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INTRODUCTION 

L'auteur de ce livre, après avoir étt! tisserand est devenu 

contremaître dans un tissage de la rt!gion des Vosges, et 

occupe ces fonctions depuis plusieurs années. C ' est le résultat 

de l'expérience acquise comme tel qu'J a voulu résumer dans 

ces pages. Il s'est efforcé de faire un travail pratique, immé­

diatement applicable par ses confrères, au réglage des diffé­

rents organes du métier à tisser. On n 'y trouvera donc 

aucune considération théorique ou technique, mais unique­

ment l'indication de ce qu'il convient de faire pour éviter 

tJ ou tel défaut de -tissage, pour 'régler convenablement tel 

organe du métier. 

Ce livre s 'adresse aux tisserands et aux contremaîtres qui 

n 'ont ni le temps. ni les moyeus de se perdre dans les 

détails et de rechercher la cause théorique du réglage qu'ils 

exécutent. 

Son but est de faire profiter chacun d ' uue longue e.J~.pé­

rience acquise, et d'économiser ainsi au lecteur toute la série 

J'observations qui a amené l'auteur à son degré actuel de 

savoir. Si le lecteur est attentif, il pourra acquérir ainsi 

rapidement une connaissance du métier à tiHer et du réglage, 

que, par la seule expérience, il aurait fallu plu ieurs années 

pour obtenir. 
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PRÉFACE 

Bien des théories et des méthodes ont déjà paru, qui 
tcutes certainement ont traité à fond la fabrication, la con­
fection des tissus. Toutes, ou à peu près, donnaient les indi­
!:ntions les plus précises pour combiner l'entrel.acement des 
fils de chaine et des fils de trame quelle que soit leur n.ature. 
Toutes s'efforçaient de donner les renseignements les plus 
e:x:acts sur la manière de reconnattre la contexture d'un tissu, 
de le décompose?', de le reproduire, d'établir son pri:l: de 
revient ; et donnaient en ml!me temps les renseignements 
.~ur la pré}laration des chatnes et quelques noti.on3 sur les 
principes de mécanique nécessaires pour assurer la marche 
d'un tissage. 

Mais il restait une lacune à combler : celle d'un ouvrage 
traitant pratiquement la conduite du métier à tisser, de son 
montage, du réglage de ses organes, de son entretien, enfin 
d'un petit manuel qui, par ses instructions, ses conseil&, 1es 
connaissances, vienne en aide à l'ouvrier tisserand, au mon­
teur de chatnes, au contremattre surtout, et m~me à celui 
qui est appeté à surveiller et à diriger la marche d'un tissage 
mécanique. 

L'ouvrier tisserand trouvera, dans le présent manuel, de 
nombreux conseils, et en les observant, évitera souvent des 
défauts et des accidents; il pourra même corriger quelques­
uns de ces défauts, qui ne nécessitent ni une grande con­
naissa1lce. ni une grande pratique, il évitera aussi l'arrêt 
plus t·?l moius long et plus ou moins fréquent de son métier, 
en attendant l'arrivée du monteur de chatnes ou du contre­
maitre, qui de nos jours sont souvent chargés de l.a surveil­
lance et de l'entretien d'un trop grand nombre de métiers. 

Le monteur de chafm.es y trouvera des renseignements sur 
le garnissage, le montage des chatnes, des harnais, de bien 
tles 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 à ses supérieurs pour occuper 
la place de contremaitre. 

Le contremaître y trouvera un grand nombre de principes 
qui l'aideront à faire le montage, l'assemblage, le dégauchis-
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sage. le fixape et le réglage des différentes pièces et organes 
mti composent le métier à tisser, et tous ces principes et 
conseils lui assureront une bonne marche de ses métiers, le 
moins de casse possible, ume marche douce. demandant le 
moins possible de dépense en fm·ce motrice et en fournitures, 
et pm· suite un travail 1'édttit tout en ltti assurant une pro­
duction asse: impo1·tante. Il y trouvera des pl'incipes nom­
b1'etu pow· la cm~rection des défauts : défauts de marche 
el défauts dans le tissu ; lorsqu'il am· a acquis une partie de 
ces connaissances, il sera certain d'êt1·e arrivé il son but. En 
un mot, ce livre lui sera utile pottr accélérer son instruction 
et lui permettra de devenil· en peu de temps habile dans la 
con naissance des métiers. du travail et de tout ce q11 i s'y 
rnttache. 

Un surveillant ou un directeur de tissage trouvera dans 
ce recueil, un aide qu.i lui facilitera sa surveillance et qui 
lui permettra de donner des conseils à son personnel, au 
besoin de lui venir efficacement en aide, mais surtout lui 
permettra de commander le travail en comwissance de cause 
et de le contr61er plus facilement. 

Je n'ai pas cru utile de traiter aut1·e chose que la partie 
pratique du métier à tisser et surtout du métier à tisser le 
coton. uniquement parce que cette branche est celle qui l'a 
le moins été, car de tous les traités ou théories parues, je 
crois que ce qui est écrit dans ce livre ne l'a pas encore été. 

Je n'ai pas non plus la prétention d'avoir écrit une œuvre 
parfaite, car pour cela il faudrait avoir passé par les écoles 
1Jrofessionrwlles et avoir encore pratiqué pendant assez long­
temps. ce qui est t1·ès difficile à ''éalise1·. 

Néanmoins, j'aurai l'Il umble satisfaction, en publiant ce 
petit manuel, de rendre service à tous ceux qui me liront. de 
leur rendre des services fréquents. car bien des choses, bien 
des cas traités ici se présentent journellement dans un tis­
sage. Il est vrai que les métie1's se transforment, se perfec­
tionnent sans cesse. mais les principes fondamentaux restant 
toujours les mêmes. on comprendra facilement que les règles 
énoncées ici seront d'un g1·and secours. 

Mon humble satisfaction sera aussi de rendre service à 
bon nombre d'ouvriers qui pourron! se perfectionner sans 
attendre les longues années de travail qui seules peuvent 
do1mer l'e:rpéricnce en dehors des études spéciales. 

Fait à Yecou:x. le 11 :\lai 1911. 
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MANUEL 
ou 

CON T REMAITRE DE TISSAGE 

PREifllltRE PARTIE 

1\.I.J:o:n.~a.@;e des ~é~i.ers 

CHAPITRE 1 

Des bâtis 

Les bâtis sont les pièces en fonte les plus volumineu es 
du métier ; ce sont celles qui, par leur assemblage avec 
les traverses, forment la carcasse du métier . Ce sont les 
bàtis qui supportent les arbres, la couronne, ou barre 
supérieure du métier, la poitrinière, le porlP-fl.l, etc., etc. 

Montage et assemblage 

Il e t. Loujour avantageux de monter (;es bâtis ur un 
emplacement bien choisi, soit sur un sol bétonné bien 
nivelé dans tous les sens . Si la chose n'est pas possible 
et que l'on soit obligé de monter les métier sur un plan­
cher, on cherchera un endroit convenable à proximité de 
l'emplacement que do it occuper le métier, et si le plan­
cher se trouve de faux niveau, on fera un encadrement 
convenable bien de niveau dans Lous les sen el hien fixé, 
sur lequel on montera les bâtis. 

On commencera par placer les deux bàlis ur l'empla­
cement choisi, pui la traverse de derrière entre eux (la 
traver e de derrière se reconnaît par sa forme péciale, 
plus haute que cel'le de devant, au besoin on consulte le 
dessein ou plan du métier ) , à l'emplacement qu'elle doit 
occuper el qui est marqué rl'un trait en cou leur ou d'un 
chiffre, ou encore d' une lellre . 
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Des traverses longit udinales 

On ,;upporlera cette traverse par une cale en b:~is à 
chaque bout, pendant que l'on introduira les boulons 
dans le coulisses et. qu'on •les serrera. Celle traverse 
errée, il faudra vérifier avec une équerre en fer dont les 

hranche a sez longues permettront de suivre une lon­
gueur d'environ 40 à 50 centimètres la position de la 
traver e et des bàlis. Si cette traverse n'occupe pas une 
po ·ilion parfaitement d'équerre avec les bâtis, et 
d'aplomb, il faudra en chercher la cause et la supprimer. 
Aprè avoir con talé que la traverse de lderrière du 
métier e trouve d'équerre dans tous les sens avec les 
bâti , on la desserre comp~ètement, mais en ayant oin, 
au préalafble, de placer les cales nécessaires pour la up­
porter de façon à lui conserver sa position vis-à-vis 
de bâtis, puis on met en place celle de devant en em­
ployant les mêmes principes que pour celle de derrière. 
Pour corriger une fausse position des traverses, soit de 
fausse équerre, soit de faux niveau, il faut faire l'opéra­
tion du dégauchissage ; cette opération consiste à en~e­
ver au burin, pui à la lime, une partie des nervures qui 
e trouvent au bout des traverses et qui adhèrent aux 

bâtis, jusqu'à dressage complet et parfait. 
Les deux traverses bien dégauchies, c'est-à-dire quand, 

après 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 
celle - de 'derrière, et qui ont pour effet. de supprimer 
dans une large me ure 'les trépidations que recevraient 
ce · dernière pendant la marche du métier, et en même 
temps supportent l'arbre des cames, diminuent sa fatigue 
el e vibration . 

Ce traver es, lorsqu'il s'agit de métiers dépassant une 
r ertaine largeur, e trouvent au nombre de deux, et se 
placen t une de chaque cOté de excentriques toiles qui 

ont toujour flxé sur le milieu de l'arbre, puis on opère 
comme pour les autres traverses ; néanmoins, il faut 
veiller à ce qu'elle- ne soient pas trop 1ongues et n'axer­
rent pa fie !en ion sur les autres, ce qui pourrait pro­
nuire de la ca · e an moindre choc que recevrait le métier ; 
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il ne faut pas non plus que l'une soit plus longue que 
l'autre, ce qui produirait une tension inégale des grandes 
•.t·averses oet pourrait les fausser. 

Si l"on con tale une trop grande longueur de ce tra­
H<r:es, on devra buriner ou limer les nervures des bout 
j11~qu'à :;;at!sfaction, mais une fois les traverses serrées 
au nNycn dr houions, il faudra bien vérifier avec l'équerre 
s~ leur posr. est s:-~tisfaisanle. 

Si au con!r:~ire, il se trouvait que l'une ou même les 
deux traverses oient trop courtes, on ne devra paii les 
sbrrer dans cet état, car elles produiraient une tension 
sur les grandes qui les exposeraient à se rompre ; dans 
ce cas, il faudrait compenser ce manque de longueur par 
des cales en 'bois dur ou en tMe que l'on placerait entre 
les nervures des bouts et les grandes traverses. 

De la couronne ou barre supérieure 

Après l'a emblage des bâtis et des traverses, on pro­
cédera au montage de la couronne, appelée aus i barre 
supérieure du métier. 

Pour ce montage, on procédera, i la couronne est 
d'une eu!e pièce, au desserrage des boulons des traverses, 
mai lrè faiblement, de façon à ne pas les changer de 
place sur les bâtis, puis on rentre la couronne à ~a place 
qu'elle doit occuper et qui est toujours marquée par un 
trait, un chiffre ou une leltre. 

Si elle se trouve trop longue, on lui fait subir la même 
opération que pour les traverses jusqu'à ce qu'elle soit 
juste comme longueur. J'insiste sur ces précautions, 
parce qu'elles sont indispensables pour avoir le moins 
d'ennui's 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 être de niveau, surtout si 
elle doit recevoir eL supporter une mécanique quelconqu-e 
ou une ratière. 

Si les couronnes sont en plusieurs pièces comme cela 
arrive dans beaucoup de genres de métiers, les pièces 
.s'111daptant aux bàlis seront montées ~es premières aveo 
soin, et devront être fixées et serrées à ces derniers en 
observant une position répondant aux règles de l'équerre 
et du parallèle ; puis la barre reliant ces pièces entre 
elles sera placée de façon à ce que le serrage d-es boulons 
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d'un seul cOté ne produise pas l'éloignement de celte 
barre de la pièce .de communication. Si toutefois ce dé­
faut se produisait, il ne faudrait en aucune façon opérer 
le serrage des boulons de cette barre sans avoir au préa­
lable dégauchi les nr>rvures des pièces devant les sup­
porter. 

De l'arbre des cames 

Immédiatement après, vient le montage de l'arbre des 
cames. II faut le présenter nu, c'est-à-dire dégarni de 
tous les .organes qui se fixent dessus pour la marche du 
métier, puis mettre les supports à la place qu'Hs doivent 
occuper sur les bàtis et qui est marquée d'un signe 
correspondant aux leurs, puis les serrer et vérifier si 
l'arbre ·tourne gaiement à la main ; SI oui, l'on démonte 
un upport et on garnit l'arbre .de tous ses organes ; si 
non, on le dégauchit. 

Voici comment on opèt•e ce dégauchissage : on enlève 
un :support totalement et, prenant à la main l'extrémité 
de .J'arbre, du cOté du support enlevé, on essaie i on peu~ 
le tliriger à droite ou à gauche, l'élever ou l'abai er ; 
pendant cette manœuvre, si l'arbre ne s'écarte pas de la 
place qu'il doit occuper dans son upporl, c'est que le 
support opposé occupe une po si lion favorable, ce er ait 
alors le support enlevé qui produirait le errage con talé, 
dans ce cas, l'on remettra en p'lace ce uppol'l et on en­
lèvera l'autre pour recommencer l'opération par l'autre 
bout de l'arbre. 

Supposons alors que l'anbrP. en le dirigeant à la main, 
'écarte de la place qu'il devrait occuper el prenne une 

position trop à droite, ce ·era donc que le support opposé 
offre une partie trop forte de se nervures dans la par­
tie rapprochée l((e son axe, on devra donc Je démnnler 
et diminuer au burin ou à 'la lime l'épaisseur de CP ner­
vures et remonter ce support pour se rendre bien com1>to 
de l'effet proouit ; s'il n'est pas ufftsanl, recommencer 
l'opération, car mieux vaut recommencer plusieurs fois 
que d'enlever une trop grande épai seur de fonte, cr qui 
obligerait à enlever du côté opposé ce que l'on aurait pri 
en épaisseur de l'autre cOlé des nervures. 

~lais si toutefois on constatait le contraire, 1·'e ·l-à-·tli••e 
que l'arbre s'écarte ver-s la gauche, ce serait alor la 
partie des nervures du support opposé qui serait trop 
forte vers 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 e maintienne 
très bien dan la position qu'il doit occupl'r parallèlement, 
mais sa position horizontale est fausse. Or, admettons:: 
que l'arbre soil maintenu dans une po ilion trop élevée, 
ce era donc que la partie du upport ou plulôl de se~ 

nervures hautes sont trop épaisses ; il faudra alOI' · 1~: 

démonter et en enlever une partie, pui remonter ce up­
port, ce rendre compte de l'effet produit et continuer ce 
dégauchissage jusqu''à sali faction. Enfin, si le contraire 
se manifestait, que l'arbre occupe une position trop 
basse, c'est à la partie supérieure des nervures qu'il fau­
drait en enlever. Si ce travail de dégauchi age e t bien 
compris et bien conduit, il ne sera pas bien long, ni bien 
difficile, et donnera, comme ré ultat, un arbre tournant 
bien gai dans ses supports et offrant le minimum de ré­
sistance à l'entrainement de la courroie pour la marche 
du métier. 

De l'arbre coudé ou vilebrequin. Son montage 

Cel arbre possède deux parlies coudées de tinées, par 
l'intermédiaire de deux bielles, à donner le mouvement 
de va et vient aux épées de chasse. 

Il doit être placé dans l'encadrement upérieur ùu bâti, 
pour y être fixé au moyen de ses supports qui cmt leur 
place marquée par un signe ou un trait. On devra alors 
serrer les boulons, toujours avec précaution, et s'as urer 
si cet al'bre tourne gaiement, si oui, on le laisse dans 
cet état, si non, on démonte les ·uppo1·ls eL on fait l'opé­
ration du dégauchissage en 'in pii·anl de mêmes 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 motrice en même temps qu'elle exigera moins 
d'huile pour son entretien et subira une usure insigni­
fiante, sans compter que des métiers montés dans ces 
conditions étant moins lourds à mettre en marche el à 
faire tourner à bras lors du rentrage des flls ou de la 
recherche de 'la 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 l'arbre des cames 

Ces upport doivent aussi être dégauchis l'un après 
l'autre et êlre l'objet d'un soin particulier pour ne laisser 
aucune raideue •à l'arbre . 

Pour les dégauchir, il faut premièrement en fixer un et 
errer fortement le ou les boulons, non ans au préala­

ble s'être rendu compte que ses nervures portent assez 
padaitement sur celles de la traverse, pour que, pendant 
le serrage on ne risque pas de le faire éclater ; puis après 
le serrage du ou des boulon , faire tourner l'arbre à la 
main. Si on constate une résisLance, on devra vérifier les 
deux côtés du support, et bien remarquer si l'arbre n'ap­
puie pas davantage sur une partie du support que ur 
l'au lre, soit au-de sus ou au-dessous, soit à gauche ou 
à droite, car ces supports dans •lesquels rentrent des 
douilles ont alé és à un diamètre plus ·fort que celui de 
l'arbre et ceci pour faciliter leur marche . On devra né­
ces ' airement employer a es mêmes principes de dégau­
chi age que ceux décrits plus haut, et ne pas abandon­
ner ce travail avant que l'on aiL con Laté que l'arbre 
tourne trè facilement à la main et après on devra faire 
la même chose pour le second support. 

C'e ~ t seulement après ce travail que l'on garnira les 
arbre de lous les organes qui doivent y être fixés, tels 
que : rosace de chasse munies de leurs moyeux ou ca­
nons, virgules de ca se-trame, petits supports, excentri­
que de ca\licot, el i le mellier est destiné à lisser du 
croi é, sergé, alin ou autres li ·sus qui prennent leur 
mouYement par excentriques commandés par pignons 
fL~é ur l'arbre des came ·, les pignons nécessaire à 
leur entraînement. 

CHAPITRE III 

De la poitrinière 

La poitrinière e t une barre venue de fonte quelquefois 
d'une eule pièce avec Je porle-naveLle ou upport des 
navette , d'autres fois en p lusieurs pièces qui, après 
assemblage, se placent sur la partie supérieure en avant 
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des 'bàlis •; elle est des~inée à supporter la toile lors de son 
passage du peigne au c}t.lindre régulateur, et dans une 
position en rapport avec la nappe des fils de chaine. Dans 
presque tous les cas, elle est recouverte d'une feuil'le de 
métal inoxydalble, le plus souvent du cuivre ou du zinc, 
mais seulement sur la partie susceptible de recevoir la 
toile. De celte manière, la lotie étant humide, ou même 
mouillée intentionnellement parce que la trame a subi 
une opération de mouillage qui facilite son insertion 
dans le tissu, sera préservée contre les taches de rouil,le 
Qu autres oxydations. 

La poitrinière, composée d'une partie plate et d'une 
forte nervure placée en dessous et à l'équerre, se termine 
à chaque extrémité par de fortes pattes perpendiculaires 
qui doivent rentrer entre les nervures des bâtis et qui 
servent à la maintenir dans une position fixe et déter­
minée. 

Les parties de ces pattes qui devront adhérer aux bâtis, 
devront être bien (!égauchies, c'est-à-dire dressées par­
faitement pour que leur serrage ne soit pas une cause 
de rupture. 

Il est évident que •la poitrinière doit être d'une lon­
gueur absolument égale à l'écartement existant entre les 
bâtis, et que lors de sa mise en place elle doit venir entre 
les nervures des bâtis ans forçage exagéré, mais sans 
lais er aucun jeu. 

a hauteur doit être usceptible de variations, afin de 
permettre son élévation ou son abaissement suivant les 
articles que l'on a à fabriquer ; cependant il est bon 
d'wopter une hauteur moyenne qui permette de changer 
d'articles sans avoir à varier cette hauteur, car lous les 
organes fixés dans ses coulisses seraient entraînés dans 
ces changements de position, ce qui occasionnerait une 
perLe de Lemps sans compter les réparations qui peuvent 
se produire. 

