cette opération devra toujours éire commencée par les
ficelles 'du dernier crochet en arriére de la mécanique et a
gauche ou & droite suivant la disposition de la marche de
la carte ; il sera toujours nécessaire de veiller & ce que
les ficelles ne soient pas croisées sur le crochel ou le
moins possible pour éviter tout cisaillement pendant la
marche, car ce serait une cause d'usure rapide, des rem-
placements fréquents, et par suite des défauts dans le
tissu, de nombreux et longs arréts du métier.

Le cylindre ou les cylindres, car certaines mécaniques
en possedent deux, étant des mécaniques composées d'un
nombre trés élevé de crochets, sont le plus souvent de
forme carrée, en bois ou en téle et perforés d'un nombre
de trous égal 4 celui des aiguilles ; leurs extrémités sont
formées de pidces en fonte carrées, nommées lanfernes,
dont les angles munis de goupilles permettent avee fa-
cilité la rotation qui est provoquée par un crochet rete-
nant une de ces goupilles & une distance déterminée pen-
dant que le battant ou chariot s'éloigne de la boite & ai-
guilles, or c'est pendant ce mouvement que se produit la
rotation du eylindre, entrainant les cartons au moyen des
repéres ou chevilles coniques en bois dur ou en cuivre qui
ont pour mission de tenir et de présenter bien en place les
cartons tout en les attirant, Presque toujours ces repéres
sont @ ressort ce qui fait que pour une cause ou une au-
tre la carte se présente mal, ils rentrent dans l'intérieur du
eylindre et n’abiment que peu ou pas du tout la carte.

Les crochets ou clichets sonf au nombre de deux et sont
fixés sur le coté de la mécanique ; leurs entailles passent
I'un en dessus ef l'autre en dessous du cylindre, ce qui
fait qu'il est enirainé dans sa marche par celui qui passe
dessus, tandis que celui du dessous sert au rappel de la
carte lors d'un détissage ou d'un défaut. Le cylindre est
maintenu dans la posifion nécessaire au bon fonctionne-
ment des aiguilles par les marteaux, sorte de pidces en
fonte, en forme de T, dont la tige est composée d'une par-
tie carrée coulissant dans une embase faisant corps avec
le montant du battant, et d’'une autre partie ronde pas-
sant dans un ressort & boudins & spires ouvertes opérant
pression sur le marteau. Ce marteau qui est abaissé par
I'évolution du eylinde, comprime le ressort qui, aussitot
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I'évolution de ce dernier produite, se détend et le force
a reprendre sa position utile.

La carte composée d'une suite de cartons nécessaires a
la reproduction du dessin qui sont reliés enire eux, et cou-
sus avec de la ficelle trés souple, doit étre 1'objet de beau-
coup de soins, car de sa composition dépend bien souvent
la netteté du tissu.

Enfin tous les organes de la méecanique Jacquard étant
trés sensibles, il s'ensuit qu'elle est d’une délicatesse trés
grande, et demande un entretien et une grande surveil-
lance.

Les progrés constants apportés depuis quelques années
ddans la construction de ces mécaniques apportent 4 cha-
que instant des transformations et des perfectionnements
dans leurs divers organes, qui font que pour les décrire
un volume de l'importance de cet ouvrage n'y pourrait
suffire ; d’ailleurs il existe de nombreux ouvrages trai-
tant spécialement ces questions, c’est pourquoi il a été
jugé inutile de pousser plus loin les explications et de
traiter plus longuement les quelques notions sur ces mé-
caniques. Il est évident que les principes de montage et
de réglage demeurant toujours les mémes, le fravail du
monteur et du contremaitre intelligents et initiés a4 ces
sortes de machines sera & quelque chose prés toujours
le méme.

La correction des défauls est & peu de chose prés la
méme que celle des défauts se produisant dans les tissus
fagonnés avec ratiére, et I'on emploie des procédés ayant
beaucoup d'analogie. Il est assez facile de reconnaitre si
un défaut est le fait de tel organe ou de tel autre ; si le
défaut se produit dans le tramage, ¢'est & la composition
de la carte, & son état d'usure plus ou moins avancé qu'il
faudra attribuer la cause, tandis que s’il se produit par-
mi les fils de chaine, ce sera un crochet en mauvais état,
une aiguille pliée ou cassée, un ressort d'aiguille cassé ou
détendu ne la renvoyant pas assez rapidement aprés un
déplacement provoqué par un sauté, enfin un couteau en
mauvaise position ou desserré produira aussi des défauts
dans la chaine.

Dans tous les cas, lorsqu’on constate un défaut dans le
tissu, on doit arréter immédiatement et rechercher dans
quelle partie du tissu il s’est produit, dans le tramage ou
les fils de chaine, puis placer le métier dans la position
favorable pour que le battant de la mécanique soit éloigné
de la boite & aiguille & seule fin de pouvoir faire évoluer
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le cylindre au moyen du clichet de rappel dans le sens
contraire a4 sa marche, d’autant de tours qu'il y a de dui-
tes tissées depuis que le défaut s’est produit, puis on
monte sur le métier pour vérifier ce point de la carte, ou
I'organe présumé ou reconnu, réparer ou replacer les or-
ganes dérangés.

Une lanterne desserrée, le mouvement du battant insuf-
fisant, ce dernier décalé de dessus son axe, ce qui dimi-
nue son déplacement et géne sa rotation, le place dans une
fausse position vis-a-vis de la boite & aiguilles, et par
conséquent produit une suite de défauts ; 'usure ou le
mauvais fonctionnement des repéres peuvent aussi occa-
sionner des ratés, par suite de la fausse position de la
carte devant la boite 4 aiguilles ; 1'usure des clichets de
‘la lanterne qui glisseraient sur les goupilles des angles
et ne réussiraient pas & produire son mouvement de rota-
tion &4 chaque éloignement du battant de la mécanique
produirait inévitablement des doubles duites successives
ou tout au moins de graves défauts. Mais tous ces défauts
seront facilement reconnus par le confremaitre qui se
rendra promptement compte des causes qui les font nai-
tre et les corrigera en replagant utilement les organes
dérangés, ou en procédant au remplacement ou 4 la répa-
ration des piéces en mauvais éfat.

Les défauts découverts parmi les fils de chaine devront
otre traités de la fagon suivante : soulever quelques-uns
de ces fils tissés irréguliérement, et en avant du peigne,
les reprendre derriére le peigne et en suivant ces fils jus-
qu'aux lissettes dans lesquelles ils sont rentrés, ensuite
suivre ces lissettes et les ficelles au travers de la planche
a tire et de 'empoutage pour arriver au crochet qui les
supporte.

Aprés avoir trouvé le crochet, on cherche quel numéro
il occupe dans la rangée, soit en comptant par la gauche
celle de derriére si c'est le contraire qui se présente ; en
commencant naturellement par la rangée de devant si elle
se trouve la plus rapprochée du crochet en question ou
par celle de derriére si ¢'est le contraire qui se présente ;
ensuite on fera la méme opération, en comptant les ai-
guilles dans le méme sens au-dessus du mouton, ce qui
conduira & l'aiguille correspondante au crochet, de 14, on
pourra se rendre compte si c'est l'aiguille qui, étant
cassée ou pliée, produit le défaut, ou si son rappel par les
ressorts de la boite & aiguilles ne se fait pas assez rapi-
dement et occasionne des ratés, ou encore si un couteau,
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par une mauvaise disposition ne se présente pas d’aplomb
pour recevoir les crochets des aiguilles et les élever suf-
fisamment. Un sauté pour un pris dans la carte produira
un défaut périodique, ainsi qu'un {rou creusé par une ai-
guille trop dure, c'est-a-dire dont le ressort est trop
tendu.

Lorsque plusieurs défauts apparaissent en méme femps
dans le tramage ef parmi les fils de chaine, il sera
évident que l'un des organes essentiels de la mécanique
se sera dérangé ou cassé, tels que : horne ou leviers, bat-
tant, mouton, cylindre, tringles, support, ete.

Le contremaitre devra alors vérifier tous ces organes
attentivement, réparer ou remettre en place et Tégler ge=
lui ou ceux qui ont été remplacés.

L Sl o

CHAPITRE VIII

\C"‘v LY Nty ‘,JI"\L.)
Des métiers & plusieurs na\reﬁ“ag A il o U

Les nombreuses combinaisons que 1'on obtient-
fils de chaine, permettent de produire une grande variété
d'effets, tels que cotes, bandes, raies, fleurs et faconnés
de toute sorte sans gu’il soit nécessaire de changer quoi
que ce soit dans la construction des organes du métier a
tisser ; la disposition des fils & 'ourdissage suffit & pro-
duire tous les effets désirables.

Mais lorsqu’il s’agit d’apporter dans la confeclion du
tissu des changements de trames de différents numéros
ou de couleurs différentes, le métier ordinaire avec son
battant & une seule boite 4 navette de chaque c6té ne suf-
fit plus, c'est pourquoi il a été apporté certaines combi-
naisons a la boite & navettes qui permettent le logement
autour d'un prisme d’'un certain nombre de navetles va-
riant de 6 4°8 et méme davantage, un dispositif placé sur
le coté du métier et recevant son mouvement par une
commande venant de l'arbre & vilebrequin, actionne des
leviers qui communiquent le mouvement en avant ou en
arriere, c'est-a-dire dans un sens ou dans l'autre, au
prisme servant de boites 4 navettes. C'est ce systéme de
boites tournant sur un axe et présentant alternativement
une navette ou une autre & 'action du taquet que I'on
nomme boites & revolvers. Pour la confection de certains
articles ou des insertions de duites différentes doivent se
faire une a une, il est nécessaire de construire des bat-
tants dont les boites sont toutes deux & systéme revolvers
de fagon & ce qu'une navette chassée d'une hoile dans
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I'autre ne revienne pas, mais soit remplacée par une autre,
et ceci autant de fois qu'il est nécessaire pour la confec-
tion du tramage du tissu ; c’est ce que l'on appelle le
tissu pic & piec. -

Mais si la boite, ou plutdt le métier & revolvers rend
des services dans la confection des articles couleur, il
est néanmoins certain que lorsque se fait sentir la néces-
sité de remplacer la navette contenant une certaine cou-
leur par une autre engagée dans une autre boite sur un
c¢Oté du prisme ne pouvant étre rappelé par les leviers
dans un seul tour de l'arbre & vilebrequin, ce métier &
boites revolvers ne répond plus au travail exigé, c'est
pourquoi on a construit un systéme de boites superpo-
sées les unes au-dessus des autres et actionnées par des
leviers également qui, commandés/par un dispositif, re-
coivent leur mouvement soit de 1'arbre a vilebrequin, soit
de I'arbre des cames.

Ce systdme est désigné sous le nom de boites montantes,
Ces boites montées sur des tiges verticales sont suscep-
tibles de toujours se placer de maniére & ce gque la navette
se présente bien & l'action du taquet, et que le fond de la
boite fasse parfaitement suite au battant.

Le dispositif commandant le mouvement des boites esd
construit de telle fagon que la navette garnissant la boite
supérieure puisse étre remplacée par n’importe quelle
navette des bhoites inférieures et ainsi de suite.

On construit également des métiers & boites montantes
des deux cOtés ce qui permet naturellement le tissage des
arficles pic & pie.

Le montage de ces dispositifs, leur réglage, leur entre-
tien, étant du domaine de la mécanique, et étant une spé-
cialité, il serait trop long d'énumérer les divers genres
employés et la description de leur fonctionnement dans
le cadre de ce petit manuel.