La poitriniére doit aussi occuper une position parfaite 
de niveau ; de là ùépend la tension égale sur toute sa 
largeur du tissu en cours de fabrication. Si elle est d'une 
seule pièce avec le support à 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 1eviers 
actionnant le frein, tourillons, etc., etc. 
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CHAPITRE IY 

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

Les -épées, .clénommées aussi pieds de chasse, sont 
toujours construites en fonte ; d'une longueur d'environ 
quatre-vingt centimètres, elles se terminent par une 
partie plate qui doit être rabotée et lbien dressée ; puis à 
l'autre exLrémité, la partie s'élargit pour recevoir le 
sommier du battant. ; enfin, sur la face opposée, se !.rou­
vent deux oreilles entre lesquelles vient se placer la 
partie de la bielle devant être fixée par le tourillon qui 
lui fournit son mouvement. 

Deux trous percés bien parallèlement dans ces oreilles 
devront recevoir ce tourillon ; plus haut que la partie 
plate destinée à recevoir Je battant, se trouve une petite 
oreille perforée pour recevoir le boulon qui fixera la joue 
arrière ou planchette en bois faisant partie de la botte 
de battant. Puis à côté, !.out. à fait à l'extrémité de l'épée, 
il y a une entaille ou cou'lisse destinée à recevoir le bou­
lon qui fixera le chapeau de chasse. 

Pour que Jes épées ou pieds de chasse soient d'un mon­
tage facile et que la pose du battant et des autres organes 
qui le mettent. en mouvement ne suscite pas d'ennui -, il 
faut que les parties qui se fixent à l'axe ou aux pieds 
d'axe, et la partie qui doit recevoir le battant, soient bien 
dressées, ode façon que lorsque les pieds de chasse sont 
bien en place, i'ls soient dans tle même plan, ce qui se 
vérifie au moyen d'une grande règle ou de deux petites 
réglettes appelées nivelettes qui se placent, une ur la 
partie qui doit adhérer à l'axe ou au pied d'axe, et l'autre 
sur celle qui doit recevoir le battant, et surtout qu'elles 
soient posées bien parallèlement 'l'une à l'autre. 

Si on constate le moindre faux parallèle, il faut le faire 
disparattre en dressant à 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 amène à la place 
qu'elles doivent occuper et que l'on vérifie au moyen 
d'une équerre. Cette vérification consiste à amener la 
horne d'un vLllebrequin dans une position verticale, puis 
on présente l'équerre contre l'arbre de façon que l'une des 
branches vienne à fleur de la partie tournée de la horne, 
alors que l'épée doit présenter l'intérieur de l'une des 
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oreilles entre lesquelles vient prendre place la bielle, à 
l'autre branche de l'équerre. Mais il existe un procédé 
préférable à ce dernier pour vérifier l'exactitude de ia 
pose du pied de chasse, c'est de tracer un trait au milieu 
de la partie tournée de la horne, et d'amener l'équerre de 
façon que l'une des branches vienne à fleur de ce trait et 
que l'autre vienne se placer juste au milieu de l'espace 
existant entre les deux oreilles du pied de chasse. 

Maintenir alors le pied de chasse dans cette position 
el le fixer à l'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 même éloignement ou écarte­
ment de chacun d'eux au bâti, sinon en rechercher la 
•:na:-e et la supprimer. 

Il est bien entendu que pendant ce montage on a tenu 
compte de la hauteur avec laquelle on fL"'tait ~;es deux 
pieds de chas e, et que l'on s'est efforcé de les meUre de 
niveau, ce qui se vérifie au moyen d'une grande règle que 
l'on p'lace sur les deux en même temps, et sur une ner­
vure venue de fonte, de tinée là supporter le ommier du 
battant. 

Le plus souvent, - d'ailleurs on ne construit plus 
autrement aujourd'hui,- le fond du pied de cha~.J 

muni ·d'une oreille venue de fonte avec lui, et pegi?ée df~ . ,... ~ 
lL'Ou ~fileté ?our recev~ir une vis de réglage ~ut> ~~?U f ~ET: 
-on extrémtté sur le p1ed d'axe ou sur l'axe lu ,if:ll!-riH~·} êtf Ë ;.~. ··Ï 
erl à remonter ou à redescendre ce pied de ch .se, ~a;li ""' -

nécessairement pour le faire varier en hauteur·, ·l.. faut- 1_ E 
desserrer légèrement 'les boulons qui le fixent 'à l'axè: -

CHAPITRE Y 

Des bielles. Leur composition, leur montage 

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

ne bielle de métier à tisser se compose généralemenh 
de : i • un bras en fonte ; 2• de coussinets se plaçant sur 
la parlie tournée de la horne du vmebrequin ; a· d'une 
ou de deux brides en tôle trè forte qui embrassent les 
coussinets ; 4." d'un tourillon 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 l'autre qui opère le 
serrage des brides sur le coussinets. 
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MONTAGE. - l\lellre la partie qui doit se placer entre 
les oreHles du pied de chasse et rentrer le tourinon ; 
serrer les vis de pression placées sur ces oreilles pour 
empêcher celui-ci de SQrtir 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 l'autre partie 
du coussinet, puis la bride, et enfoncer le crampon dans 
la coulisse destinée à cet effet, et enfin la clavette qu'.<Jn 
chasse avec un marteau jusqu'à ce qu'on obtienne un 
serrage parfait. 

Il faut toujours, après ·chaque montage de bielle, véri­
fier si le métier n'est pas dur à faire tourner, et, s'H 
l'était, en rechercher la cause qui ne pourrait être que 
dans le serrage de l'arbre dans les coussinets ; or, i.'l 
faudrait démonter cette bielle, puis la remonter en dehor.s 
du métier, et passer dans ce coussinet un alésoir d'un 
diamèLre un peu plus fort que celui de la horne du ville­
brequin. Cette opération d'alésage devra se faire plu­
sieurs fois, jusqu'à ce que les bielles montées et serrées 
ne produisent plus aucune raideur de l'arbre, alors après 
satisfaction on continuera par le montage du battant. 

CHAPITRE VI 

Du battant, appelé aussi chasse. 
Ba composition, sa fausse équerre ou couche, 

son cintrage et enftn son montage. 

Le battant, appelé aussi chasse, est l'organe du métiel' 
qui a pour mission de chasser, avec le concours du peigne, 
les fils de trame à travers les fils de chatne pour les 
placer à la suite les uns des autres et former une toile. 
Mais le rôle du battant le P'lus important est celui de ·la 
direction de la navette pendant sa course d'une boUe de 
battant à 1'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 l'une sur 
l'autre, en évitant que le ft! du bois se présente dans ·le 
même sens, ceci pour éviter que le sommier ne se torde, 
ne se tourmente par 1!'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 très dur et très lisse, le plus souvent du 
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platane, mai toujours du bois très sec n'étant plus sus­
ceptible de travailler. Celte semelle se nomme Je placage 
du battant ; elle se pose sur la partie du sommier qui 
occupe l'e pace compris entre les pieds de chasse et à 
une longueur d'environ 1 m. 05 à i m. 10 pour les métiers 
314, et cette longueur sert de tb a se pour ·les différentes 
longueurs de métiers. 

Ce placage doi L être bien dressé en lous •sens, ce qui 
se vérifie au moyen des nivelettes dont il a déjà été parlé, 
et on les place en travers sur le battant en plusieurs 
endroits différents, mais en ayant soin qu'elles soient 
absolument parallèles . 

Faisant suite au placage viennent ensuite deux plaques 
en fonte bien dressées dessus et sur les cOtés, que l'on 
nomme patin ou platines, et que l'on pose sur les bouts 
du battant, l'une faisant suite immédiatement au pla­
cage, tandis que l'autre laissera un espace vide d'environ 
quatre centimètres pour l'entaille que l'on doit pratiquer 
pour le passage du casse-trame. Ces plaques ou patins 
ont une longueur d'environ 50 centimètres pour les mé­
tiers 31 t,, eL Leur longueur augmente proportionnelle­
ment pour les métiers plus larges ; elles doivent être 
placées de façon à être plus élevées sur les extrémités du 
battant de un à un et demi millimètre que sur les partie 
raccordée au placage ; cette 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 à appuyer sur 
le placage qu'elle suit en traversant l'espace compris 
entre les deux hotte de battant et rentre dans celles-ci 
sans heurter aucun organe. 

Ces plaques doivent aussi avoir leurs extrémités ren­
trées d'environ 1 millimètre à 2 millimètres, c'est-à- dire 
qu'en présentant une grande règle derrière le placage, 
les parties extrêmes doivent s'écarter de la ligne droite, 
celle qui est -sur le point de sortir de la botte <:herche à 
appuyer légèrement sur le peigne, et le suivant sur toute 
sa longueur arrive dans la boite opposée dans les meil­
leurs oondilions possibles. Néanmoins, il ne faudrait 
jamais exagérer ces dispositions. 
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De la couche et de l'équerre 

Généralement les baUan!s de métier à lisser doivent 
être à la couche, c'est-à-dire que la parlie destinée au 
passage de la navette doit èlre de fausse équerre avec la 
partie arrière qui adhère aux pieds de chasse ; cette 
fau se équerre est généralement d'un millimètre par cen­
timètre et ne doit que très peu 'en écarter ; d'ailleurs, 
avec celle di. position, on arrive facilement à faire ballre 
aux métiers de 200 à 240 coups el même davantage, à la 
minute, ans inconvénients pour la bonne marche des 
navette . 

Comme on le comprendre facilement, celte faus e­
équerre doit être épou ée par 1!a forme de la navette, qui 
aura sa partie froltante au ·peigne à la même couche que 
le battant ; de celte façon, pendant la traversée par la 
navettte de l'e pace compris entre les deux extrémités du 
ballant, l'inclinaison du peigne et des planchettes main­
tiendront celte navette dans la ligne droite el ne lui per­
mettra pas de s'élever dans la foule, ce qui cau e souvent 
des accident . 

Lor que le battant est destiné à un métier à tringle de 
butée, p·lus communément appelé métier à ll'ingle ou à 
peigne flxe, la partie qui se trouve en retrait du placage 
el en arrière, doit posséder nne ramure pour recevoir le 
peigne, ou ro ; enchassé ou non, ce peigne, placé dans 
celte rainure, et étant amené en avant dan la po ilion 
de faus~e équerre énoncée plus haut, doil ·uivre et lou­
cher te placage d'une manière ab olue el dans toute sa 
longueur en même temps qu'il doit être dans l'alignement 
de planchelles. 

Dan · le métiers dits à peignes mobiles, le derrière du 
ballant doit être à évidement, c'est- à- dire que •le placage 
doiL dépa ·er 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 façon à ce qu'il appuie 
ur le placage d'une manière parfaite. 

t;n ilisposilif composé généralement d'une barre en 
boi: vissée sur de équerres en fer faisant corps avec une 
tringle o cillant dans des supports fixés aux épées de 
cha se, ou boulonnées ur de pièces en fonte nommées 
pince , errées au moyen de vis de pre, sion sur r~tte 

tringle, ert de berceau à la mobile ou encore mieux de 
pre se au peigne, le maintient assez fortement serré con­
tre le placage pendant le passage de la navette, pendant 
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qu'un ressort plat ou à torsion tendu el accroché entre 
deux crochets, l'un placé sur ou à travers la tringle, et 
l'autre boulonné au pied de cha se, Je maintient en place 
pour faciliter l'engagement des pince . ur les butoir et 
permettre au peigne par a Labililé eL a t'rl,;islanee de 
chas er la duite entre les fil de cbatne, ct ùe l'in érer 
convenablement dans le tissu. Après le fixage du ballant 
aux épée de cha se au moyen des boulon , on devra véri­
fier 'il est bien dans les conditions de faus e équerre. A 
cet effel, avec une équerre de couche, dont les branches 
auront au moin dix centimètres, que l'on appliquera 
une sur le palin, et l'autre contre les pieds de cha e, on 
se rendra compte de la position du battant. Si l'on ob erve 
une adhérence parfaite des deux branches, c'est que le 
battant a été bien construit, et les épées bien dre .sée , 
alor on continuera le montage, inon, il faudra corriger 
le défaut con talé en suivant le principe uivants. 

En admettant que le battant accu e une couche trop 
prononcée, ce qui se remarquera par la branche de la 
fausse équerre qui monte devant le pied de chasse, et 
qui aura sa partie inférieure éloignée, tandis que la partie 
supérieure adllérera parfaitement, il faudra corriger ce 
défaut en desserrant les boulons du battant, et en glissant 
une garniture en carton ou en bois entre 11'épée et le som­
mier dans l'e pace compris entre le boulons et le de u 
du battant, sans que celle-ci monte plus haut que le bois, 
ce qui gênerait la po e de la planchette. On serre à nou­
veau les :boulons et on vérifie si le résultat de cette opé­
ration est satisfai ant, et s'il y a lieu, on augmente ou on 
diminue 1l'épaisseur de cette garniture. 

Si au contraire, le battant accusait une couche insuffi­
sante, on ferait l'opération contraire, c'est-à-dire que la 
garniture au lieu d'être placée en dessau , ce qui au mo­
ment du serrage des boulons fera renverser la po ition du 
battant en arrière et par conséquent augmentera la 
r·ouche. 

Cette opération demande beaucoup de préci ion, ur­
tout pour les métiers à vitesse, car un battant monté dans 
de mauvai es con<liLions ne pourra donner qu'une mau­
vaise marche au mélier et produira une foule de défaut 
tels que : sauts de navettes, navettes qui bullent contre 
les joues de chasse ou contre les planchettes, ou encore 
qui e soulèvent dan la nappe des f}l!s de chatnes, autent 
au nez de tringle, cassent de nombreux fils, s'usent trop 
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rapidement el fini enl par se ca ser et créent une suite 
ù'ennui au contremaître eL au tisserand. 

Pour continuer le montage du ballant, on fera la -pose 
de plnnchelles. 

CHAPITRE VII 

Des planehett.es. Leur montage. 

Les planchelles ou joues arrière, on l des organes qul 
avec les joues de cha e, forment ce qu'on appelle les 
hotte de ballant ; elle reçoivent les navettes pendant 
que le peigne chas e la ùuile dans le Lis u et les main­
tiennent dan une bonne po ilion jusqu'au moment où le 
taquet "Ollicil6 par Ir fouet de chasse, le lance de nouveau 
à traYer la foule ju que dans la boite oppo ée. 

Ce planchelles généralement en boi dur eL lisse, 
occupent l'emplacement entre le bout du ballant et l'ex­
trémité du placage, en arrière du palin, eL remplissent 
l'espace lai sé vide entre ce dernier el les pieds de chas­
se ; elle ont le plu souvent fh':ées à ces derniers par des 
boulon , à une oreille venue de fonte et percée pour rece­
voir ce boulon. Enfin, une entaille pratiquée à un endroit 
convenable déterminé pour la construction de l'ensemble 
l)e toutes ces pièces, doil rC'cevoir une pièce en fonte ou 
même en bois ou plu vulgairement languette et qui doit 
être fixée au moyen d'un dispo ilif quelconque. 

Le mrilleur de ce di ·po ilifs est incontestablement 
une goupille en fonte lui ervant. d'axe et traversant un 
petit support en fonte fixé en arrière de la planchette. 

Ce frein de boite, en fonte ou en bois, e t une pièce 
cintrée d'une longueur variable, cL d'une largeur ou hau­
teur se rapprochant de celle de la navette, doit êLre fixé 
dans l'entaille de la planchette, de façon à rentrer à l'in­
!Jrieur de 'la bofle de 5 à 6 millimètres pour les métiers 
à peigne mobile à la partie la plu forte de son cintrage, 
et de 8 à 9 millimètres pour les métier à tringles de bu­
tée ; un re ort plat fixé derrière la planchette, vient ap­
puyer sur l'exlr~mité opposée à on axe pour le maintien 
en place, offrir une certaine ré i Lance à. l'entrée de la 
navetle dan la boite el opérer son freinage. 

Celle planchette fixée, serrée aux épées par un boulon, 
doiL suivre l'arrière du patin dans toute a longueur et y 
adhérer, sinon, on en recherchera la cause, qui réside 
dans un dres age imparfait de l'oreille à 'laquelle elle est 
fixé~. on corrige ce défaut en plaçant une garniture entre 
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la planchette eL cette oreille du côté que l'on veut rame­
.ar~r en bonne position. 

Il fant en uite vérifier avec l'équerre de couche si la 
planl!htlle, par le serrage du boulon, a conservé la couche 
d11 battant ; pour ce, on place l'équerre exactement com­
me il a été dil pour la vérification du ballant. Si la couche 
est tt•op p!'Qnoncée, on devra placer une petite garniture 
entre l'orei!le eL la planchette en de sous du boulon, et 
st au c.ontraire elle n'e l pas uf:flsante, on la placera 
al!-dr.ssus, E-L cela ju qu'à ce que les deux branches de 
l'~qu•!rtC de couche accusent une parfaite adhérence, dans 
'a partie avant de la boite, comme dans la partie arrière. 

Pour compléter le montage du battant, il faudra placer 
1es organe de l'armature eL de fermeture des bottes. 
Ce ont : le bouts de boîte , le nez de tringles appelés 
vul;;airemenl sabot , el enfin les tringles à taquets et les 
joue de cha e. 

Le bouts de boite généralement en fonte, e placent 
~.ur le extrémité du battant, et ferment en quelque sortë 
Je- halte , tout en upportant une extrémité de la tringle 
à taquet el en maintenant la planchette contre le palin 
pour l'empêcher de reculer au moment de la pression de 
la naYette sur le frein de la !boite. 

Ces bout de bottes sont fixés au battant par un boulon 
dont l'écrou e t enchas é dans le sommier à une distance 
uffbanle pour que le serrage ne puisse avoir aucune 

influenr:e ur l'écra emenl du bois, une nervure forme 
tm logement à l'extrémité de la planchette et la maintient 
fixe dan la po ilion néce saire de fausse équerre. Un 
trou percé de part en part reçoi L la tringle à taquet eL la 

suppoele à une hau~eur convenable eL à une distance ùe la 
planchette légèrement plus faible que celle qui doit exis­
teJ' enlre celle-c i et la tringle à la naissance de la botte. 

Nez de tringles ou· sabots 

Le · nez de tringles appelés aussi vulgairement sabots, 
sont des pièce en fonte, se fixant aux pieds de chasse par 
un fort boulou, eL -upporlant la tringle à taquet en avant 
de la boite : le trou devant upporter la tringle doit être 
percé à une profondeur de quelques millimètres sur un 
coté du nez, et à une distance de la planchette produisant 
un écartement d'environ deux millimètres supérieur à 
celui que cette tringle pos ède en arrière de la boite, la 
hauteur de cette tringle au-des us du patin varie suivant 
la hauteur des taquets employés ; au si l'emplacemen~ du 
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boulon fixant le nez de tringle au pied de chasse est sou­
vent une roulisse permettant d'exhau ser ou d'abaisser 
la position <le la tringle. 

Les tringles à taquet, d'un ader . pécial ne les exposant 
pas à e rompre facilement ni à e plier sous l'effort du 
taquet, doivent être d'une longueur suffisante pour que, 
étant placées dans le nez de tringle et traversant le bout 
de botle, elle dépa sent eclui-ci d'un centimètre au 
moin pour permettre d'appuyer sur l'extrémité <le cette 
tringle, tm ressort plat nommé crapaudine qui la main­
tient tendue pendant. la durée du taquet. 

Le boulon du bout de boîte, passant au travers d'un 
trou existant à la base de ce ressort permet le serrage de 
l'un, et la tension <le l'autre. 

La hauteur de ces tring>les à taquet , et leur éloigne­
ment de planchettes, doit maintenir ceux-ci dans une 
position convenable pour que, placés en arrière de la boite, 
la naissance de la queue n'appuie pa sur le patin, et que 
la partie qui doit recevoir la pointe de la navette, ait a 
partie centrale parfaitement dans l'axe de la navette. 