Disons pour terminer, qu'appelé 4 conduire et a régler
un cerfain nombre de ces métiers & boites revolvers ou a
boites montantes, un eontremaiire intelligent et de bonne
volonté comprendra facilement leur mécanisme et arri-
vera certainement & bien reproduire fous les articles con-
tenant des fils de frames de différents numéros ou de dif-
férentes couleurs.

CHAPITRE IX
Des systdmes a changements automatiques des canettes
La rareté de la main-d’ceuvre qui tend & devenir inquié-
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tante, et la conecurrence, ont stimulé sérieusement les in-
génieurs el constructeurs mécaniciens et les ont poussé a
rechercher les moyens les plus pratiques de suppléer au
manque de main-d'ceuvre en créant des systémes de chan-
gements automatiques des caneties qui certainement per-
metiront & un seul ouvrier de conduire un plus grand
nombre de métiers.

Sans parler du métier Northropp et de son systéme &
changement, déja connu et assez répandu, c'est de 'appa-
reil &4 changement automatique Briol, de Nomexy et de
I'appareil Gabeler (Suisse) que nous voudrions entretenir
nos lecteurs, et leur faire connaitre sommairement leur
particularité.

Cet appareil est certainement le fruit d'un long labeur
et de patientes recherches faites par un ingénieur possé-
dant & un haut degré la science de la mécanique, et que
son intelligence appelait 4 un brillant avenir,

Son appareil, aprés quelques perfectionnements, serait
appelé & donner de trés bons résultats.

Ci-aprés quelques explications qui suffiront a le faire
comprendre et apprécier.

Sa construetion comprend :

i° Un soclé en fonte, en forme d’équerre, se fixant au
bati du métier, & 'extrémité de la poitriniére a laquelle il
fait prolongement du c6té opposé au débrayage ; T

2° Le bati proprement dit, dans l'intérieur duquel se
loge le transporteur des canettes ;

3° Les montants en fonte qui s’adaptent aux batis de
I'appareil. Ces montants placés verticalement et parallé-
les I'un a l'autre, possédent des cavités appropriées pour
recevoir les brochettes ou canettes et servent de magasin;

4° La rampe, sorte de piéce en fonte en forme de doigt
fixée au battant, ol viendra reposer le transporteur pour
présenter la canette et pratiquer le changement ;

5° La barre qui transmet le mouvement du dispositif du
casse-trame au transporteur ;

6° Le fransporteur des canettes, sorte de chariot arti-
culé qui transporte la canette du chargeur & la navetfe ;
7° La hotte qui recoit la brochetie lors de son extrac-
tion ;
8° Le dispositif réserve ;

9¢ Les organes constituant le dispositif du casse-
trame ;

10° Enfin les accessoires fels que : naveties, joues de
chasse, bloque ef débloque navette ou cavaliére, doigt de
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communication du casse-frame au tirage, noix de l'enfi-
lage.

Montage et fonctionnement de I'appareil
- Le socle en fonte devant supporter les batis, le maga-
sin et le transporteur, doit étre solidement fixé au bati
par de forts boulons, ceci de fagon a pouvoir supporter
les choes successifs sans subir aucun dérangement. Il
doit étre bien en ligne avec la poitriniére et lui faire
prolongement, et surtout parfaitement de niveau.

Sur ce socle est ménagées des coulisses pour les bou-
lons de fixage des bdtis, de maniére & pouvoir placer
ceux-ci convenablement pour permettre au transporteur
de se bien présenter pour le changement.

L’axe du transporteur qui prend place entre les batis
oscille au moment du changement. Cette oscillation esi
provoquée par la tension d’un ressort & torsion qu’il fra-
verse, et qui d'un bout est arrété dans un trou pratiqué
dans I'axe, et dont l'autre extrémité appuie contre une des
branches du transporteur. Celui-ci posséde deux branches
qui occupent une position verticale en dessous des mon-
tants du magasin, ce qui lui permet de recevoir la pre-
miére canette placée dans le fond de ce dernier.

Deux petits marteaux dont les tiges traversent perpen-
diculairement la partie inférieure du magasin sont solli-
cités par deux petits ressorts & torsion qui sont emman-
chés dessus, et maintiennent les canettes pendant l'ab-
sence du transporteur pour opérer le changement auto-
matique de la canette. Lorsque le transporteur a opéré le
changement, il est sollicité par le ressort de la barre in-
termédiaire et revient occuper la position verticale en
dessous du magasin. A ce moment, il repousse les petits
marteaux qui maintiennent les canettes et recoit celle du
fond du magasin.

Le transporteur est construit trés ingénieusement et a
cette particularilé trés avantageuse d'étre articulé, de
sorte que si pour une cause quelconque le doigt tateur
rencontre un organe autre que la rampe de la navette, il
fléchit et se replie sur lui-méme, ce qui supprime tiute
casse, toult en provoquant 'arrét du métier. Une simple
pression de la main le redresse et lui permet de reprendre
sa place en dessous du chargeur.

Une autre particularité du transporteur c'est le petit
déclic nommé chien, qui occupe l'autre branche et main-
tient I'extrémité de la brochette pendant le trajet et pour
I'engagement de celle-ci dans la navette. Ce chien au mo-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 189 —

ment de 'engagement complet de la canette dans la na-
vette vient appuyer sur la noix d'enfilage ef par un petit
renversement, dégage la brochette ; puis le transporteur,
aprdés le changement est rappelé dans la position verti-
cale en dessous du chargeur, en méme temps qu'un petit
déclic situé sur une tringle et sollicité par un ressort, dé-
croche le chien qui n'est arrété que par le montant du
magasin. Mais aussitdét que le transporteur quitte son
logement, ce chien sollicité par le ressort du déclic se
rabat sur la pointe de la brochette en méme temps qu'un
prisonnier sur l'autre branche, s'engage dans la cavité d2
la téte de la brochette, pour que celle-ci ne puisse changer
de position pendant le moment du chargement,

La rampe fixée au battant au moyen de vis & bois, doit
étre placée de manidre & éfre dans le méme plan et & la
méme hauteur que la partie inférieure de la joue de
chasse par laquelle doit passer le transporteur, pour que
celui-ci ne subisse pas de soulévement pendant son tra-
jet de I'appareil a la boite de battant.

La barre intermédiaire qui regoit son mouvement du
dispositif du casse-trame et le transmet 4 'appareil doit
étre placée entre le dévidoir et la traverse de devant du
métier, supportée & ses extrémités. Sur cette barre vien-
nent se fixer deux piéces en fonte, dont I'une d'une lon-
gueur d'environ 120 m/m occupera une position a peu
prés horizontale et sera en communication au moyen
d'une tringle avec le levier fixé sur l'axe du butoir du
casse-trame. Sur la partie qui se trouve d'aplomb en
dessous de l'appareil de changement, viendra aussi se
placer une petite piéce en fonte de méme longueur que
celle précitée, et terminée par un secteur sur lequel sera
fixé 'extrémité de la chaine de communication entre cette
barre et le transporteur. C'est 1’oscillation de cette barre
qui, en détendant la chaine, rend libre le transporteur, qui,
sollicité par son ressort, quitte le chargeur et vient oc-
cuper sur la rampe la position horizontale lui permetfant
I'opération du changement de la canette.

Le transporteur posséde de plus la particularité d'étre
mobile sur son axe, c'est-a-dire qu'il est susceptible de
varier de position dans le sens horizontal. En effet, au
moment ou il s'engage dans la boite de battant pour Ie
changement, la branche qui lui sert de tAteur, rencontrant
la rampe de ‘la navettte, la suit, glisse dessus et améne
le chargeur mathématiquement en place pour exiraire la
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brochette vide et placer la pleine exactement dans le lo-
gement qu’'elle doit occuper dans la navetie.

Cette innovation supprime totalement les faux change-
ments et garantit la bonne marche de T'appareil.

Les montants formant le magasin sont deux barres en
fonte placées verticalement et parfaitement paralléles ;
elles son fixées au bati de I'appareil exactement au-des-
sus du transporteur des canettes qu'elles doivent alimen-
ter. Des cavités appropriées sont prévues pour recevair,
I'une la téte et 1'autre la pointe de la brochette ou de la
canette et peuvent en contenir jusqu'a vingt et méme da-
vantage.

Deux doigts en fer, I'un fixé & la partie supérieure d'un
montant du magasin, l'autre au bati de 'appareil, regoi-
vent une longueur de fil dévidée de la canette ; cetie lon-
gueur de fil servira de réserve, et fournira la premiére
duite insérée aprés le changement, en attendant que le
lancé suivant fasse rentrer le fil automatiqument dans
la noix d'enfilage.

Une hotte en tdle d'un modéle approprié est fixée en ar-
riére de la boite de battant pour recevoir la brochette
éjectée et la guider vers une caissette placée en dessous,
ou elle va définitivement tomber.

Sur l'autre extrémité de la poitriniére est installé le
dispositif du casse-trame.

Ce dispositif ingénieusement cong¢u est composé d'un
casse-trame ou fourchetie ordinaire montée sur une tige
qui, au moment de I'absence du fil, glisse dans un sup-
port et commande un charriot qui met en mouvement le
butoir oscillant qui souléve la tige le reliant & la barre
intermédiaire qui transmet le mouvement & 1'appareil et
provoque le changement de'la canette.

Sur ce chariot est adaptée une petite pigce cylindrique
possédant trois encoches.

Un petit ressort plat vient appuyer sueccessivement sur
I'une ou l'autre de ces encoches aprés l'opération du
changement.

Aussitot que le casse-irame, par I'absence du fil, est
entrainé par le marteau, cette pidce cylindrigue oscille
et est tenue en place par le petit ressort plat qui vient
appuyer dans la troisiéme encoche. Mais aussitdt aprés
I’opération du changement un cliquet minuscule fixé au
marteau vient bufer conire un butoir placé & la partie
inférieure de ia petite piéce cylindrique & encoches el la
faisant osciller, la raméne 4 son point de départ, en méme
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temps que le butoir du casse-trame reprend la position
-exigée pour un nouveau changement. i

. Mais si pour une cause quelconque le fil de trame n'a
pas réussi & pénétrer dans la noix d'enfllage, et par con-
séquent ne souldve pas la fourchette, le butoir comman-
dant le changement n'étant pas en bonne position, une
équerre en fer Ifixée au balancier du casse-trame, rece-
vra la poussée de ce butoir et chassera la détente d’em-
brayage hors de son encoche, ce qui provoquera l'arrét
du métier,

Toutefois les trois encoches de la petite pidece eylin-
drique oscillante sont congues pour n'obtenir l'arrét du
métier qu'au troisidéme raté de la trame.

Pour éviter les feintes ou clairs qui se produiraient
parfois au moment du changement, et pour compenser
I'absence d'une ou deux duites, il a été prévu une tige
de communication reliant le butoir qui commande le
changement & la tringle du tirage qu’elle fait osciller, ce
qui produit le soulévement du cliquet de retenue et ar-
réte le mouvement du tirage.

De la Navette

La navette est un peu plus longue que celle du métier
ordinaire, a comme caractéristique de marcher sur champ
au lieu de marcher 4 plat comme sur le métier Northropp.
Son évidement est proportionnel & la longueur et au dia-
meétre des canettes employées.

Une pince a ressorfs canelés devant recevoir la téte &

"anneaux de la brochette est placée sur l'extrémité inté-
rieure de la navette, tandis qu'une rampe inclinée occu-
pant l'intervalle existant entre les deux branches de la
pince dirige le tAdteur du transporteur de maniédre & ce
qu'il se place exactemenf au bon endroit pour opérer le
changement de la canette. A 'autre extrémité de la na-
veite est fixée une noix d'enfilage destinée & recevoir le fil
de la trame au deuxidme lancé aprés le changement.