Joues de chasse 

Les joues de chasse sont les pièces en fonte placées sur 
le patin el en avant du battant, elles sont fixées soit au 
moyen de vis de pres ion, soit au moyen de boulons, mais 
sont susceptibles de variations dans leur position et fer­
ment complètement les bottes de battant. Pour corriger 
et uppléer à l'usure des navettes, on desserre les vis ou 
boulons et on rentre la joue vers l'in térieur de la botte, 
proportionnellement à cette usure. 

Dans les méliers ordinaire , ces joue.;; de chasse doi­
vent être à •l'équerre avec les patins, et doivent présenter 
un éloignement plus grand des planchettes, en avant de 
la botte qu'en arrière. Ceci pour permetlre à la navette 
une entrée plus facile, en même temps qu'une direction 
en rapport avec la position de la tringle à taquet. 

CHAPITRE VITI 

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

Dans les métiers à peignes mobHes, la tringle de la 
mobile joue un rOle très important, aussi doit-on la mon­
ter dans les mei Ile ures conditions possibles, en recher­
chant et exigeant d'elle, qu'elle tourne très gai, et n'offre 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-23-

que le minimum de r ésistance à la pres ion que la navelte 
fait subir au peigne 'lor de l'arrêt de celle-el dans la 
foule, ou pas. 

Pour cela, il faut la placer dan - ·es ::;uppol'Ls, vérifier 
si elle ne serre pas en longueur ni en épaisseur, et selon 
le ca , on devra la démonter pour la diminuer ju qu'à 
sali faction. 

Dan· le cas d'une trop grande longueur, il fauura opé­
rer comme uit : la tringle placée dans es supports, on 
devra en démonter un, puis prendre une lime a\'eC la­
quelle on marquera d'un trail, à fleur du support, la 
partie à retrancher ur celle longueur ; eil!fin allet· à 
l'atelier de réparations pour mettre celle tringle au tour 
et enlever la partie tracée qui doit di parallre. 

Dans le cas d'un serrage dans les supports, il peut 
avoir plu ieurs causes : 1• un diamètre trop grand de {a 
partie tournée ; 2" un coincement quelconque provenant 
le plus souvent du faux parallèle, exi tant entre le sup­
port · . Dans le premier cas, si les -upport de la tringle 
étaient en deux pièces, il faudrait é'loigner le parties 
l'une de l'autre en plaçant une petite garni Lure en fer­
blanc ou en carton mince entre les deux à la place que 
traver e leur boulon de serrage, et celle garniture devra 
ètre d'une épaisseur suffi ante pour que la partie tournée 
de la tringle tourne gaiement dans le upport sans tou­
tefois avoir trop de jeu. 

Un autre moyen, et qui est beaucoup meilleur, consi te 
à faire (!iminuer le diamètre de '1a partie tournée jusqu'à 

. ce qu'el1le ne erre plu dans le upport. Ce moyen est 
pre que toujour employé de préférence à l'autre, surtout 
dan le montage de métier , ear la garniture placée 
entre lPs deux partie du upport peut ·auvent disparatLre 
toute ou en partie pour une cau e de desserrage, ce qui 
e L cnnureux et fait perdre du temps pour la replacer ou 
la remplacer. 

Dan 'le second cas, ce·tui du faux para!IMe, on devt·a 
vérHler s'il vient rie la mauYaise position du support et 
le placer dans une po ilion meilleure, soH en limant une 
nervut'e ou en t'edre sant la paelic qui adhère à la tringle. 

Si, comme cela se présente quelquefoi , les supports 
sont d'une seu•le pièce et flxé au sommier du battant, 
leur po ilion ne pouvant subir que très peu de variation, 
on devra les fixer et le errer bien en p1ace, puis passer 
un alésoir plus fort que la partie tournée jusqu'à ce que 
la tringle tourne trè gaiement. 
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Puis, suivant le cas, on mettra en place la barre en !bois 
et on la fixera aux équerres ou aux pinces de butoir au 
moyen de vis à bois ou de boulons, mais en ayant soin 
que cette barre soit placée bien parallèllement. au placage 
du baLLant. Suivanl que le ballant, et par conséquent 
celLe tringle de mobile, acquiert une certaine longueur, 
elle devra être supportée par le milieu par un ou plu­
sieurs upports qui, naturellement, ne devront pas gêner 
à son hon fonctionnement. 

Ces uppor ls, appelés intermédiaires, ont pour effeL de 
diminuer les trépidations de la trin~le pendant la marche 
.du métier, el en même Lemps la maintiennent bien en 
place pendant l'engagement des pinces sous les butoirs. 
Ils devront être rapprochés le plus possible des pinces 
pour produire tout leur effet. 

Lorsque tous les supports sont serrés et que la tringle 
tourne d'une façon satisfaisante, on devra démonter un 
support eL placer à la place qu'elles doivent occuper 
toutes les pièces nécessaires au fonctionnement de la 
mobile, et qui sont : le support du galet de la mobile, les 
pinces, le doigt de débrayage ainsi que les bagues d'arrêt 
s'il y en a. 

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

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

CHAPITRE IX 

Des bascules de chasse. 
Système pour chasses sup,rleures 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 ens horizontal d'un bâton en bois 
dur appelé communément chasse-navette, fixé à sa partie 
supérieure. Ce bâton, serré d'une façon indéréglable, est 
relié au taquet par une lanière de cuir et par son dépla­
cement entratne le taquet d'une extrémité à l'autre de 
la boite de battant ; le taquet chasse devant lui la navette 
et. la projetle à travers la nappe des fils de chaine jusque 
·lan" la boile opposée où erie recevra un nouveau coup de 
cha e qui la ramènera à 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 
centimètres, est composée de bas en haut d'une partie 
.:-ylindrique que l'on appelle pied de bascule, qui lui sert 
de ph·ot. el repose dans un upport en fonte appelé cra­
p • .mdine, percée d'un trou d'un diamètre plus grand que 
lE- sien ; ce support est fixé au bàti par un ou plusieurs 
houlon , à la partie qui supporte .les coussinets de l'ar­
bre de ~ cames, assez en retrait pour que le galet ne re­
I}Oive qu'un déplacement déterminé. 

Le pied de bascule, d'une longueur variable, est sur­
monté d'une partie plate renforcée et possédant ~C"ou- ~­
l;sse destinée à recevoir la partie filetée du tottri~. lOI{ îlo. -, {::' !".:" 

galet de chasse. { ~ C 1 , 11 ·. '- C 

Immédiatement au-dessus de cette partie plate, 'vtèntC : ".:./4 U 
nne partie cylindrique jusqu'à la tête ou sommet d'e 1~ 1 Ë 
bascule : sur cette partie se fixe une bague en fonte serrée - A 
a11 moyen d'une ou plusieurs vis de pression, et servant, 
au moyen d'une lanière de cuir •fixée par une de ses 
extrémités à une vis de pression et par l'autre à un cro-
chet di po é à proximité à rappeler la bascule dans sa 
po ilion première après le déplacement du gailet produit 
par la came de l'excentrique de chasse. 

Entre cette lanière et le crochet adapté à la lanière, 
sera tendu un ressort à torsion, appelé aussi ressort à 
boudin ; la bascu'le, sollicitée par le déplacement du ga-· 
let commandé par la came, osciiJlera sur son axe ; la 
hague, entraînée par ce mouvement, entralnant elle­
même la lanière, provoquera l'éloignement des spires 
de ce ressort, l'allongera proportionnellement à la lon­
gueur du mouvement de déplacement qu'a reçu la vis de· 
pre;; ion à iaquelle est fixée la lanière de cuir ; puis, 
au~ ilôt que la came ayant opéré son effet quittera le 
rontact. avec le galet, la bascule, rappelée par le surcrotl 
de len ion du ressort, oscillera en sens contraire et sera 
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ramenée dan la position qu'rlle occupait pour attendr~> 

un nouv!'au contact de la came avec le galet el produire 
un nouveu coup de chas e. 

A la •partie supérieure de la bascule se place une autre 
pièce de fonte, dénommée collier de bascule, qui se fh:e 
à la partie supérieure du bâti au moyen d'un ou plusieur 
boulon . Celte pièce de fonte, percée de part en part d'un 
trou d'un diamètre légèrement plus grand que celui de la 
ba cule, e placr de façon que la bascule occupe une p'lsi­
Lion verlieale. La ba cule, placée dan 'a crapaudine et 
fixée i1 la partie upérieure du bâti 'Par le collier "ené au 
morrn rlp;:; houlon , doil tourner ur son axe aussi gaie­
ment que po ·iblc. inon, on devra rechercher la t·ause 
qui peoduil eelle rési lanr.e et la supprimer. Le plus ou­
vent on ne sup1Jrime celle cau e qu'en .JégauchL anl cra ­
paudine et colliers ; ce dégauchi age s'opère comme 
celui de arbres principaux, mai , néanmoins, · je ''ais in ­
diquer quelques proctldé qui aideront certainement e~ 

activeront celte opération. 
Si le pied de bascule e l à l'ai e dan la crapaudine, 

c'est-à-dire que celle - ci permelle à la 'bascule un éloi­
gnement de quelques crntimètre. de son axe à . a partie 

upérieure, c'e t que la position du collier est fau se : 
il faudra donc vérifier, si la cho e e t pos ible, de quel 
côté du collier la ba cule a:dhère le plus, puis, après 
con lat, le démonter et limer la nervure qui se trouve sur 
la 1partir qui s'applique au bàli eL sur le point le plus 
éloignr1 rit> la parlie adhérente à la bascule. 

Si r•1 point .-e trouve situ~ vers l'intérieur du métier, 
c'est la partie supérieure de la nerYure qu'il faudra dimi­
nurr il la lime. et i c'est le point itué vers l'Pxtérieur, 
c'est la partie inférieure des nervures qu'il faudra réduire. 

Il P ·f a~ Pz rare que l'on ·oit obligé de diminuer les 
nervure. dans le sen vertical, car dans ce ens on a 
toujou1• 'lé1 ressource de changer la position <le la bas­
culP. ·oit en la dirigeant vers l'avant ou vers l'arrière rlu 
métier. 

Pour gagner du lemp , beaucoup de contremaîtres em­
ploient le y lème de ra ies, c'est-à-dire qu'ils dégau­
chi sent - i l'on peut appeler cela dégauchir - en 
appliquant des cales en fer ou en carton entre le collier 
et le bàti sur la nervure opposée à celle qu'il faudrait 
diminuer en épaisseur ; mais je ne préconise pas ce moyen 
qui e l défectueux, car chaque fois qu'il sera nécessaire 
.de desserrer ou la crapaudine ou le collier pour une cause 
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quelconque, l!P'> eales se déplacent el occasionnent des 
ennui pour lP ' I'eplacer, et font perdre beaucoup de 
Lemps. 

La ha cule étant placée eL dégauchie, il ne reste plus 
qu'à placer les pièces supérieures qui sont : les plateaux 
denté ur lesquels viennent se poser le chasse-navette 
et son chapeau, eL enfin l'écrou de serrage. La partie su­
périeure de la ba cule se termine souvent par un carré 
répondan à celui du plateau, mais d'un diamètre légè­
rement plus fort, eL 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 ; 
néanmoin , quelques maisons de constructions ont sup­
primé ce système de bouts carrés, proba.iblement pour 
éviter le point faible produit par la naissance de ces der­
nier , eL l'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 pet.ile clavette noyée à demi dans le fer de la 
bascule eL à demi dans la fonte du plateau, sert à fixer ce 
dernier dan une position ab olumenl fixe . 

Ce delL~ pièce , le plateau et son chapeau, possèdent 
de denture identiques s'engrenant ensemble ; le cha­
peau est au si percé d'un trou d'un plus grand diamètre 
que celui de la bascule et possède une entaille rlans la­
quelle viendra prendre rplace environ la demi- hauteur du 
chasse-navette. 

Le chas e- navelle, d'une longueur déterminée et. pro­
portionnelle à la longueur du trajet ,de la navette, est 
au i percé d'un trou dans lequel doit rentrer l'extrémité 
supérieure de la ba cule. Sur ce cha se- navette Yient se 
placer, en l'emhott.ant, une pièce en fonte nommée cha­
peau et ur laquelle vient faire pression un écrou qui se 
Yi,so sur le bout fileté de la bascule. 

Du galet 

Le galet est une pièce conique, en ·fonte, percée parfai­
tement au centre d'un trou dan lequel doit entrer une 
douille tlgalement en fonte et possédant une parlie tour­
née de la longueur du galet plu un millimètre, ce qui 
permet de serrer le tourillon trè fortement sans que le 
galet . oit gêné dans son mouvement de rotation. 

La douille du galet est en deux corps ou en deux par­
tie , l'une tournée d'un diamètre légèrement plus faible 
que celui du lt·ou du galet, el l'autre supérieure de quel-
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que · millimèlee eL à une longueur déterminée plaçant 
ce galet dan une po ilion favorable sur la couronne in­
clinée de la rosace. 

Le tourillon du galet est une tige en fer tournée, ur 
laquelle se place la douille ; ur une de ses extrémités a 
ét{• oudée une bague servant d'arrêt, tandis que l'autre 
terminée par une partie ·filetée, reçoit un fort écrou pou11 
le serrage de ce dispositif dans la partie plate de la 
bascule. 

Le galet placé ur sa douille, qui, elle, est serrée entre 
la tête du tourillon et la partie plate de la bascule, devra 
occuper une rposition horizontale et se présenter ur la 
couronne de l'excentrique de chasse au-.dessus de l'axe 
dP celte dernière, environ aux deux tiers el même aux 
troi -quad de son diamètre. 

·CHAPITRE X 

Bascules de chasse pour métiers à chasse verticale, 
appelés aussi métiers à sabre. 

Descriptions de deux systèmes dlft'érent.s. 

Il existe plu ieur orles de ba cules pour métiers à 
sabre .dont les plu connues ont : 1 o les bascules en bois 
à mouvement vertical ; 2° les bascules en fer ou en fonte 
à mouvement o cillant Les premières, con truites en bois 
dur et bien en fil, ont une extrémité enserrée dans une 
pièce en font(' qui leur sert d'axe, au moyen de fort~ 

boulons ; en arrière de ce boulons se trouve un trou dans 
lequel entre Ir tourillon qui rloit servir à fixer ceLLe bas­
cule au uppo1·t. Ce tourillon a une tête ronde d'un dia­
mètre a ez gl'and pour lui servir 'd embase et une partie 
filetée, as , ez foete pour supporter le serrage d'un fort 
écrou. 

·no <!ouille rn fonte, avec ou sans embase. d'une lon­
gueur lflgèremenl plu grande que l'épais eur de la pièce 
en fonte qui en. err la bascule, entrera dans le trou de 
ceLle pièce el recevra le tourillon qui, étant serré 'CL fixé 
trè fortement ur lo support qui se place en arrière du 
métier, en dehor du lbàli et à une hauteur inférieure à 
celle de l'arhre des cames, permettra à la bascule un 
mouvement très facile et le minimum d'usure. 

Le upport d la bascule e L une forte pièce en fonte 
possédant une couli e qui permet d'élever ou <l'abaisseT 
le tourillon. c'e L-à-dire d'éloigner ou de rapprocher la 
ba cule d 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 flxe au moyen de deux 
forts boulons ; elle doit être placée de façon que sa pointe 
soit dirigée vers l'arbre des cames, et verticalement dans 
l'axe de ceL arbre. La position de cette came se détermine 
de la manière uivante : on 'Prend un fil à plomb que l'on 
tend sur le milieu de l'arbre au-dessus de la bascule ; on 
trace sur ·cette dernière un trait, puis on présente la came 
en ayant soin que la pointe occupe l'emplacement du trait. 

La pratique a toutefois démontré que la position de la 
came était usceptible de variation ; en efl'et, fixer celte 
came d'un ou deux centimètres vers l'axe de la bascule 
améliore eL adoucit le coup de chasse et procure une 
meilleure marche du métier. Aussi, en prévision de ces 
variations de position, a-L-on pratiqué des coulisses au 
point de fixage de ces cames. 

Sur l'extrémité opposée de la bascule se place un taquet 
en cuir dur ou en bufle fixé par un boulon et qui devra 
lors du cou'P 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-navelle dans la coulisse du battant et, avec le 
concours du taquet, lance la navette d'une botte de battant 
à 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 à ·la bascule un mou­
vement de baisse et un déplacement proportionnel à 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 'lie 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 à lêLe eL à bout ·filetés ; il tourne donc entre 
la tête du tourillon et l'embase de la douille ; il est sup­
porté et flxé, d'un cOté du métier, par un support en fonte 
nommé porle-galet, calé sur l'extrémité de l'arbre infé­
rieur, en dehors du bâti, et de l'autre cOté 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 excentriques au 
moyen d'une clavette à tête, porte dans la partie extrême 
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 à sabre ou chasse inférieure, il existe 
un dispositif spécial pour transmettre le mouvement de 
'la bascule au chasse-navette. Ce dispositif, monté et calé 
sur un prolongement de l'axe des pieds de chasse, permet 
au salbre ·OU chasse-navette de suivre parfaitement le 
mouvement oscillant du battant et de toujours occuper la 
même position bien au milieu de la coulisse pratiquée 
dans les battants. Il se compose d'une forte douille en 
fonte percée d'un trou du même diamètre que le prolon­
gement de l'axe, et rainée de façon à pouvoir recevoir une 
clavette à deux têtes que l'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 à recevoir une autre pièce 
en fonte composée d'un canon percé surmonté d'une botte 
destinée à recevoir la partie inférieure du sabre ; deux 
trous carrés pratiqué dans la fonte et écartés de quel­
que centimètres, devront recevoir les boulons de serrage 
dn abre ur cette botte. 

'lnP autre tige venue de fonte avec la précédente, mais 
occupant une position formant un angle de go• avec le 
canon, devra occuper une po ilion horizontale et venir se 
placer en-de "sou de l'extrémité du taquet de la bascule 
pour recevoir la pre ion exercée par la bascule, c'est-à­
dire le coup de chasse, faire o ciller le canon sur sa tige, 
et par con:;tiquenl proYoquer le mouvement de déplace~ 
ment du cha se-navette qui lancera la navette d'une ex­
trémité du ballant à l'autre. 

Enfin unP hague en fer ou en fonte maintiendra le 
canon de la boite du cha. se-navette en place ; elle sera 
placée el fixée au moyen d'une vis de pression sur une 
partie prolongée de la figP tournée et sur laquelle o cille 
ce canon. 

Il serait superflu de dire que tous ces organes doivent 
être mis en place el réglés, dre sés de façon à ne rencon­
trer aucune raideur dan la marche. 
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Un ressort à torsion fixé au bas de cette pièce et accro­
ché, tendu entre cette pièce et un crochet fixé au bas du 
pied de chasse, rapellera le salbre en arrière de la coulisse 
du battant après chaque coup de chasse. 

Le sabre ou chasse-navette, en bois dur plat, mais 
aminci dans sa partie qui doit entrer dans la couli,.eKâù­
battant, devra toujours être choisi dans du bois~éune fèf 1 !~" 
bien en .fil, du frêne spécialement. CC · .

1 
. .... '-' ~ ~ 

\ ., · ~·ïc.--. , 
De la bascule en fonte placée à l'Intérieur du ' étle'l / L ' : '_.fA~ 
La bascule de chasse pour métier à sabre, plrucée ~':J...:.iJl- L € , 

f.érie•u èu mé-tier, e.st. une pièce ·de fol'me variable d'une - .----1 
épaisseur ·~c 60 à 80 millimètres, et. d'une longueur aip­
Joroxima!iYl' de l'es•pace ·compri entre la grand-e traver e 
de d~>vanL ·!u métier et celle de derrière ; elLe est portée 
par denx suppoi'Its, l'Uin se fixant 1à la •traverse de derrière 
el l'aut,.e à celle de devant ; ses exlll'émité ·tournée à un 
diamètre légèrement plus faible que celu~ 'des t.rous per-
cés dans ces upport.s lui permettent de subir un mouve-
ment oscillant proV'oqué par l'e'Xicen!Lriqu·e de cha se. Deux 
bra venus de 11onte avec la •bascule et occupant de posi-
tion et des longueurs déte'l'lD.inée , reçoivent et trans-
mettent, l'un •un mouvemen'l ode ldélp'lacll!ID-ent égal à la 
hauteur de la •partie de la came, et l'autre un mO'Uvement 
proportionnel à sa longueur et transmettant par une bride 
en cuir le reli'ant au sabre, -direotemen't. ou indirectement, 
un dép'la:cement suffi ant au 1an()ement de la navellte d'une 
extrémité à l'autre du battant. 

iLe bras r~cepteur du mouvement est rpwc& d'un trou 
devant receVfoir la p'arllie 'd'un Loll'l'illon à bout file-té ; sur 
ce tourillon .doit venir un galet conique en fonte d'une 
conicilé appropriée à celle de la rosace de chasse, et d'une 
JQIIlgueur te'lle que 'le tourillon, lfixé solidll!IDent par son 
éocou de serrage, le galet tourne très gaiement. 