La marche sur champ de la navette a eu pour effet la
suppression du freinage par la joue de chasse arridre, ce
qui a obligé I'inventeur & faire opérer ce freinage par la
Jjoue avant qu'il a rendue mobile. Ces joues avant sont
installées comme sur les métiers ordinaires sur le devant
du patin ; elles pivotent sur un tourillon qui les main-
tient et régle en méme temps I’'écartement & l'entrée de
1a boite de battant, tandis que la partie arriére se resserre
au moment de 1'absence de la navette dans la boite, puis
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cette partie arriére sous la pression de la navette s'écarte
pour la laisser prendre position. Mais ce mouvement de
la joue est limité par un prisonnier fixé sur le patin, et
un ressort & torsion tendu sur un tourillon appuie sur la
partie arriére de la joue pour opérer le freinage progres-
sif de la navette.

Comme d’ailleurs sur les métiers ordinaires le freina-
ge de la navette ne peut étre parfait qu'avec le concours
de la cavaliére ou variante, mais celle-ci ne pouvant plus
trouver place en avant du battant puisqu’elle génerait
les mouvements de I'appareil, il est donc nécessaire de
I'installer sur la partie supérieure du chapeau de chasse,
pour venir en communication avec la bride qui se place
derriére le taquet en passant par derriére ce dernier.
Installée de cette fagon, la cavalidre fonctionne aussi
bien et rend les mémes services que placée en avant du
battant. Toutefois un dispositif de bloque et débloque-na-
vette de construction parfaite et ne génant pas les orga-
nes de fonctionnement de I'appareil pourrait trouver
place sur ce métier.

De I'appareil Gabler (Suisse)

L’appareil Gabler & changement automatique des ca-
nettes, est de méme que le précédent, le résultat de pa-
tientes recherches et est appelé certainement & de sé-
rieux succes.

Cet appareil composé d'un socle pouvant s'adapter
sur n'importe quel métier & chasse supérieure, se place
sur le c6té du métier opposé au débrayage, sur l'extrémité
du bati au bout de la poitriniére, & laquelle il doit faire
prolongement. Il serait superflu de recommander la plus
grande attention au moment de I'assemblage de ce socle,
pour que par la suite, les choes successifs relatifs aux
changements ne puissent le faire varier de position, aus-
si ce socle devra-t-il étre fixé au moyen de forfs boulons.

L’appareil chargeur surmonté de deux colonnes en for-
me d'S servant de magasin aux canettes est fixé sur le
socle de facon & ce gue le transporteur vienne bien en
regard de l'ouverture ménagée dans la joue de chasse,
pour gque’'la canetite se présente bien & la navette au mo-
ment du changement.

Le transporteur qui recoit la canette du fond du maga-
sin, occupe une position horizontale ; il est mis en mou-
vement par un dispositif actionné par le casse-iramsz
lorgque l'absence de fils se manifeste. A ce moment, des
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leviers commandés par 'oscillation d'une tringle mise en
mouvement par l'enfrainement du casse-trame par le
marteau, déplacent le chariot du transporteur qui allant
a la rencontre du battant, met en contact la canette
avec celle qui est dans la navette, I'évacue pour prendre
sa place. Le métier continuant sa marche, lance la navet-
te dans la foule ; or, une longueur de fil ayant été prévue
et retenue 4 une petite tringle placée 4 cet effet sur le
cOté de l'appareil, constitue une réserve de fil assez lon-
gue pour fournir la premiére duite insérée aprés le chan-
gement, ce qui supprime toute absence de fil dans le tissu.
En méme temps le fil de trame sera tendu et au retour de
la navette, c'est-a-dire dans son deuxiéme lancé, il ira
se loger dans la noix d’enfilage pour continuer de se dé-
vider jusqu'a épuisement de la canette ou coupure du
fil, ee qui provoquera un nouveau changement.

La caractéristique de ce systéme est que la navetfe au
lieu de cheminer &4 plat, comme dans le métier Northropp,
marche sur le champ, comme d’ailleurs dans le systems
Briot, ce qui a obligé 'inventeur & transformer les joues
de chasse avant et arriére ; cependant, ici, le freinage de
la navette n'a pas subi de modification, sauf que le fréin
de boite de coté de l'appareil & changement est ajouré,
pour laisser échapper la brochette ou canette vide aussi-
tot qu'elle est extraite de la navette.

Dans la joue avant est aménagé un espace vide un peu
plus grand que la totalité du volume de la canette pour
1'engagement et le changement.

La mise en mouvement des leviers articulés commandés
par le dispositif du casse-trame par 'intermédiaire d'une
tringle de ¢ommunication est provoquée par 'engagement
d'un baloir venant se présenter devant un arrét fixé a
I'épée du battant. Or, I'épée en avancgant, fait osciller Ie
levier de commande du chargeur qui va & la rencontre
du baitant et produit le changement de navette.

Dans ce systéme automatique Gabler un tateur de fil
da irame !rés ingénieux a été créé qui consiste en une
pince montée sur un dispositif communiquant avec celui
du casse- trame. Celte pince pénétrant dans la boite de
bailant cpposée au chargeur par un espace vide prévu
dans la joue de chasse, vient butter contre la partie du
fube de la canette sur laquelle sont renvidés les premiers
méfres enroulés a la filature. Or cette pince recule jus-
qu'a ce que le diamétre de la canette devenu frop faible
ne lui communique plus un mouvement suffisant, ce qui

1
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le met en contact avec le casse-trame et provoque le
changement de la canette.

La construction Gabler a aussi prévu un tateur élec-
trique qui, naturellement dans les tissages ou il est pos-
sible de I'utiliser, facilite l'utilisation des canettes jus-
qu’a épuisement presque complet.