Le bTas tran mettoor est à collet, ·c'e t-à--dire que sa 
partie eoctr~me offire un rétré.cissement. surmonté d'une 
tête, et ,c'est da,n ce rétréci sement, appelé collet, que se 
place et se maintient la courroie •ou •bride reliant ce bras 
direc:temen't. au chass,e-naveLle. 

La longueur •de ce iieux bt•a , ainsi que 'la longueur du 
dé<p'la.cement. provoqué par la ·came, ainsi que la vivacité 
du mouvement par sa forme, contribuent rela1t.ivement au 
déplacement nécessaire du chas e-naveUte et par 'Consé­
quent là la force nécessaire au lan1cemenl de la navelle . 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-32-

Montage de la bascule 

Placer le support qui s'adœpte rà la traver e de devant 
et serrer au moyen de 'On boulon dans 1a position la plus 
basse ; en!Suite meUtez la bascule dans la positlio.n qu'elle 
doit occuper, le bout tourné de la rpartie avant dans le 
sup.por!t elt meLtre le support de derrière que l'on serre sur 
la travevse de derrière. N·écessa!irement la bascule ne doit; 
êtr-e ni trop courte ni trop longue, et ne doit ·résister à sa' 
mise en mourvement ; un disqx>sitif que·lconque de rappel 
à ressort tcloi L être ada}JM à ce.lite lbaS"cule rpour la ramen&T 
dans sa position de repos après le rpaSisage de 1a came sur 
Je galet ; le .plus emp1oyé est celui rd'un ressort à torsion 
fixé p·ar une fi·cel,Je et une bl'ide de ouir à un point situé 
entre les ldeux bascules, leJS brides de cuilr étant passées 
dans des 'Oreilles rvenues •de font;e arvec les bascu1es. 

Par .ce moyen le mouvement oscillani qu-e fait une bas· 
cule, temd ce ressort qui opère une tem.sion sur l'autre, la 
maintient dans la position quelle doit ooouper poUl' receo­
voir le COUJP de chasse. 

La bride 1qu~ relie et transmet le mouvement de Ia bas­
cule au <Chasse-navette ne dMt ~flre ni trorp longue, ni trop 
courte, et, 'par conséquent, être ·l'objet d'une survei1lance 
assez grande, car, trop longue, eUe. permet à l'e:z:l.a'é:mité 
supérieure du ·Chasse-'Davelle de butlter au derrière du 
patin -ou de l'a. cavalière le ~relenan:L, et dans ce cas ablme 
Je chasse-navette ; trop courte, elle détruit en partie le 
f.reinage -de la naveUte, limite et 'd'iminue, la 1oDJgueur et par 
conséquent la force nécessaire au lam.ce'ment. de la na­
vette vers l'avant de la boite qui peut donner naissance 
à une foule •de ldéfauts que nous dé'crircms plus loin. 

La hauteur qu'occupe ·ceLle bride Sllil' le chaJSse-navetLe 
a une influence sur la. l·ongu.eur de la .chasse : en effet, 
plus elle oc.curpe une 'PO~>ition rapprocnée de l'axe sur le­
quel 09Cille ·ce dernier, iplu le mouvement soca long, eL 
plu elle occupera une po i~ion ~loigrllée, plus il s<'r:t 
court ; malis il ne faudra jamai1s rechereher les gran,Js 
d·éplacfltmen~s 'du chasse-navette, carr ils ·Sont Uoujours 
nuis•ibles à une bonne marche des navettes et fa!Jiguent 
beaucoup trop tous ·les Ol'gane Ide 1-a. oh'a.sse. li a été re­
connu à la tpraLi'que que, ce métiers è. sabre ou chasse 
inférieur posséderaient un aventage sur ceux à chasse 
upérieure, en ce qu'ils ne nécessitent aucun graissage 

Ù8 la botte, IDe rpOSSérdant ipa de tringle e0 acier pOUr gui­
der la ma11che •du taquet, celui-ci étant, posé tout simple-
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ment sur l'extrémibé du s~bTe qui entre dans la coulisse 
du patin et destinée à cet effet, tout en élan!. mai'nlenu 
dans sa posütion hrorizonlale et parallèle au patin par une 
barre en bois fixée à la joue aJrrière de la halte de 'baLLant. 
Mais ~·usure trop rrapide de tous .ces organes, leur peu de 
statbilité, joints à un Vrop fréquent dérangement du mé­
tier, ont probablement empêché leur emploi de se répan­
dre et 'de rse généraliser. 

Un inconvénierut assez grave, 1partliculier à ces métiers, 
c'est qu'il leur faut des sabres ou chasse-navettes en bois 
dur et lbien en filo qui, malgré cela, cassent souvent, et en 
consomment une gll'aDlde quanllité ; eebte grande consom­
mation ne permet pas d'avoir toujou~ à sa disposi.tion 
des chasse-navettes répondant à la qualité. que l'on de­
vrait exi·ger d'eux, de 'là une suite d'e.n.nuis pour remplacer 
ces sa'bres, sans comrpter fies aNêts trop sowvent répétés 
des métiers pour \eurr remplacement. 

CHAPITRE XI. 
Des marches d'excentriques ou leviers 

Leur effet, leur montage. 
Les marches sont des leviers en fonte d'une longueur 

déterminée servarnt au foncé des lames ; el'les ont leur axe 
.fixé à un support placé .soü sur 1a traverse d'avant, soit 
sull' oe.Jle rde rderrière ldu métier, selon qu'Mies sont action­
nées par des eX'centriques ·.placées sur l'arbre des cames, 
ou sull' un aii'bre irutet•tnédiaire pla•cé en avant et. commandé 
par un jeu de pignons rece<vant le 'mouvennenrt de l'arbre 
inférieur. 

Ces leviers ont une extrémité renflée eL percée formant 
canon patr où passera le tourillon leur servant d'axe, et 
ont une paii'tie renforcée et à oreihles sur laquelle vient se 
placer le tourillon qui ser.t d'axe au galet d'ex·centrique ; 
celte parti& doit sa. trouver exactement à la distance de 
l'axe pour que celui du galet et celui des ementriques se 
trouvent dans une ·posillion biem. vel'ticale el penpendicu­
laire, de façon à ce que les excentriques, opérant leur 
mouvement, ne puissent pas opérer de pression dans un 
sens aubre- que le vertica.l et, rpar cons•élque.nt. ne fatiguent 
,pas trop les t.ourillons, et surLout ne puissent pas faire les 
galets i:le leur enocotYhe. 

Les surpipo~lis de ces Ie'Viers, composés le plus souvent 
d'une pal'tie <pla.te appropriée à la construction de la parlie 
de 'la tra<verSie où >ils doivent se .fixer, <possèdent des oreilles 

!il 
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perc~e bien parallèlement pa1· où pa - c le tourillon de 
marche rL enl!re le quelle vienne.nl , e placer lrur 
cancms. 

Pour se rendre compte i le support de maN·he doit se 
placer ur une féliCe on . ur 1'autTe ·de la .travPr e .. i l ufflra 
de pré enter ·e marr·be - montées sur leu.r • upport «' l de 
rechercher la po ilion qui •melt:ra les galet vi -à-vi de 
excentrique dan la po il~on décrite plu haut. 

Le·. galet. en fonte, pour Mre bien on bruit doivent 
ôlre de fonme uylindrique el èlro pi'Jrcé - d'un trou dans 
lequel cnlrera un tourillon en foll'Le également qui e pla1ce 
dan le encoche de oreille des marches eL leur sert 
(l'axe ; ce galet , tourné et rpoli , devront toujouor d'ail­
leur . . aulan!. qu'il era po.' ible, être I(Je la rn me Ja.1•geur 
que la• couronne ·de l'exr·cnli'ique, el ceci pour OP'P·O er une 
plus grande surface ·de frolte.menL el réduil'e au minimum 
l'u ure ré ullœnL ·de ce frobtemenl. 

Le tourillon , étant fixé , {)C'\Tont poré enter leur cx­
t.rémilé en forme de carré et. être hie.n aju [té dan leur 
encoche. 1pour que pe.nùanl la presdon qu'op I'ent le 
eXICentrique. sur Je galet~. "Ceux- ci tournent trè · bien sur 
la partie tournée centrale du t<Oul'illon an que celui-ci 
ne pni e faire aucun mouvement o rillanl dans on en­
coche. 

Un trou .ode grai age pratiqué obliquement ur une des 
partie· carrée de tourillon . el •venan orlir ur la par­
Lie ur laquelle tourne le galet, per·mett.ra. le graissage et 
entretiendra la rotation pa1~aite de cc1ui - ci et. en réduira 
!"U UII'C. 

ur l'autre exlrémiLé de -· !IItar•·he ont <pratiqué des 
crans ou même des ·ouli c •où l'on fixera le tire-lame 
qui l.ran meLlent le ~mou\'ement. aux laomes. Les mal"ches 
ont nat.urell~menl en nombre propoi·t·ionnel au nombre 

de !rumes néce saire à la reptroducLion <du ti· u à fabri­
quer, mais •CC nombre n'cX!cède pre que jamai · buil, cax 
au-de us de ce nCIDlbre, ec di151positif dev1ent trop encom­
brant. et peu IPralique ; c'e 1. al<Ot' qu l'on a rccou1·s à 'la 
mécani•que dénommée ralière . 

.CHAPIT-RE XII 

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

iLe mouvement. Ide l'a'l'bt·e upét•ieur se tran met à l'ar­
bre inférieur au •moyen de roue dent.ées ou engrenages à 
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denture droite, mais comme l'arbre inférieur ou arbre des 
canne ne doit faire qu'un tou-r pen•da'llt que le villebre­
quin en fait •deux, il faut néce airement que on engre ­
nage conLienne le ·douiblc de denb que celui qui le com­
mande, et, par .con équenl, ait un diamètre deux fois 
plus g.rand . 

Ces deux engrenUJge s'enlrainanl c placent tantôt sur 
une exlrélmité des arbres, tantôt sur une autre, oit à 
droite oit à gauche l()u mébier uivant l'u age pour lequel 
il a été con lruit ; l'ai·bre des came reçoit. le grrund en­
grenage sur un bout tourné d'un diamètre ouvent infé­
rieur à la partie princirpale de 'l'arbre. ' ur ce boul de 
l arbre se fait un plat dénom'mé plat, de cale, ~ fleur d'ar­
bre ou noyé, c'e l-à-dire creu é ldan l'arbre, el devarut 
recevoir ·la c'lavette qui fiura l'en.grena'gc- à 1 arbre pour 
provoquer on entratnemooL parfait. La clavette, en fer ou 
en acier, devra êlre bien •dre· séer dans le !:)arUes qui 
a~dhèreronl l'une à l'a!'bre el l'autre à la partie rainée <ln 
canon de l'engrena•ge, ct ·plu épaisse d'un bont que de 
l'autre, c'e L-à-dire co·nique ; la conicilé de la clavette 
doit être d'environ un dizième de millimètre par centimè­
tre de longueur, ceci poul' produire. un el'l'age progressif, 
mais, dan•s aucun cas, 'la C'la,vet.le ne doit ell'er dan la 
rainure rpraliquoée dan le canon de l'engrenage qui doit. 
être an -i plu profond d'un bout que de l'auLt•e pour dé­
t:el)miner le côUée de l'entrée ur l'anbre. 

L'opératlion du cla'Velage demande, ponr êlire bien faite, 
de ~ connai ·an<:c que l'on n'a0quiert qu'avec une a ·ez 
longue pratique et un certain tour de main : il IJOnsiste 
surtout dan les princi!)es uivanl : Prendre la davet.te, 
la po er ur ·le p'laU de l'arbre le gro bout ver le sUJPpor.t, 
rentrer l'engrenage, le côté où la rainure e ~ t la plu pro­
fonde tournée au i ver le u'pq>ort ; dan ("e condition , 
il tloit, pou sé là la· •main, rentrer sur l'emplacement qu ' il 
doit rocclllpel' au moins d'un Uer de a lon•gucur ; puis, 
avec un martea.u, on doit Je •C'ha er en. frarppant. contre 
le canon, mai acvec précau lion, de f!IIÇon à ne pas 1c déllé­
l'iorer, jn ~ qu'à .ce qu'il soit. bien en place. i loutefoi , 
comme e la e rpré ente généralement, il s·ob t-ine à ne pas 
vouloir entrer et. que. les coup· de mat·teau dcYiennent 
trop dul' , •on devra, avec un chU~ e-cale, le sortir de des-
us l'at•bre, diminuer l'épai eur 'de la dave.ue non sans 

avoir au rpréala'ble vérifié i 'la pose de e Ile-ci e l bonne, 
c'esl- à-dire i le ·urf(llces de dessus el de de . rsous adbè-
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rent suffl.sament à l'arbre el à la parlie supél'ieure de la 
rainurre du canon. 

La diminution. de 1'épaisseur de la clavette e fera en 
•conséquence et pr!>portionnellement à la longueur que 
l'engrenage au.ra à ·Piilrcourir pour arriver à sa pla•ce. Il es·t 
indi•spensable, pour qu'un ca'lage soit par.fa·it, que la cla­
vette p1orte, c'est-à-dire adhère aux parties quoi sont en 
contact avec elle dans une très gr!ilnrde proportion. 

Pour faciliter le glissement de l'engrenage sur son em­
placement et sur la clavette, il faut donner 1es de;rniers 
coups de lilme sur la partie supérieure de celle-ci avec une 
lime douce et !dans le sens de sa longueur, puis légère­
ment. huiler toutes ces ipa~lies . 

Il est dans Lous les 'Cas préféraib'le de faire ce calage, 
c'est-à-dire l'ajustage de la clavette, en plusieurs fois, 
que de faire un calage tTOip dur qui e~oserait à l'éclate­
ment du canon de l'engr ena•ge, ou de faire un calage trop 
faible qui ne serait pas Ide longue durée. 

C'est une grave erreur de •croire que pour faire un bon 
caJlage on 1doit donner beau·coup 'de conicité à la clavette, 
clilr le derrière de la pièce cal·ée étant .plus fQrtement serré 
que le devant, ceJ.le-ci cherchera toujours à sortir, sur­
tout si la machine reçoit des cbocs pendant la marche 
com1me le métier à tisser, eL dans .ces conditions le calage 
ne .tenaiiJ.l pas devra être renouvelé souvent, ce qui occa­
sion.ne :de nombreuses pertes de temps, un :matériel' bien­
tôt hors 'd'usage, d'où dépenses exagérées et QUtillage à 
refaire souvent, sans compter que ces décalages se pro­
duisant IK>ujours pendant la IInar·che du métier occasion­
nent des accidents tels que : brèches, bris de navettes, 
défauts dans le tissu, sauts de navette , elie., etc. 

RE:\IA'RQUE. - Le bou t.. de l'arbre ur lequel se opiace 
l'engrenage Jdoit être lourné avec p-récision de sorte que 
l'on puisse rentrer celui - ci sans rencontrer aucune l'ésis­
tance, mais aus•si sans toutefois .cons tater aucun jeu, ce 
qui oo.casionnerait du voilage par le calage et~J:•rovoquerait 
l'usure r&pide des dents qui ne s'eng'lrèn8JI'aient pas pa­
rallMement. 

ISur Je bout de l'arbre faisant suite w bout Lourné sur 
lequel se pla·ce l'engrenage, se trouve une partie filetée 
munie d'un écrou de serrage avec sa rondelle ; par le se'l'­
rage de cet écrou on augm~nte encore la stabilité de 
l'engrenage et 1la durée du calage. 

Il importJe beaucoup, dans la ma11che d'une U·sine, que 
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tout travail soit fait d'une façon durable afin de réduire le 
chômage paœ l'arrêt des machines dans les plus strictes 
proportions, et par ce moyen occuper le moins de person­
nel possilble ipOUil' la réparation, et .par là augmenter la 
pr(}duction. 

Le petit engrenage, appelé aussi petit pignon, se cale 
sur l'arbre coudé ou viilebrequin suivant les mêmes prin­
cipes que le B'rand et. !du même côté du métier nature 1le­
ment. En opérant la mise en place des engrenage.; nn 
devra vérifier si l'engrènement des deux est parfait, c'est­
à-dire si elles pénètrent les unes entre les autres dans la 
proportion des t;rois-quarts au quatre-cinquièmes de 1eur 
longueur. 

Quelques maisons de construction fournissent aujour­
d'hui des métiers à peignes mobiles dont les emplace­
ments. des engrenages sur les ai'bres sont tournés coni­
quement et Les brous percés dans Les canons d'une conicité 
identique à celle de l'arbre, de sorte que l'on chasse ces 
eng.renages ass•ez fortement et on opère un serrage final 
au moyen de l'écrou de serrage, mais ce procéd-é ne peut 
s'appliquer qu'à -ces sortes tle métiers, car les métiers à 
td'in1gle de butée exigeant une plus grande force des chas­
ses pour le lancement des nave.ttes ne permettraient pass 
à ce calage de résister suflfisam'Inent. 

üHAPITRE Xill. 

Des poulies flxes et folles avec douilles. 

Les poulies sont les organes du métier qui reçoivent 
directement le mouvement des transmissions par l'inter­
médiaire dune courroie et le transmet au métier. Elles se 
composent de deux 'roues en fonte d'un diamètre pro­
portionnel à la vitesse à transmettre ; la largeur de la 
couronne varie avec la largeur du métier et les articles à 
fabriquer ; cinquante· à soixante millimètres sont les lar­
geurs adoptées pour les métiers 3/4, c'est-à-<lire fabri­
quant un tissu de 0 m. 90 de largeur. 

L'une de ces poulies, appel-ée poulie folle parce qu'elle 
tourne sur l'a.rbre sans l'entraîner, est percée, d'un trou 
d'environ 10 à 12 millimètres plus grand que le diamètre 
de l'ai'bre, et cela pour !permettre l'introducti,on d'une 
pièce cylindri·que en flonte appelée douiUe et sur laquelle 
tournera cette poulie pendant l'ar.rêt momentané du mé­
tier. Cette douille en deux corps, dont l'un plus fort que 
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relni qui entre dan· Je •canon dr la poulie, fail arrêt à la 
poulie el la mainlienL coru LammenL dan la po ·ilion qui 
lui est a ignée et contiguë à la poulie fL e. C'e t un dispo-
ilif qui réduit pre que totalement, l'u ure. que poulie et 

arbres ubis aient ~a·r 1 fra! lemenL : ·elle douille est 
flxér ur l'arbre par une ou plu ieur. vi à mélau.· tlile•s 
ù pre ion, eL qui, par me ure <le ·ùreté, doivent avoir 
leur lêles noyée dan la fonte. A eule fin de errer for­
tement c s vis U•L' le arbrco an 'e:\'lpo r à faire éclater 
les bague , on le con "kuiL de orle que l'une de parties 
de la urfare e trouve renforcée et 'décentrée eL permet,... 
lre de noyer camplèLemcnl Je lêle. de vi· dans la fonte, 
tout en lai anL encore une a- ez grande pa·rlie de foule 
à l'engageunenl de la par lie filetée de la. vi . 

L'autre de ce- 1poulie , appeMe poulie fixe, a on canon 
<percé d'un trou du même diamètre t)ue celui de l'arbre 
ur leque1 on la •fixe an moyen de deux vi de pre . ion 

placée ' Ul' lo canon. inlériem·emenl, de orle qne la t:our­
roie, a'menée sur sa couronne rpar la fourche de la dé­
Lente, entraine irn:médialemenll celle - ci dans un mouve­
ment. rotatif el met le mélie.r en marche. n petit. inter­
Yalle d'environ un à deux millimètre au pi'u enlre le 
couronne- •de e poulie e t. néces aire ponr permettre 
à la poulie folle <le lout·net· san provoquer de frottement 
ni l'entralnemenl à la marelle ou métier. 

Il e-L nélce. aire, pour l'enlrainemenl rapide eL la mi-se 
en muche du métier que la voulie fL'<e soit d'un diamètr e 
sup6rieur à celui de la poulie folle, mai an eocagéralion : 
un millimètre u11fll. 

CHAPITRE XIV. 

Des volants 

Les volant ont de ·l'DUe en fonte qui e placent ur 
le·s deux :xtrémit.é ·de 'l'arbre principal. Ge roue · sont 
comme lou Je volants <d'aillem;s : de maga ins de puis-

ance eL ·de régulateur de vilesse : leur fonction e t de 
régler el <l'amortir les choc ' produi ls ur le pa•s age de 
came ur le galel , ou pour mieux dire amol'Lir les coups 
de <·ha e . Le diamètre du volant, l'épai cur de la cou ­
ronne doiYenl èlre proportionnels à la largeu11' du métier 
et à la for ·e néce -aire à l'in erlion de duite uivant 
que le· al'licle ont fort ou faible• , car du poids du 
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volant. dépend dan une certaine proportion la facilité 
avec laquelle le peigne cha ela duite, 1a fait enlr!lll' dan 
le ti u au moment ·où le ville.brcquin e t à l'exlorémilé de 
sa rour e. 

Le volant. c calent au moyen de ·lavette selon le 
mêm~ principe que le engrenag , l'un doit se placer du 
côté de l'arbre où ·e LrouvenL les tpoulie , eL l'autre ur 
l'extrémité oppo 6e de l'arbre ; mai auvent il e t préfé­
rable de les plaeet• loul à fait ·contee Je upport de l'ar­
bre pout' C!mp ~c her on vacillement en longueur lor qu'il 
e·sL un .peu court. 

Certaines mai on de con J!ruclion établi enL sur 
ces volant contre.poid venu de fonte ave-c eux ; 
dan ce ra il faut faire l'enc'lavure de faç-on à ·e que ces 
conLrepoi'd 'équilibre-nt, c'est-•à ... di•re soient ca1é à 180" 
l'un de l'amtre dan le ens de la marche du métier, et 
.que leur po ilion au momen-t Ide l'in er·tion de la duite 

oit. située sur un point en avant de la vet•licale qui pa -
serail par le con lre du volant. 

Sur c1wtailns mé'lier con lruiL pour arlicle lrè lourd 
ou très larges, et demandant ou exigeant de volant 
louDd et. pui · ant , on a éLé ·ontrainL de placer deux 
volant l'un contre. raulre. car un eul volant répondant 
au poid exigé serait d'un diamètre exagéré et urtout 
serail u ceptilble de ·e bri er lor rd'un aiTèt bru que du 
métier, tandirs que deux e partaO'ent l'élan, la régularité, 
de la mat·che et urlou[ le , choc.· pendant la mat·che ou 
aux arrlll du métier . 

CHAPITRE XV. 

De la dét.ent.e d'embrayage 
et. de la fourche de la courroie 

:'.Iatgré le 'Progrè aceompli. t:lledriquement dan~ la 
mécanique, malgré le lran formation a•pporLée par les 
moteurs électriques qui pet·mettrn~ 'd'allaquer chaque mé­
tier séparément, e'e , t-à-dil'e de cdmman<ler éparément 
chaque métiet·, il exi te. e-L vrobablemenl il exi lera encore 
longtemp - un principe d'attaque par courroie. La tourroie 
occupe ·deux po ilion , l'rune ' Ur la poulie folle pendant 
l'arrt'll ·du méllie•r, l'autre sur la poulie fixe pendant la 
ma.rrche du métiCII'. lai pour ramener la courroie dan 
T'une ou l'autre de C'e po ilion , on a recours à la détente 
d'embrayage et à la fourche. 
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La fourche est une pièce en fer IP'lat divisée en deux 
parties à l'une de ses ext,.rémilés ; c'est entre ses deux 
denL bien arrondies que se maintiendra la courroie dans 
une de ses deux IJlOSitions. A une distance variable, mais 
cependant se rapprochant du milieu de sa longueuT, se 
brouve un oanon d'une seule pièc'e, en fer ou en fonte, 
s'adaptant 8/U moyen de boulons, qui servira d'axe au 
mouvement que lui co'mmuniquera 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 rpermettant de varier la position de la cour­
.roie sur les poulies, et se fixant au .bàli, nécessairement 
entre la place qu'occupent la détente e~ les poulies du 
métier. Suivant que les (lents de la fourche sont sous les 
poulies rec6'Vant la courroie par le bas, ou dessus, la 
recevant ,par le haut, l'axe de la fouoche devra être rap­
pr()Ché ou éloigné ides poulies ; il est bien évident que plus 
l'axe de la fourche sera ravp['oché de la détente ou du 
mouvement qui la commande, plus la branche qui va de 
cet axe à la partie extrême 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 recber.cber sur le ·ba.t.i l'emplacement qui lui 
conviendra le mieu..~ pour que la fourohe reçoive un mou­
vement. de déplacement. proportionnel à la largeur des 
poulies et que ses dents épousent la forme de ces derniè­
res, • e maintenant à une distance égale de leur circon­
férence. 

Le support de la fourche. est souvent une pièce en fonte 
en forme d'équerre dont une branche plus courte que 
l'autre, reçoit le ou les boulons qui la fixeront au bâti, 
tandis que l'autre plus longue, occtJlPant une position ho­
rizontale et pas édant une cou lisse qui i)ermet de vari~r 
l'emp'lacement de la courroie sur les pou1ies, reçoit le tou­
.rillon ou le dispositif queJ.conque servant d'axe à la 
fourche. 

La fourche reçoit son mouve!Dlent, S'Oit ldire~ctremmt de la 
détente, soit par l'intermédiaire d'une bride de communi­
cation, et ce mouvement est propodionnel au déplace­
ment de celle-ci dans son encoche ; mais pour établir la 
longueur de cette b-ride de communication, il faut plarer 
le tourillon dans le centre de la coulisse, en même temps 
que les dents de la fourche occupent la position plaçan~ 
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 support de 
fourche doivenL avoir des longueurs varia't-les, car dan" 
un tissage mécanique dont les poulies sont co!llmandées 
par courroies 1droites ou croisées, il faut que les bouts 
d'arbres qui les reçoivent soient de lo •• gu•~ur r!i (fl!~·rnteE. . 
métiers pairs et impaivs auront donc leurs p·::;ulies pla­
cées sur 1es arbres d'une façon non parallèle p~rmetL.tn t 

aux cou•rroies de se placer sur un mê:me tambour ou pol:­
lie de commande sans risquer de se toucher ni de se gê­
ner dans leurs changements de position occasionnés par 
l'embrayage et le débrayage. 

La détente d'embrayage est une pièce en fer plat l ~ r­

miné ~e plus souvent à sa partie supérieure par une par 1 JI! 

ronde appelée poignée sur Iaquellle appuie J'ouv.ri•er pour 
la faire changer de position lors de la mise en marche de 
son mét.ier ou pour provoquer l'arrêt. 

Cette détente en fer plat sera tournée d'un quart de 
tour sur elle-même à la paortie située immédiatement au­
dessus de la partie cintrée qui doit renvoyer l'autre extré­
mit-é de cette pièce de façon à la présenter sur la partie 
inférieure du bâti où elle doit être fixée au 'moyen d'un 
ou plusieurs boulons, suivant la forme dans laquelle elle a 
été consllruite et la construction du bâti. 

La détente joue un rOle assez important dans la mar­
che du métier, aussi doit-elle être 1bien conditionnée et 
bien réglée. Son rôle consiste à transmetlre un mouve­
ment alternatif ·à la fourche de la courroie ; ce mouve­
ment efl't.ratne la courroie de la poulie folle sur la poulie 
fixe et ainsi ,provoque la mise en marehe du métier et de 
la poulie fixe sur la pou1ie folle pour •provoquer l'arrêt. 

Son déplacement dans son encoche doit être proportion­
nel au déplacement que doit provoquer la fourche à la 
courroie sur les poulies pour que la mise en marche du 
métier soit satisfaisante ; c'est-à-dire ni trop précipitée, 
ni trop lente ; en effet, .si la mise en mouvement du mé­
tier est trop brusque, elle peut gêner les mourvements de 
l'ouvrier qui, se trouvant surpris, ne p&ut éviter certains 
accildents, mais si eLle est trop lente, non seulement elle 
peuL provoquer 1e~ mêmes accidents, mais occasionner 
des mouvements de chasse trop faibles, donnant pollii' ré­
sultat la frappe du métier si l'on a à faire à un métier à 
tringle de butée, et 1e pinçage de la navette si l'on a à faire 
à un peigne mobile, toutes choses désagréables et en­
nuyeuses. Sur la longueur de la déte<nte- et dans des em­
placements déterminés, mais cependant variables, se trou-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



42-

vent tde trou· pour· boulon où viennent , c placer ùe or­
gane tel que : brides de r-ommunicalion reliant la four­
che à la tlélente, butoir de détente de t.iné à recevoir la 
butée du doigt de débrayage, au moment de l'o cillatiou 
du ·berceau de la mobile, ,pillee o cillanle et, maintenant 
le levier du frein oulevé pen-dant la marche du mélier. 
D'aul1es pièce peuvent. encore être 1flxée à la dét nle 
uivanlla con ~ruclion du métier cl le modificalion ap­

portées pour la fabrication d'a,rticles spéciaux, nous en 
reparleron plu loin 'il y a lieu. 

Enfin la détente. pour se maintenir dans on encoche 
pendant la mar'che du métier, et pour repren'dre la po i­
Won qu'elle ·doit occuper' pendant l'arrêt, doit être n,éce -
sairemenL construite de façon à ce que le déplacement de 
la poignée dans l'encoche cause une ten ion dan le eni 
parall~le ct dans le sen perpendiculaire. 

Ce· deux tension 'obtiennent en renvoyant la branche 
de la poignée vers Je poulie pour le mainlien de la dé­
tente pendant la marche, et en la renvoyant ver la poi­
trinière pour le rappel au moment du dé'brayage. 

Il ufoflora au contremaître e.:'<el'cé, d'une sim!Ple obser­
vation pour e rendre compte du l()eg·ré de ten ion néce -
•aire au bon fonctionnement de cette détente ; toutefois 

une Lrap grande ten ion dan un ens ou dan l'autre 
seraiL nui ible et fatilguerail l'ouvrier qui devrait opérer 
le .ctéplacemenl de la détente. aussi auvent que le née es ile 
la mise en marche de. on métier pou•r le changement de 
la na'Vette après chaque épui emeut de ranelle, et pour 
l'arrêt •de on métier pour le rentra ge de fil ca sé , fini­
ra:it. par re entir une. trop grande faligue el éprouverait 
même une certaine douleur à l'inl'érieu<r de main . 

Une tension trop faible e l au i nui ible à la marche 
du mHier, car la détente, de ce fait, orlanl de ~on enco­
che ·sans y avoir été sollicitée· paot· l'ouvrier· ou pae Ir· fone­
tîonnemenl d organe di po é à cel effet, provoque 
l'arrêt inutile du mélie·r, ou eneore on arrèl lent, ce qui 
enlratne. llaproduction de mauvai e reprise dan le ti u, 
et peu~ même cau et· d accident , nous en repal'!erons 
d'ailleur dans la partie de ~el ou n'age Lrailanl la correc­
tion de· défauts . 

. La tension du re ort de la llélenle qui doit la mai.ntenir 
ùan L'encoche qu'elle doit occuper pendant la marche du 
méLier 'obtient en amenant à chaud ou à fl'Oid la branche 
de la détente la plu grande hor·s du pal'allèle el inclinée 
de quelque' centimètres ver · Ir~ ponlirs, lancli · que celle 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



- .\3-

qui doit la ramener dans la po it.ion qu'elle doit orcuper 
pendant l'anôl ·· 'obtient rn fermant le parallèle qui existe 
entt•e le- deux hranrhe P·l dan;; le en qui regai'dfl~ rffi- ~ 
tériem· tdu métier. r' 

~ 
··'Jco,.... 

CHAPITRE XVI ~C Ù 1~ 7 ·. ._: t: f. 
.. ,' ~1 t !:' -. 1 

Réglage de la chasse . . . ' ·J 1 4 L 
La toile, .quel que oil on genre ou on de iit, n'e 't - 1_ E. 

qu'un entrecroi emcnt de fil tendu dans le sens longi­
tudinal el divisé en deux nappe entre le quelle · doivent 
prentdre place le fils de trame enroulé ur une canette 
renfermés dans la navelbe, pour être in érés cl erré i­
mulLanément le uns contre le aulrerS pour former ce 
qu'on appelle un ti su. l\Iai pour pas er à loravers la nappe 
des fils de chaine, il faut que la navette soit lancée d'·une 
extrémité du ballant. à l'autre et alternal'ivernenl sans ja-
mai re ter •à un enùroH que·lconque de la nappe. 

Dans les métiers primitifs à bra , celle navette était 
lancée à la n•ain p&r l'ouvrier chargé de la conduite du 
métier ; celte ruanièrc ne permellaiL pas d'opérer vite et 
ne produi ait pas ufflsamment Lout en fatiguant beau­
coup l'ouvrier ; c'est pourquoi on imagina un di positif 
marchant mécaniquement que l'on adapta à l'arbre infé­
rieur. Ce di positif con i te en deux excenl1·ique de 
chasse compo ées de : t • deux canon en fonte dan· 
le quel on a au préalable pou é de rainures devanl 
servir de logement aux clavette pour le calage ur l'ar­
bre ; presque dans tou le ca ces clavelte ·ont à têle 
pour plus de facilité de le retirer chaque fois qu'il era 
nécessaire pour opérer un changement de po ilion ur 
l'arbre, ou pour démonter quelque organe. 

Ce calage ùoit e faire Lrè érieusement et eton les 
mêmes principe que ceux employés -pour tes calages 
d'engrenages, car ce excentriques de cha se, rencontrent 
à chaque tour de l'arbre, la résistance oppo ée par le 
départ de la navette et sa sortie des bottes de battant. 

2• De deux pièces en fonte appelées rosace ou pla­
teaux, et qui sont en réalité les excentriques de chasse 
lorsqu'elles sont .munies de leurs nez ou cames. 

Ces excentriques que nous nommerons ro aces, d'un 
diamètre déterminé et proportionnel au déplacement du 
galet commandé par la came, ont leurs couronnes incli­
nées vers l'intérieur du métier, et cette inclinaison est 
calculée d'après le diamètre et la conicité \:lu galet. A un 
certain point de la circonférence, est ménagée une enco-
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che où 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 
à les fixer aux canons. 

Il est bon que les parties des canons et des rosaces qui 
adhèrent 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 et des {}anons sans denture, pourvu que les 
boulons Ide serrage soiem.t. suffisammenlt. forts et que 
parties adhérentes soient d'une surface assez grande pour 
supprimer tout glissement. 

a• De deux pièces 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 fait subir 
à la circonférence de la rosace, déplace le galet de chasse 
qui provoque un mouvement de rotation sur son axe à la 
bascule qui communique un mouvement en avant au 
fouet de chasse et entratne la lanière et à sa suite le ta­
quet qui, dans son déplacement de l'arrière à l'avant de 
la botte, lance la navette hors de la botte de battant et à 
travers la nappe des fils de chaine avec assez de force 
pour qu'elle puisse rentrer dans la botte de battant oppo­
sée, et y occuper une place convenable pour y recevoir en 
temps utile un nouveau coup de chasse, qui lui fera fairl! 
en sens inverse le même 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 complètement ; il fau~ 
aussi autant que possible que les têtes de clavettes res­
tent assez éloignées des canons, pour qu'au cas où l'on 
aurait à décaler, il reste une assez grande distance entre 
les têtes et les canons pou·r les chasser utilement sans 
abtmer le canon ni l'arbre, mais pour cela, il faut que les 
clavettes soient assez grandes ei ajustées sur place. 

Dans certains cas, les rainures ou plats de cale effec­
tués sur l'arbre sont placés du même coté de l'arbre, et 
selon une ligne droite de façon que l'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 à tao• l'une de l'autre, c'est-à-dire que 
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l'une se trouvera placée verticalement dans l'axe de l'arbre 
et au-dessus, tandis que l'autre occupera la position 
verticale mais dessous, puis serrer les boulons au milie~ 
des coulisses de cette façon, s'il devenait nécessaire 
d'avancer -:m de retarder le départ de la chasse d'un cOté 
ou de l'autre du métier, une certaine longueur de coulisse 
permettrait de faire cette opération sans avoir recours à 
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 pièces, canons, rosaces, clavettes et 
cames sont parfaitement ajustées. 

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

Après avoir fixé les lanières ou courroies de chasse qui 
relient les taquets aux <:hasse-navettes, il faudra faire 
1 ourner à la main le métier par le volant, en ayant soin 
de maintenir à la main le taquet en arrière de la botte 
.:!P battant jusqu'à ce que la poussée de came sur le galet 
arrête le mouvement ; à ce moment l'on doit se rendre 
compte de la position qu'occupe la horne du vilebrequin 
par rapport H. l'ouverture de la foule, ou 'Ciu nombre de 
degrés qu'elle indiquera par rapport à la verticale. 

Bien des principes ont été donnés qui diffèrent suivant 
la construction des métiers, le travail à faire et su·rtout 
la vitesse, mais une expérience acquise par de longues 
années de pratique indique que pour avoir une chass~ 
douce et de longue durée, il faut qu'au moment 'Ciu 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 tous les cas, lors du montage des métiers, on de­
vra régler le ·départ des deux chasses d'une manière iden­
tique et si le réglage de tous les organes est obtenu d'une 
manière parfaite, il est assez rare que l'on soit obligé de 
modifier le départ des chasses. 

CHAPITRE XVII 

Du réglage des excentriques 
Excentrique tolle, sergé, janet., croisé, sat.ln, rayures, 

et.o ••• 
Les excentriques toile, les plus simples de tous, sont 

tout simplement deux roues en fonte venues d'une seule 
pièce et réunies par un canon ; mais pour •fournir un 
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mouv~menL alternatif des deux lame qui compo,ent le 
harnai ·, il faut que ee deux roues aient leur axe déplacé 
cl que leur couronne soient di po ée de façon que 
leurs points les plu éloigné de l'axe soient ilués à une 
distance d tso• l'un de l'autre, ce qui permet à la pre­
mièt•e lame de foncer pendant que la ·onde 'élève pour 
ouvrir lP pa au traver- duquel pas er a le fil de la trame. 

Il exi tc beaucoup de mooèle d'execnlriques qui va­
rient uivant la largPur que l'on veut donner au tis u, el 
le gem·e que l'on veut confectionner, mais qui partent 
tous du même principe. 

Chaque maison de con truclion s'ingénie à con lruire 
de excentriques d'aprè de données péciales calculées 
d'aprè le moment. L1~avail et. le momen!J repos de·s lames 
du harnai , eL en combinant ce deux moment cherche à 
obtenir le minimum de fatigue de li es du harnais et 
des fils de chaine, tout en produi ant un li u bien couvert 
et de lbel a peel. 