Le tateur électrique exige pour étre utilisé, I'emploi de
canettes filées sur tubes en bois ou en carton comprimé.
Or, & la filature les premieéres spires du fil seront renvi-
dées spécialement un peu plus bas gue le commence-
ment de la caneffe sur une petite virole en cuivre dispo-
sée & cet effet ; la canette élant épuisée, le petit bourrelet
formé par ce renvidage spécial s'épuisani aussi, laisse
a nu une partie de la virole qui, prenant eantact avee le
tAteur, produit un contact électrique qui communique un
mouvement au casse-trame et produit le changement de
la canette.

Il est bien évident que de ce fait, il n'y a qu'une perte
insignifiante de fil de trame, et une suppression presque
compléte des mauvaises reprises de trame, fausse-duites,
doubles-duites, ete., ete.

L’adoption du systéme automatique Gabler dans un
tissage permettant la conduite par un ouvrier d'un plus
grand nombre de métiers, il y a nécessité d’employer des
appareils de casse-chaine. Aussi la maison Gabler gs
charge de la fourniture et du montage de ces appareils.

D’ailleurs il ne serait pas possible & un ouvrier tisse-
rand de conduire un grand nombre de métiers sans 1'ap-
pareil 4 casse-chaine qui, aussitot qu'un fil s’est cassé
produit I'arrét du métier,

Un assez grand nombre de ces appareils fonetionnent
déja dans bien des tissages, et donnent de bons résultats,
guant &4 la qualité de la marchandise ; seulement comme
il existe déja pas mal de systémes, il est urgent de choisir
celui qui tout en étant iréds simple, dépense le moins de
force motrice et est le moins sujet & dérangement.

Il existe deux genres bien distincis de casse-chaine, sa-
voir : le casse-chaine mécanique et le casse-chaine élec-
trique.

Nous allons essayer de donner quelques explicalions
sur ces différents systémes.

Le Casse-chaine mécanique

Celui-ci est composé de deux barres a dents de scie si-
tuées en dessous de la nappe de chaine enfre les baguet-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 195 —

tes d’envergures et le porte-fils et recevani un mouve-
ment d'un excentrique placé sur l'arbre des cames. Cet
excentrique est mis en communication avec les barres
par une tringle en fer réglabe et occupant une position
oblique. Le moment travail de cet excentrique éloigne les
deux barres l'une de l'autre, tandis que son moment re-
pos permet leur rapprochement.

Des lamelles en acier plat d’environ 10 centimétres de
longueur sur 10 millimétres de largeur et quelques di-
ziémes de millimetres d'épaisseur ; & peu prés au milieu
de ces lamelles est percé un trou par ol passera le fil de
chaine tandis que dans la partie située en dessous de ce
trou, une coulisse est aménagée pour tenir toutes ces
lamelles dans une position verticale et empécher leur en-
chevétrement les unes dans les autres.

Un déelic composé le plus souvent d'un cable métalli-
que relié aux barres et accroché & un petit butoir qui se
place en arriére de la détente du débrayage.

Or, toutes ces lamelles pendant le travail du métier sont
maintenues dans une position assez élevée au-dessus
des barres &4 dents de secie, par la tension des fils de chai-
ne ; mais aussitot qu'un de ces fils se casse, son fléchis-
sement le laisse entrainer par le poids de la lamelle qui
descend et vient s'engager entre les barres qui, de ce fail,
ne peuvent plus se rapprocher. Le stationnement ou l'ar-
rét du mouvement «des barres provoque la levée du déclic
qui agit sur le butoir qui, venant en contact avec le som-
mier du battant, chasse la détenie hors de son encoche et
produit 'arrét du métier,

La remise du fil cassé tend de nouvean ce fil qui fait
remonter la lamelle et permet de remettre en marche le
métier. .

Un autre genre de casse-chaine mécanique consiste en
deux barres & dent de scie également placées paralléle-
ment dans des supports fixés aux bétis. Ces deux barres
opérant entre les baguetites d'envergure et le porte-fils
sont fixés, et sont formées de deux lames espacées d'en-
viron deux millimeétres, entre lesquelles joue une troisié-
me lame & dents de scie également qui, celle=la, est mo-
hile et animée d'un mouvement{ de va-et-vient entre les
deux autres, Ce mouvement es{ commandé par un petit
excentrigue placé dans le support fixé du coté de 'em-
brayage du métier et regoit son aclion d'un arbre com-
mandé par une chaine sans fin roulant sur poulie & en-
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coches fixée sur l'arbre des cames & l'intérieur ou a I'ex-
térieur du métier, suivant 'emplacement convenable.

Une tige verticale ayant son axe dans ce méme support,
oscille et vient se placer a4 droite et & gauche de 1'excen-
trique placé dans ce support, jusqu'au moment ot un fil
venant & se briser, la lamelle tombant entre les dents des
barres 4 dents de scie, arréte le mouvement de la lame
mobile et permet & la tige oscillante de se placer exacte-
ment sur l'excentrique qui la souléve en méme temps
qu'un petit volet sur lequel est fixé 1'extrémité d'un cable
métallique qui, passant dans un tube latéralement en de-
hors du bati, souléve un butoir fixé & 1a détente d'em-
brayage, lequel regoit le choc du battant et arréte le
métier.

Le casse-chaine électrique

Il serait superflu de détailler ou de s’étendre longue-
ment sur la construction et 'installation de cetfe sorte de
casse-chaine qui, & peu de chose prés, est composé de la
méme fagon que celui qui marche mécaniquement, sauf
toutefois que T'arrét du métier est produit par le contact
qui s'établit lorsqu’'une lamelle, par suite d'un fil détendu
ou cassé, vient toucher la barre dans laquelle passe un
courant, ce qui met en mouvement un dispositif qui agit
sur le casse-trame, ou bien directement sur la détente
d’embrayage.

Métier Northropp

Nous croyons qu'il ne serait pas logique de terminer
ce petit ouvrage sans parler du métier Northropp, de ses
particularités, de son changement automatique des ca-
nettes et des accessoires qui le complétent.