Nou ne nou ouccuperon don pa du modèle, mais 
seulement <lu réglage qui s'opère de la façon uivante : 

Le moyen le plus u Hé pour le réglage des excentri­
que con i le à placer le villebrequin au milieu de sa 
cour e, la 11Grnc •dan la position la plus élevée, puis, 
plaçant le excentrique bien en face de galet de mar­
che nou lèveron. ce dernières ju qu'à ce que le 
galets louchent le deux couronne des excentrique LouL 
en observant la po ilion parallèle ; on errera Je vi 
de pression qui doivent les fixer sur l'arbre. Leur po ilion 
ainsi obtenue demandera rarement une modification qui 
dan tou;; les ca ne er ait pas hien grande. 

'foutefois, pour certains articles peu duilés, il sera 
néces aire, pour obtenir une toile non pairée en chaine, 
d'avancer un peu Je départ des excentrique , tandis qua 
pour le articles lourds où la chaine est pre que totale­
ment couverle par la trame, il faudra pre que toujours 
retarder ce départ. 

Les articles comprenant un rapport supérieur à deux 
flls <leux 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-là, nous 
nous occuperons donc de cet arlicle en premier lieu. 

Ses excentriques sont composées de 3 cames en fonte 
venues d'une seule pièce sur un même canon ; elles se 
partagent la circonférence qui serait nécessaire pour 
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foumir un laur complet de l'arbre intermédiaire pendant 
que la navelle opère trois foi la traver ée de la foule . 

Pour le réglage du départ de ces excentriques, le moyen 
le plu simple con i le à placer la horne du villebrequin 
au point mort dan a po ilion la plu rapprochée de 
!"arrière du mélier I C~t qui (rl c Ile qu'elle occupe au 
moment de la traver éc de la foule par la navette . A ce 
moment nous fixerons une <le lroi came pour qu'elle 
pré cnle le milieu de son moment travail à la pres ion du 
galet corre pondant à sa ·ouronne et on flxoera ce excen­
trique au moyen de vi de pres ion placée sur le canon . 

Il a été reconnu dans la pt•atique que pour les ditl'é­
renLs at>ticlc néces ilant trois, quatre et même un plus 
grand nombre de lames actionnée par excentrique , un 
léger retard dan leur départ produi ail un grain plus 
joli, plu nourri, et facilitait t·elle de la bonne marche 
de. harnais ain i que celle du métier ; mai pour opérer 
ce retard il faut attendre que le montage de harnais oit 
eiTedué, de façon à obtenir plus de farilité pour e rendre 
compte <lu travail el df' l'apparence que fournil la toilo 
ur le métier. 

Le eroi é élanl un li su comprenant ~ fil au rapport, 
néce ile t, excentrique . Ce · excentrique , compo és de 
4 ame venuf's de fonte le plu ouvenL ur un mème 
t·anon, ont un écartement identique à rclui des galets 
de mat·ebe entre-eux, el se placent sur l'arbre inlel'mé­
diaire que nou avons déjà dérrit ; plu ieur vis de pL·es ­
sion, yi - éc dan Je canon er\'C'nt à le fixer sur l'aLibre. 

Con idéron une foi pour loule . , que le marches 
néC"e - aire au foncé ·de lame , ont été au pr6alable fixées 
. oil à la lrav·er e ·de devant ou à celle de del'rière du mé­
tier suivant le cas. 

L'arbre intermédiaire reçoit on mouvement par trans­
mi sion adionnée par des pignons dont le nombre de 
dent est ~.:alcu l é pour lran mettre le mouvement exige 
pour ret article, ce t-à-dire que pour actionner un har­
nai · tle croi é, il faut que cet arbre ne fa se qu'une eula 
révolution pendant que l'arbre de came en fait quatre, 
exactement le nombre de duite néces aires pour un rap­
port en .,LramP de l'armure croi é. 

En admet tant que le pignon fixé ur l 'arbre intermé­
diaire soit commandé directement par le pignon fixé sur 
celui de cames, il ·faudra qu'il possède exactement le 
double de 'dent : Exemple : si Je pignon de commande 
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possède 30 dents, il faudra que celui qui esL commandé 
en ait 60. 

Mais pour bien des motifs tels que : encombrement pro­
duit par le grand diamètre d& ce pignon qui gêne l'enrou­
lement d'une pièce de tissu à 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, 
c'est-à-dire qu'entre 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 
calculées de façon à fournir le mouvement demandé. Pour 
fixer le départ des excentriques de croisé, il faut opérer 
comme suit : L&s excentriques étant 1)lacés parfaitement 
parallèles aux galets de marche, on placera la horne du 
villebrequin dans la position la plus élevée et au milieu 
de sa course, la même que celle employée pour le calicot, 
puis soulevant la 1 •• et la a• lame ou marche, de gauche 
à droite ou de droite à gauche (ce point n'est pas impor­
tant) , on 1es place parallèlement l'une à l'autre en 
appuyant les galets sur les cames des excentriques cor­
respondants ; aussitôt que l'on a obtenu la position favo­
rable, on serre les vis de pression. 

Le contremaHre se rendra compte par la marche du 
harnais, s'il y a lieu de retarder le départ par la suite, 
suivant que le tissu sera faiblement ou fortement duiLé. 

Le serge de 4, étant comme l'indique d'ailleurs son nom, 
un tissus de 4 fils au .rapport, J.es mêmes pignons qui 
actionnent ou ·transmettent le mouvement aux excentri­
ques de croisé seront nécessaires ; toutefois, la construc­
tion des excentriques n'étant pas la même, la manière de 
régler le départ ne sera pas la même non plus ; en effet, 
dans le croisé, l'armure nécessite le lever et le ratbat de 
2 lames rpar duite, tandis que pour le sergé de 4, l'armure 
ne nécessite que le lever d'une lame alors que les t'l'ois 
autres restent en rabat. Aussi opère-t-on d'une façon 
identique à celle employée pour le sergé de ·trois, c'est­
à-dire que nous placerons la horne du villebrequin au 
point mort en arrière, et qui est celle occupée par le bat­
tant lors de la traversée. de la foule par la navette, puia 
on soulèvera une des quatre marches, mais de préfM-ence 
la 1 •• ou la 4", jusqu'à 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 fixé. 
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Le satin de 5 étant un tissu de 5 fils au rapport, les 
~xcent.riques sont composés de 5 cames sur un même 
canon et possédant un écartement identique à celui des 
marches, ils sont fixés sur l'arbre intermédiaire sur lequel 
est fixé un pignon possédant un nombre de dents égal à 
deux fois et demi celui duquel il reçoit son mouvement, 
de sorte que lorsque l'arbre. des cames fait. une révolution 
celui-ci en fait les 2/5 et l'arbre vilebrequin en fait 
deux. D'où il résulte que chaque révolution complète de 
l'arbre intermédiaire nécessitera 2.5 révolutions de l'arbre 
des cames et. 5 'de l'arbre vilebrequin qui produiront les 
cinq duites nécessaires à l'insertion dans le tissu d'un 
rapport en trame. 

Le réglage du départ des excentriques s'opère exacte­
ment comme celui du sergé de trois ou du sergé de qua­
tre, c'est-à-dire qu'en plaçant la horne du vilebrequin 
dans la même position que pour ces articles, on soulèvera 
une lame, on amènera 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 et en mrême 
temps une lbonne marche générale. 

Il existe certainement d'autres genres d'excentriques, 
actionnant même un plus grand nombre de lames, mais 
il serait superflu de s'étendre sur leur montage et leur 
réglagle, 1qui certaineanent.. sont à très peu de chose près, 
les mêmes que pour les articles cités plus haut ; nous 
nous bornerons à 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 
l'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 à des pièces 
.en fonte placées sur \d'autres tringles C"aœrées, celles-là, et 
sur lesquelles se placent les secteurs proprement dits ; 
sur ces secteurs sont fixées les lanières d'attache des 
lames. 

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

Les mouvements des harnais commandés par des ex-
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centrique" ont bien 1 plus employé , le plus pratique , 
mai cependant lor que le nombre de lame 'élève, il 
deviennent ent:om'brants, c.:'esl ·e qui a donné nais ance 
à la ratière qui perruel d'employer un plu- grand nombre 
de lame . 

CHAPITRE ~\TIII 

Du régulateur ou cylindre 

Le eylindre ou régulateur e· l un rouleau plu ·ou-
vent en oi , dans l'axe duquel ·on! enfoncé de liges 
de fer dénommée aiguille . Ce rouleau e l recouvert 
d'une minc.:e t:oucbe de grain d'émeri bien égali ée, mai 
c.:c genre n'e t plus gu1!1·e employé de no jour que pour 
le arlic·le lin -u ·eplible de 'érailler au conlat:t d'au­
tre corp . Le plu auvent ce rouleau e t recouvert d'une 
"'arnitur métallique fot,mée d'un ruban pe.rforé d'une in­
finité <de trou· en relief. en form.e ile râ(;· ; 'e t celle râpe 
qui entralne la toile et par on développement oommandé 
par le pignon ·du tirage l'enroule ur un autre rouleau 
appelé déchargeoir ou simplement dévidoir. 

Le eylindre ou régulateur joue un rôle a ez important 
dan. la confection des ti us, car c'e t par on mouve­
ment d' ni'Oulemenl que l'on règle le duilage à donner 
au li su. 

Le liges en fer ou aiguille qui lui ervenl d'axe doi­
vent avoir une longueur 'uffi ante pour que le rouleau en 
boi occupant pre que totalement l'e pace compri · entre 
lP. h:llis, le deux aiguille rentrent dans de upports 
en fonte dan lesquels ib opèreronl leur mouvement. de 
rotation . 

Le montage de ce cylindre e · rapide eL facile, néan­
moin · il faut que se upporls oient !hien parallèl et le 
lai e tourner très gaiement, car de la facilité avec ta ... 
quelle lourne ce cylindre dan ses upporls dépend dans 
une C"erlaine me ure la régularité du li u. 

Hi l'on bservait pen<lanL l'op~ration du montage, la 
moinùl'e ré i lanc.:e, il ne faudrait pa hésiter à en recher­
ch L' la eause qui erait dan une po ilion non parallèle 
de upport , ou dan un alé age in uffi ant. ( n dégau­
chi age de upporl , ou alé age bien fait, rendrait le 
régulateur en bonne position pour la marche. 

L'aiguille ur laquelle sera placée la roue dentée qui 
communiquera le mouvement au cylindre devra être plus• 
longue que l'autre ; il aura été pratiqué un plaL sur le­
qurl viendra appuyer ta vi. de pre' ion CJlli maintiendra 
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celle roue dan une po-ition ab olumcnL invariable . On 
emploi au i de roue calée au moyen d'une elavet le, 
mai e moyen e L abandonnfi de plu en plu , eL remp lacé 
par celui qu nou venon l citer. 

Cette roue dentée du ·ylindre reçoit ·dan presque tou~ 
les ca son mouvement d'une autre roue appelée inter­
médiaire qui, elle-même, o. t entralnée par un pignon 
placérdirec'tement ur l'ax01du rachel. Celroche1f. reçoit son 
mouvement par un loquet fixé à l'exlrémilé d'un balan­
cier nommé cliquet qui est sollicité par le dép lacement 
d'une Lige en fer placée en un point de l'épée de chas e. 

C'est eet a semblage de roues et d'autre organes qui 
leur communique le mouvement que J'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 e t un dispositif qui règle d'une manière 
égale l'in ert.ion odes duites •dan le li u et permet de 
fournir plu. ou moins de duite au quart de pouce ou au 
centimètl'e. Il est composé de l'a semblagc de tous le 
organes qui tran mettent le mouvement au cylindre ré­
gulateur ; ces organe ont : 1° le tourillon qui 'adapte 
à l'épée de chas c et qui tran met on mouvement o cil ­
latoire au cliquet ; 2" le cliquet ; 3" les loquet ; 4" le 
rochet ; 5" lo pignon de rechange ; 6" la roue intermé­
diaire ; 7" la roue du cylindre ; s• tous les supporL né ­
ces aire à toutes es pièces . 

ous allons décrire ce organe en expliquant leur uti­
lité, leur diversité eL les pr incipes de leur montage. 

Le tourillon de commande du tirage est une tige ronde 
en fer •fixée d'une manière quelconque à l'épée de cha e ; 
cette tige est droite ou formée de rplusieur coude qui lui 
renvoient l'une de e extrémiLé.s de quelque centimètre 
en •dehot• de la ligne droite, selon que le cliquet e trouve 
ou non dans le p lan de 1 épée de cha se. La tige renvoyée 
ou coudée .a ceL avantage que le réglage du cliquet ne 
demande que très peu de déplacement de on axe pour 
opérer un mouvement en avant ·OU en arrière assez im­
portant {)u loquet, ce qui permet de faire tirer, une, deux 
et même . troi 1dents du rochet sans déplacer l'axe de 
cette tige fixée à l'épée. Il existe encore d'autres modèles 
de 1 ou rillons tels que : 1" une Lige en fer en forme de 
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ligne brisée et qui se termine par un anneau servant à la 
fixer à l'épée par un boulon ; 2" une tige droite en fer, et 
ronde, se fixant à l'épée dans une coulisse ad boo, par une 
petite pièce 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 l'épée, ou par une vis de pres­
sion. Une coulisse qui se trouve au milieu de l'épée el 
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 pièce 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 à 
l'axe renferme une coulisse faisant pendant à celle de 
l'épée et dans laquelle se meut l'extrémité de la tige du 
tourillon ; cette 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 à de nouvelles duites 
d'être insérées à la suite des autres. 

Ce cliquet oscille sur son axe à 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 partis supérieure du 
cliquet, bien en regard de la denture du rochet. 

4." Les loquets sonL de petites pièces en fonte !dont l'un, 
mobile, e t lflxé sur le sommet du cliquet et par son mou­
vement donne une impulsion, c'est-à-dire une poussée au 
rochet qui, tournant sur son axe, avance d'une ou de plu­
sieurs dents ; l'autre, appelé loquet de retenue, fixé sur 
une tringle, bien en face du rochet, se soulève 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 à ce d6Jl'nier d'opérer la poussée d'une 
autre dent qui fournira un nouveau mouvement du rochet, 
et ainsi de suite. 

Certains constructeurs établissent sur un point quel­
conque situé à quelque distance de la couronne du rochet, 
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un troisième loquet, pour le cas où les deux autres étant 
disposés d'une façon particulière se soulèvent en même 
temps et laissent par conséquent le rochet complètement 
libre ; or, celui-ci sollicité par la tension de la toile serait 
susceptible d'un mauvais mouvement de recul ; alors in­
tervient ce troisième loquet qui empêche ce recul ; mais 
ce loquet est construit de façon permettant un recul de 2 
ou 3 et même 4 dents du rochet, pour corriger l'absence 
de duites dans le tissu, fourni par les quelques tours que 
fait Je métier depuis Je moment du débrayage de la cour­
roie jusqu'à l'arrêt complet. 

5" La tringle du tirage qui se place à l'intérieur du mé­
tier en arrière du cylindre, traversant le métier de part en 
part, est supportée par les bâtis, devra être déplacée et 
éloignée de son axe, ce qui la ramènera toujours dans la 
position qu'elle doit occuper pour que le loquet de retenue 
fixé sur une de ses extrémités repose bien complètement 
sur la denture du rochet. Sur l'autre extrémité sera placé 
un doigt ou levier en fQnte. 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, el 
par conséquent soulèvera le loquet de retenue et provo­
quera l'immobilité du rochet et du tirage avant l'arrêt 
complet du métier. 

Ce doigt, dénommé doigt de tirage, placé comme nous 
venons de le dire sur l'extrémité de la tringle du cOté du 
d~rayage à sa partie supérieure rentrée dans une cou­
lisse pratiquée ou venue 'dans la fonte un peu en arrière 
du balancier du casse-trame sur la partie de la poitri­
nière 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 
à seule fin que Je loquet de retenue repose bien dans Je 
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 J'arrêt complet du tirage. Il ne 
faut pas non plus que ce doigt arppuie. sur un d.es cOtés 
de la coulisse ce qui g·ênerait son mouvement. 

Enfin il faut que la partie renvoyée de la tringle soit 
dans le même plan que le loquet de retenue, pour que Je 
poids qu'elle fournit opère une· certaine pression de ce 
dernier sur la couronne ou la denture du rochet. 

6" Le 'l'ochet est une roue .en fonte à denture inclinée 
dans un sens déterminé par la position des loquets du ti-

' 
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r ag · il peuL avoir un nombre de ùenl variab le, sui­
vanl la irconfr rence du eylindre el de la rone in termé­
diair(' . Ce rochet placé rl fixé par une vi de pre ion sur 
un tourillon en fer qui tourne au bàLi du côlé oppo é au 
débrayage Lourne <lan un en pre_que toujour vertical. 

'ur cC'rlain mélier , ce tourillon e L terminé à une d~ 
e extrémité par une partie tournée à un diamètre infé­

rieur cL ur laquel le on plaee un prisonnier : c'c t ·ur 
cetl partie que se place le pignon de rechange qui, par 
une peol1le en ·oche p-ratiquée <lan l•a fonte, era ent..rainé 
dan. le même en que le rochet ; à la uiLe de cette ·par­
lie tournée un trou devra rer·evoir une goup ille pour main­
tenir ce pignon en place ; cependant, auvent celte partie 
e termine par un filetage devant recevoir un écrou pour 
errer et fixer le pignon de rechange ur le tourillon mai 

dan ce ca il faudra pla er le tourillon dan on support 
de façon que le errage du pignon ne pui e occa ionner 
aucune résistance. 

7° Le pi non (le rechange e L celui qui (comme on nom 
l'indique varie en diamètre et en nombre de dent à 
chaque chang~m'6'11t. de duilage . Le pa de sa denture est 
toujour le même quel que soit son nombre de dents, mais 
on diamètre e L proportionnel au nombre de den ts . 

Le centrage de ce pignons demande d'être fait avec 
préci ion, car un pignon mal percé, c'e l-à-dir e décentré 
e l u ceplible de l,âcher le contact de la roue den ée qui 
s'engrène avec lui et provoque de défauts dan le ti su . 

Pre que Lous les métier con truit dan le vingt der­
nière année , ont un y tème de tirage à peu près identi­
que ; c'e t-à-dire que auf quelques modification , ils 
parlent Lous du même principe qui con i te en un rochet 
sur l'axe duquel est calé un pignon qu i enLraine la roue 
intermédiaire, tran met le mouvement à la roue du cylin­
dre régulateur qui dans .son mouvement cir culaire entr ai­
ne la toile et l'enroule ur un cylindre en •bois appelé dé­
vidoir. 

Calculs pour déterminer le nombre des dents des pignons 
de rechange 

Pour le métier po édant un y lè'me tle tirage comme 
ce.ux que nou venons de décrire, 1 nombre d dent du 
pignon de rechange 'POUl' un duitage déterminé e cal ­
cule 'd'après le p•rincipe suivant : 

•l\1e urer le dia'DI.è'tre du cylindre l'égu'lateur, 'le multi ­
plier ·par la formule 3,1/116 pour obtenir la circoniérence, 
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pui multipl ier ect.le eirconfé1·ence par le nombrr I(Jc rlui­
te demandées au cl'nt.imètL'I', pui. eormpler le nomhre de 
dent. du cylindre el diviser le produit par r·elui du petit 
pignon •de. L'intermédiaire qui le commande, el ain i on 
obtient. 'le nombre de tour· que fait celui-ci pcn<lanl que 
le cylindre en fait un, en uil'e, cannai· anL le no'mhre de 
dOJnLs 'de la roue. du rochet, on l(!ivis.e. ICI nombre de 
duit.e néce~ aire- à un tom· complet du <·ylindre par ce 
nombre l le quotient era le nombre d révolutions faile 
par le rochet. ; enfin on mulliplie le nombl'e de deni. de 1a 
roue inte.rmédiaire par crLui de ses révolutions eL l'on di­
vi e ee ré ulla!. par le nom'bre de I'Pv·olution opérées par 
le roehet el.. l'on obl.ienl ain i le nombre de dent néces­
ce aire au pignon de re ·bange pour faire acl'omplir à 
lïntel'lmédiairc le nombre tle révolution drmandé · . 
Ex-emple : P1•enant. pour ccl exemple un di·stpo ilif de tirage 
donl le- rachel cnlraine direc·l menL le pignon de re­
change, '·elui-Pi communiquant ·son 'mouveme,nt à la roue 
inlermédiairc qui, elle, par on mamelon ou petit pignon 
L'Ommande la roue dentée du eylindrP régulateur, dit ey­
lindre d'appel. ~~lesuranl ane un campa. d'épais. em' 1e 
diamètre du eylim.Jre qm e t rde 0 mètre 13't, et mul·lipliant 
ce diamètre par 3 .1 4 L6, nous trouvons que la t'irconfé­
renre du r"ylindre est de 0 mètre 4·2. Voulant donner le 
nom! re 20 au duilage par quarl de poure le duilagc au 

è d
20x14 . 