Le métier Northropp, du nom de son inventeur, a été
créé non pas seulement pour suppléer a la rareté de la
main-d'ceuvre, mais aussi dans le buf de pouvoir lutter
avantageusement sur le marché a la grande concurrence
qui existe dans la fabrication des tissus.

En effet, ces métiers construits de fagon & permetire &
un seul ouvrier d'en conduire un nombre assez élevé, de
douze & seize et méme dix-huif, diminue certainement
le prix de revient du matre de toile.

La spécialité de ce métier consiste en un appareil opé-
rant automatiquement le changement des canettes.

Cet appareil placé sur le coté du métier en prolonge-
ment de la poitriniére est composé d’'un tambour, appelé
plus communément barillet, contenant, placées sur sa
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circonférence, une quantité de brochettes sur lesquelles
sont embrochées des canettes.

Depuis pas mal de temps déja on a abandonné l'usage
des hrochettes pour adopter celui des tubes en bois, ou en
carton-pate ; la filature filant directement la canette
sur ces tubes, il 8’en suit que 'embrochage est suppprimé
au tissage, d’ou économie de temps et de matériel.

Ces canettes sont placées dans des encoches pratiquées
spécialement sur la circonférence du barillet, et sont
maintenues en place par un petit ressort plat assez fort
pour I'empécher de changer de position pendant la mar-
che, mais ne s'opposant pas 4 la pression du marteau sur
la canette, lors du changement.

Ce barillet monté sur un arbre lui servant d'axe, a son
mouvement rotatif commandé par un double cliquet qui
lui donne une impulsion déterminée & chaque change-
ment commandé par le marteau.

Ce marteau commandé par un dispositif spécial de
tringles reliées au casse-trame, est placé 4 l'intérieur du
barillet, verticalement & la canette destinée au change-
ment ; il s’abaisse brusquement lors du déplacement du
support du casse-trame provoqué par 'absence de fil de
trame dans la grille de ce dernier, et entrainant dans son
mouvement la canette qui opére une pression assez forte
sur celle contenue dans la navette, la force 4 évacuer la
pince, pour la remplacer et continuer a fournir le fil de
trame nécessaire a Tinsertion des duites.

Immédiatement aprés I'évacuation de la canette épuisée
ou de celle dont le fil est coupé et son remplacement par
une autre pleine, le marteau est rappelé dans sa position
élevée par un ressort & torsion fixé sur son axe, pendant
que le support du casse-trame reprend la position qu’il
doit occuper pendant la marche du métier.

Si pour une cause quelconque la navette n'occupe pas
une position favorable dans la boite & changements, el ne
se présente pas parfaitement au marteau, un doigt tateur
placé en avant de la boite empéche le changement d'avoir
lieu et par suite d’'une nouvelle absence de fil devant le
casse-trame, produit le déclanchement de la détente d'em-
brayage et 1'arrét du métier.

L'approvisionnement du magasin du changement auto-
matique Northropp a subi ces derniers temps, des modi-
fications et certains perfectionnements ; ¢’est ainsi que le
barillet a disparu pour faire place & la rame. Ce dispo-
sitif & rame a cet avantage, c'est que le garnissage en ca-
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nettes peut se faire en série et dans un local spécial, de
sorte que les rames étant garnies, elles peuvent étre ame-
nées & proximité des métiers, et emmanchées sur un sup-
port ad hoe, fixé au-dessus du chargeur automatique,
alors méme que celui-ci n'est pas épuisé,

Pour employer ces rames, il a fallu naturellement in-
venter un appareil dans lequel on introduit la canette et
que I'on a dénommé « main ». Cefte main maintient la
canette jusqu'au moment ol le marteau chargeur frap-
pant celle-ci au dos, la fait sortir pour la présenter a la
navette,

Afin de supprimer les fausses duites et les doubles
duites résultant de 'absence de fil de trame sur toute ou
partie de la largeur du tissu, un fateur placé entre la poi-
triniére et le battant du coté du débrayage vient frapper
le commencement du renvidage de la canette. Or, tant que
cette partie posseéde un certain diamétre, ce tAteur est re-
poussé et par conséquent par son recul produit un mou-
vement oscillatoire de son axe qui évite le contact du
casse-trame ; mais aussi, lorsque le dévidage de la ca-
nette est presque complet, et que le diamétre de celle-ci
ne permet plus au tadteur son mouvement de recul, celui-ci
par son immobilité ne produisant plus l'oscillation citée
plus haut, vient en contact avec le casse-trame qui agit
sur son support, et en reculant fait osciller la tringle qui
commande le changement.

Il existe plusieurs systemes de tdteurs mécaniques ou
éleciriques, construits par la Maison Riti-Honnegger ou
la Société Alsacienne de Constructions Mécaniques, ainsi
que par bon nombre d'inventeurs, mais il serait superflu
de les décrire 1ei, car tous produisent 4 peu prés le méme
effet et leur montage, leur réglage, sont assez simples et
faciles & comprendre, surtout pour des contremaitres déja
initiés aux métiers Northropp.

Certainement ces titeurs rendent des services appré-
ciables aux tisseurs soucieux de livrer de la marchandise
irréprochable, mais il ne faut pas perdre de vue qu'ils
ne doivent pas laisser une trop grande quantité de fil sur
le tube, car une grande quantité de déchet diminuerait
d'autant les avantages produits par ces systémes auto-
matiques Northropp.

Les ingénieurs de ces maisons de constructions tra-
vaillant constamment au perfectionnement de ces dispo-
sitifs et y apportant souvent des améliorations, il est inu-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



— 199 —

tile de traiter plus longuement ces organes qui peuvent
changer de modéle d'un moment & l'autre.