1 t' nlim lre era o --
100 

=29 fils 6 10. 

Théoriquement il faut 118 quart de rp·ou ·e au mètre. Le 
nombre 1dc ·duiles néee aire . pom un tour complet du 
tylindre sera donc de 29.6 X 4•2 = h2!•3,2. 

uppo ant que le nombre de. denL de la roue du cylin­
dre .' oit de 90 eL relui du peliL pignon de la t·oue intermé­
diaire 'de 15 pcnldanlt que la première fera un Lonr, La 

seconde en fera 90
1

• = 6 laurs ; la grande roue intermé-
:> 

diair-e po édanl 120 denl ·, c'est ùonr 120 X 6 = 720 
dent de dévelo-ppement prndant. un tour 'dl' cylindre. 

achanl que chaque 'duite tort'e . pond à une dent du ro­
chet, c'est-à-dire à l'avan ·ornent. ,d'une dent. du rochet, 
alor , celui-ci ayanl un nombre {le 76 drnl , le 1·243,2 

duilrs néce sileront 
12~~, 2 = 16,37 tour du rorhel. 

Chaque foi· que la roue intermédiaire ar":omplira un 
tour, elle néces ilera un déveiOJl'Pf'ment. de 720 du pignon 
de rer·l ange. Il fauùra donc an pignon. de rechangr un 
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nombre de dents égal à 720 : 16,37 = 43,98 dents ou en 
chiffres rond 44 dents. 

6• La roue intei"lllédiaire est une roue dentée et en deux 
corps venus de fonte ense'mble et tournant sur le même 
axe qui 'le plus souvent est un tourillon fixé sur une pièce 
en fonte boulonnée au bâti et a une position variable né­
ces·sitée par les changements de position qu'entratne la 
différence de diamètre existant entre les divers pignons de 
rechange. 

La denlure de la grande roue doit engrener avec celle 
du pignon de rechange qui lui communique le mouvement 
du ,rochet, tandis que la 'P&tite possédant un nombre de 
dents inférieur, transmet le mouvement à la roue du ré­
gulateur. C'est par la réduction procurée par la dift'érence 
entre ces nombres de dents que l'on règle la vitesse, de ro­
tation du cylindre pour fournir un tramage plus ou moins 
serré. 

Un système de support du tourillon de l'intermédiaire, 
reconnu pratique, est celui qui consiste en une pièce de 
font& percée d'un trou un peu plus grand que le diamètre 
de l'aiguiHe du cylindre, permet de fixer celle-ci entre la 
roue dentée et le bâti. Placée dans cette position, elle est 
susceptih'le d'un déplacement circulaire sans pouvoir s'é­
lüigner de son axe. A un point déterminé, se placera le 
tourillon de l'intermédiaire qui devra y être fixé au moyen 
d'un fort écrou et de ma-nière à pemnettre un engrène­
ment de deux roues qui ne 'J)uisse pas céder ni occasion­
ner de résistance. 

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

Une coulisse ménagée dans la partie inférieure de la 
pièce en fonte est dest,inée à recevoir un boulon qui la 
fixera au bâti terminera. la description de ce dispositif. 

Lors d'un changement de pignon, il suffira de desserrer 
ce boulon, et après avoir procédé à l'a mise en place de 
celui-ci, de .rapprocher le support jusqu'à ce que la den­
ture de la roue intermédiaire engrène 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 à 120 dents et quelquefois davantage ; elle 
se place sur le plus grand haut d'aiguille du cylindre et 
bien parallèlement au petit pignon de la roue intermé­
diaire duquel elle reçoit son mou.ementt.. 

Son calage s'opère au moyen d'une clavette ou d'une ou 
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deux vis de pre ·sion, mais cepe-ndant 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 empêcher tout 
glissement, car pour certains articles très fol"!.s, la grande 
pression opérée par la chaine résisterait à l'entratnement 
que la roue opère •sur l'aiguille et il en résulteraiL un tra­
me-ge irrégulier et même des accidents. 

s• Les support'S nécessaires à tous ces organes sont : 
1" le support 'du cliquet ; 2" le suppot'L du rochet ; a• celui 
de l'intermédiaire ; 4." ceux du cylindre e·t enfin celui qui 
co·mmande le mouvement du cliquet. 

Pour le montage de tous ces ot~ganes, il faut procéder de 
la manière suivante : 1 • mettre le cylindre régulateur 
dans ses supporlis qui dans 'bien ~es cas font corps avec 
le bâti, en observant que l'aiguille sur laquelle doit se 
placer la roue dentée soit du cOté du tirage, puis mettre 
les chapeaux en place, serrer les boulons ou vis de pres­
sion et s'assurer que le cylindre ·tourne gaie'Dlent, car ceci 
est très important, si non, en rechercher la cause qui peut 
résider dans un faux parallèle des supports, ou un alé­
sage insuffisant ; 2• si le support de l'inte!'médiaire a 
pour axe Jo'ai,guille du cylindre, le placer dessus, le tou­
rillon sur lequel il doit se placer ayant été au préalable 
fixé sur son emplace'Dlent ; puis au moyen d'un boulon le 
fixer au bàlti en un point quelconque de la coulisse du sup­
port. En faisant ceLte opération il faut n.éce.ssaire:ment vé­
rifier si cette pièce étant en place et serrée se· trouve dans 
une positi'on parfaite de paralléli·sme. Si toutefois ce sup­
port était simplement une pièce en fonLe sur laquelle est 
rivée le tourillon avec embase qui upporte l'int.el"médiaire, 
on devra la iboulonner au bALi dans une position telle que, 
en pl,açant dessus l'intermédiaire, la dooture 'du petit pi­
gnon se présenLe à l'engrènement de la roue du cylindre. 
Après on devra .mettre- la 'roue du cylindre sur son ai­
guille, puis la roue intermédiaire sur son tourillon, et 
poussée à fond, celle-ci nous indiquera l'emplacement 
exact de la roue du cylindre que nous fixeTons définitive­
ment au moyen de sa clavette ou des vis de pression ; 
ces deux roue•s d&v.ront dans tous les cas être parfaite­
men~ parallèles. 

a• ·Placer le support du rochet dans la place qui lui est 
désignée au bâti pui·s on rentrera le tourillon ; sur ce 
tourillon on mett.Ta le rochet. et. l'on 'a urera que le tou­
rillon tourne gaiement dans le support, ensuite on ftxera 
le roche-t •sur son tourillon au moyen de sa ou de ses vis 
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de pre' ion. enfin le pignon d rechange placr , ur le bout 
rlu tourillon cl maintenu en place par on éc·rou de er­
rage ou a goupille (suivant le ca ) , nou · permettra de 
ll'ous rendre compte si Loul.es ce, 1·oue sont bim parallèle' 
el i !Pur ·dent viennent rn contact de celle correspon­
dante . 

Le upporl du l'Ochel, doit dan Lou· le ea, èlre placé 
de façon à ce que l'on ne oit pa obligé de le ('hangrr de 
place pour le remplacemen~>de·s pignon de rechange, quel 
que soil. leur nomhre de dent . 

\"Le uppol'lldu cliquet e t une pit'!ce en fonte qui se 
fui> au bâti en un point. tel que l'ex!rémit.é du loquet élanL 
à demi-cour e, se trouve au milieu de la dL lance com­
pri e enl1'e la v~rt ir ale qui pas rrai l par le centre du 
roehet, el celle qu1i pa serail pal' le poinl. de tangente . De 
celte façon, l'o cillalion produite par le tou~·illon fixé à 
l'épée ùe cha e, proYoqllcra la pou sée du rochet par IP 
loquet <dan le mouvemcnl. en at•rière de l'épée. el le rap­
pellera en arri re par le mouvement en vanl. 

Toute ce pièce hien on pla•·e, on devra régler la lon ­
gueur 1du mouYement. du rlique,J. al ·a m•er du foncüon­
nemenl de lon· ("es organes en tenant compte du nomhre 
de dents qu'on •de·n·a faire tiret• pour produit·e. le duilage 
demandé. 

npposon que le duitage ex'ige le tirage d'une denl par 
duite ou eoup de haltant, dan un mouvement en avant 
de ·CP dernier, )(1 loquet du cliquel dena re'l'Uier ·u1· la den­
lure du roehPI pour e lrouvf'l' à m10ilié de la longupur ùe 
la dent ur laquelle il s'arrôle. pui le ballant eonlinuant 

on mou,·eme·nL par le L'elout· dan· ·a po ilion la plu 
éloignée de la toile, command ra le mou'\·ement du loquet 
en avant ert pat• con équent cl'-lui du rochet. ju qu'à ce que 
le loquet de t'elenue soulcYé par le pa: ·ag de la dent, 
pa se ur la n·ivanle pour la releni1· pendant que eelui du 
cliqu!'1l en amène une aulr(). Dan. Lous le cas pour qu'un 
tirage mal'l·hc •dans de 'bonne conditions, il faul que les 
loquet· fa eni une cour e d'une dent plu:" la moitié de 
la dent uivant . 

i toutefoi le Lluilagf> exigeait le tirage de cleu.· cent· 
par eoup de ballant. on de\'ra'il augmenter la longueur 
du mom·C'menl du eliquet, en platant la Lige qui l'actionne 
ur une pael.ic plus élrvéc ùo l'~péc de eha c et par le 

même effeL dP la couli ·p <du (•liqtlt>l. On dev1'a au i 'a -
sm·cr que le loquet dans une l'Ottt· · e du hal!tanl provoque 
bien leo üéplacemenl de deux dent · d·u roelleL, et que les 
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deux loquet. tombent, panfaitemenl au milieu de la dent 
u1· laquelle ils s 'arrêtent. 

Pour le t,irage d'une dent par deux CO'U'P de balLant, on 
a recour. à un d'i po. ilif pécial qui con i le à trans­
meUre le 'ffiOU\'emenL au eliquet. par une Lig!' Je rPlianL à 
une équon·e ·fixée· ur J'extrémité Ide l'arbre. de came~ et 
errée contre le canon de l'engrenag(} •par l'écrou de er­

rage, ou encore 1fixér sm· l'exlL'émilé de l'al'hre au moyen 
d'une pet.~l hOL' fli munie de vi de p.re· ·ion pour le fixage . 

Ce di po . ilif appelé manivelle doit avoir la longueur 
néce aire pour que le loquet ocr·upe la 'même po~-~ 
le rochet que •pour le tirage a une ()ent ot. t , chEf ~lans.... ' 
le même! conldilion . Il per'mcl. en out1·e d ÇQurnh" M· ;. r.: 
duila.ges teè · forts toul en n'ermployant. que ~:Cri!AI;l..,~ ;: .-
de rechange d'un nombre de dent· pe·u élc·v- l ' ""14L 

.ILl r:: / 
Chang ement de pignon - '- ~ 

....... :--.. --- -.;;. 
iLurs d'un changt?~menl ùe ùuitage, il évident que re--

pi œnon de rel'hange néce saire ronl iC!nd1·a un plu,; ou 
main~ gran'd nomlh1·e· de dents, en relalion ave•· le nom­
bre de ·duite à fournir ; dan pre ~que Lou . le:> y l mes 
de. lirage, le pignon dr rechange calé sur Ir lourillon du 
rot:llet eommandant. l ' inteem~diaire, le nombrr de d nLs 
tfe ce pignon era inverse'menL proportionne-l au nombre 
de duite demandée , e'e t...Jà..Jdire qu'un grand nombre de 
duiles ne néces ilera qu'un petit nombt'e de dent , tandis 
qu'un petit nombre d duite exigera un pignon po é­
danl un gran nombre de dent . 

Cannai · ·ant le nombre '(fe dent du pignon né ce aire 
pour produire un d'Uitage 20 fil au quart de pouce, il 
nou . faudra un impie calcul pour trouver le nombre de 
denls néce aire à taule orle de d'Uilagcs ; on divi era 
le nombre de dent ~ que porte un pignon produi anl 20 
fil au quae~ de pou ·epar le nom•bee de duites à produire 
el on mul~iplie1'a le ré 'llllal •par 20 . 

Exemple : Le nombre de dent néee aire pour un 
duilage 20 fil éLant 28 pour teouvl}r le nombre de dents 
néce "'aires pour 3·2 fil·, il faudra divi cr 28 par 32 ct 
mulliplier le r·é ·ullal par 20, 0'\1 28 : 32 x 20 = 17.5 ; 
mai comme ce. nombre 17 denls el ùcmie n'exi Le pa , 
•'e t donl' un pi-gnon J 8 pa·r excè qur nou emploierons 

pour ce duilage. 
Néanmoins, on ne aurait trop recommande!· aux eon­

lrema!lre , monteurs de c haines à lau ~ ceux chargé des 
changement · de 1pignons, de contTôler le duilage U[' les 
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métier où il ont. opéré un changement, et tenir compte 
qu'un duit.age très sené ou Lissé avec de gros numéro ne 
sera pas si facilement entratné par le régulateur ,qu'un 
duitage dair ou tissé avec de fins numéros, de là, une pe­
tite différence dans le nombre de dents du pignon de 
rechange, mais ne s'éloignant que très peu du nombre 
Lhéorique. 

Il est bien évident que lorsqu'un tirage Lire deux dents 
par coup de battant, le nombre de dent. du pignon de 
rechange doit être la moHié que s'il ne Lirait qu'une dent, 
et s'il ne tire qu 'une dent chaque deux coups, il era dou ­
ble. 

CHAPITRE XX 

Crampons et supports de rouleaux 

Il exisl.e une assez grande variété de support de rou­
leaux qui tous pl'oduisent les m&mes effets, c'est-à-dire 
supportent le rouleau par ses aiguille , toul en lui lai -
sant. toute l•iberté de l.ourner et le maintiennent dans une 
posilion aussi éloignée du bâti que de. l'a"Ut.r e eL parallèle 
au porte-fils. Ces supports en fonte généralement, s'adap­
tent au bàt.i en arrière du métier à mi - hauteur du porte­
fi ls e~ de la traverse de derrière · mais le plus souvent ces 
supports, .pour les be oins que néces it.ent les change­
ments dans la longueur des en ouples, demandent l'ad­
jonction d'autres piéoes en fonte nommées crampons, 
per'meLLant d'augmenter ou de diminuer l'éloignement 
existant entre ces S"Upport.s, ou de les éloigner des bâtis . 

Le montage de ces pièce ne demande pas de connais­
sances spéciales ni beaucoup de précautions, mais il faut 
néanmoins que les, pièces qui servent de crampons soient 
logées parfaitement entre les nervures des bâtis, pour ne 
permettre aucun affaissement des S'Upport:s lors de la pose 
du rou leau de chaine, et que le serrage des boulons ne 
fasse courir aucun risque de faire écarleT ces pièces ; 
aussi, s'assurera-t-on que la partie des crampons qui doit 
adhérer au bâti pose parfaiLement sur toute la sul'lface. Il 
e t utile aussi pendant. l'opération du montage, de s'as­
suroo- que les boulons qui servent à la réunion de tout-es 
ces 'Pièces pa sent facilement d'une extrémité à l'autre 
des coulis e et. n'offrent. aucune ré istance pout' que 
pendant les changOIDlents successif de rouleaux, on 
puisse le·s rapprocher ou les éloigner l'un de l'autre sans 
grand effort chaque fois qu'il sera nécessaire. 

Les encoche devant recevoir le aiguille de rouleaux 
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devront nécessairement, être d'un diamètre plus grand que 
celui des aiguilles, car un serrage de celles-ci dans leurs 
ancoches produirai l certaine·ment un déroulement inégal 
de la chatne. 

Une position non parallèle des supports entr'eux pro­
duix'ait auss'i un déroulement irrégulier de la chaine, et 
même leur rupture, ce qui pendant le déroulement et la 
marche du métier, •pourrait produire de graves accidents. 

Enfin, crampons et supports de rouleaux doivent être 
construits de rfaçon à pouvoir se pla,cer à l'intérieur ou à 
l'extérieur des hàtis, pour qu'au cas échéant on puisse y 
placer des ensouples permettant de tisser une t.oile moins 
large que celle pour laquelle le métier a été construit sans 
éprouver aucun inconvénient. 

Il est encore à signaler que les encoches des supports 
devront toujours être susceptibles de recevoir une garni­
ture en bois sur laquelle reposeront lAs aiguilles des rou­
leaux, ceci pour éviter l'usure de ces dernières qui se fait 
assez .rapidement, et en même temps pour économiser 
rbuile de graissage, car une fois ces garnitures en bois 
.imbibées '<l'huile, elles per'mettent une longue période de 
tra"ail sans qu'il soit nécessaire de renouvelerr le grais­
sage. Avant de clore ce ch'3.'Pitre, disons qu'il existe d'au­
tres variétés de supports s'adaptant de différentes façons, 
soit au cintre ou couronne du métier, soit par suspension 
quelconque et qui servent à supporter les rouleaux sup­
,Plémentaires que l'on adjoint au rouleau de fond pour la 
fabrication d'articles façonnées tels que : ·gaze, rayures, 
bouclés, plissés, couleurs, etc., mais tous ces supports 
se placent en ermployant autant que possible les mêmes 
principes que pour ceux décr'its plus haut. 

CHAPITRE XXI 

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

Le cylindre enrouleur, couramment a,.ppelé dévidoir est 
un cylindre en bois d'environ 10 à 12 centimètres de dia­
mètre portant à chacune de ses extrémités une ai·guille en 
fer .qui lui sert d'axe. C&s aiguilles se logent dans des 
coulisses situées dans les lbàtis en avant du métier et 
sous l'emplacement du cylindre régulateur, ce qui lui 
perrmet de s'en éloigner au fur et à mesure de l'augmen­
t.ation du volume 1de la pièce de toile. 

Une rainure creusée dans le sens de sa longueur permet 
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d'y entrer une bagueUe qui pincera le commencement de 
la pièce pour la maintenir à l'en(ratnement. 

Des levier .égalem~m.t, en fonte posés ur de upports 
ou simiplement de touriLlons à emba es, ,fixés au bâti, ont 
leur points d'appui éloigné de leur cenll'e e-t as ez rap­
proché du point de contact avec le aiguille du dévi­
doir ; de ceLle façon la partie qui <!oit recevoir le- poids 
pres eurs étant plus longue que l'autre, maintiendra 
constamment. lel roule-au de toile en contact avec la ràpe 
qui enveloppe le cylindre ['éguJalleur. 

Les upports de ce leJVie,rs devront èlre fixé en un 
point du bâti a sez élevé opour que le dévidoir étant nu, 
Ie poids pre seur retenu par une encoche praliquée sur 
les extrémités des leviers ne reposent pas sur le sol, et 
que la pièce •de toile finie et enroulée, les levier ne vien­
nent pas buLer dan le harnai ou da-ns d'autre pièces. 

Il est évident qu~ pour le-s articles fortement duités ou 
ti sé avec de gros numéros, la pression devra être aug­
mentée !pour que la toile é-tant serrée fortement entre le 
cylindre et le dévidoir ne puisse gli ser et que par consé­
quent celui-ci obéi e con tamment au mouvement. d'en­
roulermenl. 