Du Métier

Il est bien évident que pour le echangement de la canette
pendant la marche du métier, son évacuation, le monta-
ge de l'appareil, du dispositif du casse-trame, du tateur,
on a da construire un métier spéeial, un battant spécial,
et comme le chargeur opére dans un sens vertical ne per-
mettant plus de s'adapter aux métiers & chasse supérieu-
re, se servir du métier & chasse inférieure, dit métier A
sabre.

Ce métier 4 sabre, appelé aussi métier & latte, fonetion-
nant dans les conditions d'un métier ordinaire, c'est-a-
dire sans le changement automatique et ses accessoires,
n'a rien de particulier, et son montage, son réglage relé-
vent du domaine et des mémes principes que celui déerit
dans le cours de cet ouvrage. Mais dans le métier North-
ropp, on remarque certaines modifications trés importan-
tes, telle que la suppression de la couche du peigne, ce
qui fait que celui-ci forme un angle de 90° avec le placage
du battant.

Une autre particularité de ce métier consiste en ce
que le sens de la rotation des arbres vilebrequins et de
chasse est le contraire que sur les métiers ordinaires,
c'est-a-dire que les bielles conduisant le battant pour
P’insertion de la duite remontent, tandis que sur les mé-
tiers ordinaires elles redescendent.

Le départ des chasses devra certainement étre situé &
180° de différence de celui des métiers ordinaires ; quand
au réglage des excentriques, il devra étre toujours de fa-
gon & ce que les lames soient en repos au moment ou le
vilebrequin est au milieu de sa course et dans sa position
la moins élevée, et que la foule soit compléfe au moment
du lancement de la navette d’une boite de battant & I'au-
tre.

Ces métiers sont & tringles de butée, avec des butoirs
dont les encoches mobiles se soulévent au moment de la
butée des pattes, et suppriment en grande partie la passe
du battant, ce qui évite bon nombre de bréches.

Quelques mots sur le régulafeur ‘de chaine ne seront pas
superflus.

Ce régulateur de chaine, produisant un déroulement au-
tomatique, a pour but de régler ce déroulement par rap-
port & 'enroulement ou 1'entrainement de la toile, par le
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cylindre d'appel. Le systéme employé sur les métiers
Northropp, est le systéme Roper. Il consiste en une roue
dentée intérieure inclinée nommée rochet et qui se fixe &
la poulie du rouleau de chaine. Ce rochet est entrainé
par un cliquet oscillant sur un axe et commandé par un
levier recevant son mouvement d'un tourillon fixé 4 1'une
o: l'aulre des épées de chasse & sa partie inférieure.

Le déroulement de la chaine est proportionné & la pres-
sion qu’elle opére sur le porte-fils.

Ce porte-fils est placé sur des supports maobiles, et ces
supports possédent trois crans, ils communiquent au eli-
quet commandant le rochet par un levier et une bielle
montée sur un ressort.

Ce cliquet oscillant sur un tourillon, recoit son mou-
vement par 'intermédiaire d’une tringle actionnée par les
épées de chasse, et se terminant par une coulisse permet-
tant des variations dans le réglage de la course du cliquet.

Le mouvement du rochet muni d'un collier frein est
communiqué au plateau denté par un mécanisme de ra-
lenfissement par engrenages droits dont I'un, plus petit
que l'autre, occupe une position telle que la circonférence
du petit passe par un point de la circonférence du grand.

Réglage du Régulateur de chaine

Il faut premiérement placer le levier tadteur sur l'en-
souple, puis le fixer sur son tourillon et pousser le levier
commandant le cliquet jusqu’en haut si I'on a affaire a
un rouleau plein, et cetie position des leviers suffit au
débit d'une chaine entidre.

Epsuite le levier du cliquet devra étre poussé en arriére
tcat & fait contre le butoir et on devra amener le battant
dans la position la plus rapprochée de la toile, puis fixer
¢en la serrant, la tringle de commande en ne lui laissant,
aucun jeu dans sa coulisse. Cette tringle de commande
a donc son mouvement limité, et de ce fait le débit de la
~haine ne pourra excéder I'entrainement provoqué par le
eylindre d’appel.

La tension de la chaine est réglée au moyen du ressort
ccrrespondant au levier du eliquet ; pour augmenter cetie
tension, il faut tendre ce ressort, et pour la diminuer lui
laieser plus de liberté, c’est-a-dire moins de tension.

Le collier frein devra étre suffisamment serré pour que
Ie. vochet ne puisse tourner excessivement, c'est-4-dire
que sen mouvement ne soit pas plus long que celui qui
iui aura été communiqué par le cliquet.
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Un serrage insuffisant du collier frein produira des
clairs ou feintes dans le tissu, tandis qu'un serrage exa-
Zéré produirait des bandes fortes ou rubans, et si la ten-
sion de la chaine devenait trop grande, il en résulterait
de nombreuses casses de fil de chaine.

Arrivé au terme de cet ouvrage, nous croyons avoir
abordé et traité dans la mesure du possible tout ce qui se
rattache au métier a4 tisser mécanique. Mais comme ce
champ est trés vaste, il peut se faire que par la suite, les
perfectionnements et les transformations apportent quel-
ques modifications parmi les organes intermédiaires,
mais ne changeront pas les principes fondamentaux.

Mon humble satisfaction sera d'avoir essayé de rendre
service & l'ouvrier tisserand, en lui signalant les défauts
et 1a maniére ide les éviter et souvent de les corriger ;
ainsi qu'a l'éléve contremaiire et au contremaitre lui-
méme, enfin & fous ceux qui me liront, s'ils sont quelque
peu initiés & la partie tissage.

Si par ce travail j'ai pu rendre service 2 bon nombre
et & 'industrie du tissage, je serai récompensé suffisam-
ment des années employées & 1'écrire.

Roville, le T janvier 1920.

GAUVAIN,
Directeur de Tissage & Roville-dev.-Bayon.
(Maison MM. Cuny-Molard. — (Mthe-et-Mlle).
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