Pour certain artic le très forts, la toile ré istant à l'en­
lrainemenL de la I'à!le, on a imagé l'application d'une 
barre en fer .recouverte d'une feu.illc. dCj cuivre el placée 
sou la poitrinière et en arrière du cylindre ; la toile en 
quilant le contact de la râpe pa se sur celle ba.rre qu'elle 
contourne avant d'aller 'em•ouler Ul' le dévidoü·, de ceLLe 
façon é.Lant obligée de pai'Courir une plus grande m-face 
du cylindre, a'()hèi'C dava·ntage et on entrainemenl est 
plus parfait. Celte barre e L ·uprporlée <pal' de pel'il' up­
port .fixés en-de ou ùc la poitrinière, et e extrémité 
ayant été tournée· d'un diamètre plu petit, la upporte 
el .maintiennent a po Ilion en longueur. 

Certains ronslrucleut• ayant chercb el trouvé. de mo­
dii'icalion a ez heureu cs, ont remplacé 1er dévidoir CJn 
boi par une barre en fer eouli • anl égale'ment dans le 
hàli , Pomme le dévidoir en bois e'l maintenu en contact 
avec le •cylindre par deux taquet en fonte pous é par un 
di po ilif fixé sur une lrintglc . ur laquelle e l le'J\du un 
re Ol'L à lor ion d'une force suJifi ante au bon enlralne­
menl du dévidoir . 

1 n petit déclic plac·é sur la tringle à proximité du retS­
orl, permet de le détendre pour descendre le rouleau de 

toile lorsque la pièce e l terminée et de le re'Dlplacer par 
une nouvelle barre . 
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CTIAPITRE XX.TI 

Suspension des Harnais 

On appelle su p•ension l'en emble des support. de trin­
gles porte-liss~ , le tringle munie de leurs poulies et 
leurs lanières d'attache . Le upporl 'Cliffèrent selon les 
sorLe de tissus à exécuter, eL chaque con lr·urleur a ses 
modèle particuliers. 

Le supporL de Liné à supporteT des harna;i d'uni, 
sont composés d'une- partie de fonte plate surmonlée d'une 
encoche tlevanl receJVoir l'extr.émité de la tringle porte­
lis es el la maintenir pendant le mouvement des lames. 
Ils ont. Ilxés au cintre on couronne du métier qu'i ls tra­
ver oot pour venir repo er ur -dnux patte séparées par 
une coulisse el ont maintenus par de olides boulons. 
Une longue couli se pralilquéc sur une. grande parUe de 
la longueur de upporl , permet. de varier la poS'ition de 
ce supports· pour ravprocher ou éloigner le harnais du 
baUanL La po e de ces supports demande seulement que 
l'on ob erve l•e parallèle et la di tance néce saire pour que 
la tringle porte- li es ne puisse pas varier de position 
dan le en ·de sa longu ur. 

Tissu croisé 

Les uspen ions pour genre croisé ex-igent de~ sup­
port péciaux, car chaque lam e~ levant éparémenl, et son 
levé étant, produit. par le foncé de la lame corre pondante, 
pour produire Je mouv>ement de 4 James il nous faudra 
2 tring les porte-lis e . 

ur cc Lrin.,.les parle-li ·e , eL à des di lances conve­
nables sont fixées les marionnettes ou poulies d'atlacbe 
de lame que l'on fixe au moyen de vis de pression. 
Comme le.s lamer de. devant sont plu rapprochées du bal­
tant que celle de. d·errière, il e L évident que pour com­
penser l'ouv~rLure de la fou le, les poulie d'attache de ces 
dernlière !rumes de'VronL ôlre d'un diamètre plu grand 
que celles qui erviront pour les lames tle devant. 

Un écartement convenable entre ce poulies d'attaches 
devra èLre ménagé, pour que le ficelles reliant les la­
nière aux la:me~ n'occupent pas une po ilion trop éloi ­
gnée de, extrémités de lames, ce qui permeUt•ail une cer­
taine f lexion qu i produirtiiL de mauvai effel sur les li­
sières du lis u. 

ILe mouvement de excentrique ne pEmllleLtant pa que 
le lames oient de niveau quand le métier e t au repos, 
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un petit arbre coudé au vilebt~e.quin. les mwintiendra éle­
vées pen1dant la marche du métier, et ce vilebrequin étant 
ll!baissé au moyen d'une poignée lors de l'arrêt, les placer 
tou~es les quatre de niveau pour faciliter le rentrage des 
fils de chBJlne cassés. 

Dans ·Certains métiers, notam'ment ceux de la Société 
Alsacienne de construction mécanique et de la maison 
Rüti Honnegger, un modèle de suspension des Iames for­
mé d'une pièce en fonte de chaque cOté des supports et 
monté sur un tourillon fixé à ces supports ; cette pièce en 
fonte formant excentrique supporte dans sa partie supé­
rieure une tringle qui, par un mouvement d'élévation, 
provoque le rabat des la:mes, et par son rabat, les relève 
pour mettre en: contact les galets des maorches avec les 
excentriques. 

Suivant que le rentrage des fils de chaine sera suivi 
ou amalgamé, le foncé de la première lame provoquera 
la levée de la deuxième lame, celui de la troisième provo­
quera la levée de la quatrième, ou bien le foncé de la pre­
mière fera lever la troisième et celui de la deuxième fera 
lever la quatrième. 

Dans le premier cas, les deux premières lames seront 
attachées aux lanières d'attache de la première lll'ingle et 
les troisième et quatrième seront attachées aux lanières 
de la deuxième, tandis que dans le second, la première et 
la troisième seront acUonnées par la première tringle, et 
la deuxième et la quatrième le seront par la deUXième 
tringle. Mais il est à remal'quer que tous les genres de 
suspension ne se prêtent pas à la combinaison. 

Le salin de 5 comprenant 5 fils, 5 duiles au r91pport. 
c'est. donc 5 lames qui seront nécessaires à sa confection. 
Or, il existe un dispositif comprenant les mêmes supports 
de suspension que pour le croisé, seul~ment la disposition 
des tringles porte-lis - es n'est pas tout à fait la même, car 
l'adjonction d'une troisième tringle eJslt né~ssaire pour le­
lever eL le rabat de la cinquième lame. Mais pour que le 
foncé et le rabat de cette lame ne soient pas contrariés par 
le mouvemmL des qualres autres James, il faut que la 
tringle la supportant oit reliée aux deux autres et les 
place dans une posi~ion déterminée et produise la foule 
ou pas demandé. 

Il existe d'autres systèmes de suspension pouvant sup­
porter de harn&is de 3 à 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 diffère que très p(}u de ceux dont 
nous venons de parler. 

Un système assez .répandu, eL reconnu lrè pratique, est 
celui dont le·s excentriques sont disposé en dehors du 
•bâti, ce qui rend le monla·ge, le démontruge el le réglage 
1plus facile ·; les marches sont reliées aux tringles porte ... 
lisses au m'oyen de tringles qui sont filetée sur une cer­
taine longueur pour vecevoir des écrous à ailettes qui ré­
·gleront. la longueur du mouvement des lame . 

La suspension des lames se compose de U'Pports fixés 
•en avant de la couronne du métier ; ces supports sont in­
clinés vers l'arrière du métier et sont au nombre de 3, 4 
ou même 5, selon que le métier est large ou élroit ; cette 
inclinaison est nécessaire pour donner l'intervalle des 
lames entre elles. 

Ces upports inclinés possèdent autant d'encoches que 
le métier est susceptible de recevoir de lames au harnais ; 
chaque encoche reçoit la partie tournée d'une tringle car­
rée qui reçoit les leviers terminés par des secteur sur 
·lesquels sont fixées les lanières d'attaches des lames . 

Pour la confection du caJlicot, ce système n'est pas em­
-ployé, mais pour celle des sergés, croisés, salin de 5 et 
même de 8, il devient intéressant. 

Le montage de ces systèmes de uspen. •ion demande na­
turellement quelques 1précaut'îons et exige que les up­
porls des tringles oient bien parallèles enlre eux, el que 
leur écar tement permet.Le aux pwrties tournées de se pla­
·cer dans les encoches sans praduire aucune raideur. 

La lon:gueur des lanières d'attaches ne devra pa être 
exagérée afin de donner une certaine longueur aux :ficelles 
qui facilitent l'élévation ou l'abais e'ment de· lame . 

QuanL à la lorugueur des tringles retianl le· marche aux 
levier de communication, elle era détet•minée par la p'o­
sition de leviers ecleur au moment du re-po des la­
mes eL de manière à ce. que caux- ci ne repo enl sur aucun 
organe, ni ne monLenL dans une position lrop élevée, ce 
qui détruirait l'effet que doit produire l'arc déL•t•il par ce 
ecleur pour la hauteur de la foule. 

CHAPITRE XXHI 
Du balancier du casse-trame, son montage et son réglage 

Le balancier du ca se-l•rame est une orle de levier en 
forute à mouvement horizorutal qui sert en même t~mps de 
support à la lige du casse-trame, et par on mouvement, 

3 
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fait ortir la délent.e d'embrayage de ·on encoche pour 
provoquer l'arrêt du métier. 

Le balancier a son axe ur l'extrémité ùe la poilrinière 
ou du upport de navette auquel il e~L fixé pal' un tou­
rillon d'une longueur in en iblement plu grande que la 
hauteur de ce levier ; ce tourillon urmonlé d'une tête qui 
le maintient dans la po ilion horizontale laisse à ce le­
.vier un léger jeu pour on fonctionnement. n carré un 
peu plus faible que la, couli e dans lB!que.lle il doit en­
trer e L terminé par une partie filetée qui doit recevoir 
un écrou de serrage . 

Toutes les partie de ce tourillon doivent être d'une 
exécution oignée pour qu'étant serré par son écrou, il 
laisse au balancier un mouve'ment. exempt de raideur 
sans présenter un jeu exwgéré. La partie carrée ne doit 
surtout pas être serrée. dans la coulisse, à seule fin de 
permettre une certaine varialion de po ilion du balancier 
selon la néces ité de le pla.cer à gauche ou à droite, jus­
qu'à ce que le casse-trame présente ses dent d'une façon 
pavfaiLe entre celles• de la grille. 

Le balancier se place parallèlement à la poitrinière 
entre la dét.enle d'embrayage el un t!aquet. venu de fonte, 
ou simplement un prisonnier tlxé à une place déterminée. 
Son mouvement est provoqué par l'ab ence> du fil dans la 
nav;ette ; à ce moment le cas e-Lrame de;venanl immobile, 
présente son crochet à l'enaoche du marteau qui, dans son 
mouvement l'entratne et par conséquent produit le dépla­
cement du balancier qui fail orlir la détente de son en­
coche eL arrête le métier. 

Pour monter le balancier ùu ca..;se-lra;me, on procède de 
la manière suivante : Pla ·er le tourillon dans l'axe du 
balancier et ·a urer que La pa1·Lie lournée entre facile­
ment eL tourne gaiemem>t, •pui e rendre compte que le 
carré entre facilement dan la coulis e de la poibrinière 
et peul facilement être changé de po ilion, enfin placer 
le b8llancier à la place qu'il doit occuper et serrer l'écrou ; 
après, il era 'bon de vérifier 'il manœuvre bien à la main 
et s'il n'a pa trop de jeu ; i tout9foi une ré i tance se 
manifestait, on devra chercher i elle provient de la bau­
teu•r insuffi ant..e. de la partie llournée, i, oui, il faudra dé­
monter et enle-ver à la lime une faible parUe de fonte au 
balancier face au tourillon et jusqu'à sali faction•. Si la 
résistance provenait de ce que le balancier, après le ser­
rage du tourillon, pré ente un jeu trop grand, ce serait 
que la partie tournée serail trop longue ; or, dans ce cas, 
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on ·devra démouLer et enlever à la lime ur Je face qui 
reposen~ sur les bords de la couli&se une parUe de ceLte 
longueur jusqu 'à ce que l'on 'oit aLi fait du fonctionne­
ment de cette pièce .. i la résisrlance provenait. de ce que 
l'ext.rémité opposée au tourillon appuie trop fortement 
sur la poitrinière, il faudrait démonter et dre er la partie 
inférieure par où pa se le tour-illon en lenant compte de 
la longueur de la partie tournée . 

Il y a plusieurs moyens de régler la longueur du mou­
vement du balancier ; l'un de ces moyen consiste à des ­
serrer le boulon d'assemblage du campa de casse-trame 
et d'avancer ou de reculer vers la poitrini re Je marteau 
du casse-trame, l'autre consiste, si la con lruction de la 
virgule ou excentrique s'y prêle, à éloigner ou rapprocher 
la petite cwme qui fait partie de cette pièce, de son axe, 
ce qui augmente ou diminue la longueur du mouvement. 
Un troi ième moyeu, ma·is qui, celui- là, est très limité, 
consiste à rrapprocher, darus la mesure du po ible, l'axe 
du b'ala.ncilllr d~ J'encoche. de la détente d"embrayage. 

Un trou pratiqué à l'extrémité du balancier et dan le 
sen de sa longueur, devra recevoir une tige à tête percée 
par laquelle passera le support du casse- tTame. Des vis de 
pres i>On fixeron.L ces 'Cliverses pièoes {lans le po ilions 
qu'elles doivent. occuper. Enfin. le balancier du cas a­
trame a encore pour mission de déplacer le doigt du irage 
en même temp qu'elle opère le débrayage de la courroie ; 
ce déplacement du doigt de tirage produit. l'o cillalion de 
la tringle du tirage ur h11quelle e t fL"\:é le loquet de re­
tenue du rochet qui se soulève et produit l'ar1'êl momen­
tané de loul le tirage . Dan un grand nombre de métiers, 
il exi te de balancier de ca se-trame dont le tourillon 
renlre dan une douille en fonte ; ce mod lee L trè pra­
tique, car il facilite J'ajustage et le réglage tout en up­
primanl pre ·que totalement l'u ure. 

CHAPITRE XXIV 

Du casse-trame 

Le ca · e-L rame e 1. l'une de pièces Je plu · délicates et 
le plu - en ible du méti!lll' à ti er. Au . ·i a fabrication 
et on équilibre doivent être soignés . Il e con <lruil de 
bien de faç.on , mais nous nou borneron à décrire celle 
qui e t. la plus répandue et que nou Lrouvon · ur le mé­
tiers de la ConstrucLion Alsacienne, de la Con truction 
Rüti - Honnegger et de beaucoup d'autre mai · on ; c'est 
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celui qui est for'mé d'une fourchette à lrois denls pliées à 
l'équerre, suivie d'une partie plate et renforcée ; cette 
partie renforcée est percée d'un trou pour l'introduction 
d'une goupille à vis qui lui sert, d'axe ; puis cette partie 
plate amincit eL e termine par un crochet qui, lors de 
son engagement avec l'encoche du marteau, produit l'ar­
rêt 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 poid , accuse une po ilion de 20 à 25" en-de sous de 
l'horizontale. 

Les dents de l•a fourchette ont quelquefois d'une seule 
pièce avec le casse-trame, mais le plus souvent elles sont 
interchangeables ; elles sont ou maintenues par l'axe qui 
les traver e et peuvent à l'occasion s'enlever t'Jlalement, 
ou simplement être rivées à la partie plate ; dans ce cas, 
le dent devront être en fil de fer galvanisé. Réglage : 
Bien err t' le casse-trame sur son support de façon à 
éviter taule variation de po ilion sur son axe, puis enga­
ger le dents au moment où le battJant est complètement 
en avant de 6 à 8 millimètres dans la grille du rateau, 
en uite errer les vis de pressi·:m de la tige, non sans 
avoir au prérulahle vérifié si les dents sont pa.rallè1es à 
celle du rateau, enfin fixer la tige qui rentre dans le balan­
cier, de •façon à ce que les dents occupent bien le milieu de 
l'espace compris entre chaque dent de la grille, et que 
1eur position ne soit pas trop élevée, ni trop basse. 

Dan les métiers à changement automatique des canet­
tes, le dispositif du casse-trame est construit d'une autre 
façon, car au lieu d'être fixe comme dans les métiers 
{)rdinaire , c'e t le support du ca se-LM.me qui devient 
mobile et lui permet de pou ser en arrière les doigts, 
leviers ou butoirs qui font osciller les lringles qui trans­
mettent '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 aus i excentrique 
du casse-trame, est une pièce en fonte qui se place sur 
l'arbre des cames dans le plan de la grande lbranche du 
comp-as et la oulève, ju te au moment où Le casse-trame 
sollicité par la ·présence du fil de la trame produit son 
oscmation et permet au marteau du compas d'opérer son 
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mouvement vers l'avant du métier, sans enlralneT le cro­
chet du casse-trame et débrayer la courroie du métier. 

Il existe plusieurs modèles de virgules, qui toutes pro­
duisent les mêmes effets. 

Les modèle les plus en usage sont composés d'un 
canon ur lequel se place une ou deux vis de pression ser­
vant au cal,age ur 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 à chaque tour ou chaque deux duites, 
puisque la U'avette n'occupe chaque boite de battant que 
chaque deux tours de cet arbre et produit l'oscillation du 
compas. 

Le modèle le plus pratique est celui qui e t 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 eL posséd1ant une coulisse qui occupe une grande 
partie de sa longueur, et dont les parois reçoivent une 
petile came destinée au soulèvement de la grande branche 
du compas. Cette came fixée en un point quelconque de la 
coulisse par un boulon, devoo être éloignée de l'axe de la 
virgule pour augmenter le mouvement du compas, et rap­
prochée pour le diminuer. 

Réglage de la virgule. - Nous avons dit que la virgu1e 
calée sur l'arbre des cames à l'emplacement demandé par 
la position du compas devl'la dans son mouvement circu­
laire produire le déplacement du marteau qui, lorsque 
lE casse .trame ne sera pas mis en mouvement par le fil 
de la trame, occasionnena l'arrêt du métier. Mais pour que 
re. mouvements imullanés s'accomplissent en temps 
v0ulu, i! faut qu'il soient commandés à de certains mo­
ments biPn dPLerminés, et que nous allons préciser. 

La pl'ésenre du fil de trame devant le casse-trame ne 
produit on o9ciHation qu'au moment où il se trouve pris 
entn !••s dents de la fourchette et celles du rateau, c'est­
à-dire au moment où le battant est dans sa position ·la 
plus en avant. Or, à ce moment-là, il faut que la partie 
décentrée de J,a virgule soit engagée ous la !branche de 
façon à ce que le battant continuant a cour e, le fil de 
trame e trouvant dégagé. le crochet du ca se-trame re­
tombe sur le marteau qui, à ce moment, a terminé son 
mouvement de dsplacement et va reprendre a position 
de repos. 

Si, aprè, la mise en marche du métier, l'on observait 
plusieurs arrêts successifs, il faudrait se rendre compte 
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i la queue du casse-trame e L uffi amment oulevée au 
moment. du mouvement en aV1ant du marteau, car, par 
suite du ·fil de trame ondulé ou trop peu ten<lu, une pres­
sion insu•ffi ante ur les dent de la fourchette aurait 
pour effet de produire l'o cillation tardive du casse-trame 
qui erait. entratné par le marteau el provoquerait l'arrêt 
du métier ; or, dan ce cas, l'on ·devea augmenter le feei­
nage ode la navette <lans la boite de baltrant ou augmenter 
la tension du fil dan la navette. lai i au contraire 
'le cas e-Lrame était. mis en ·mouvement avé\Jnt que le mar­
teau commence on mouvement, il faudrait alors avancer 
le départ de la virgule. 

CHAPITRE XXVI 

Des portes-navettes 

On appelle porte-navelLes des pièces en fonte 'adap­
tant au bàli et. au milieu de quelle e t.rou!Ve un bac des­
tiné à recevoir la navette pendant l'arrêt du métier ou la 
econde navette si celui-ci <loit en posséder deux. A l'ex­

trêmit.é de ces supports e trouvent deux 'Pattes venues de 
. fonte avec eux et occupant une position perpendiculaire ; 
au moyen de ces pattes, les porte-navettes sont fixés au 
bâti par un ou plu ieur solides boulons. 

Lor que ces porte-navettes ne font qu'une seule pièce 
avec la poitrinière, il n y a pas lieu -de s'en occuper, cette 
opération n'en fait qu'une, mais lorsqu'ils sont détachés, 
on dena les fixer au bâti en ayant soin, si leur po ilion 
n'ob ervail pas le parallèle avec la poitrinière et le niveau 
de dégauchie les pattes ju qu'à satisfaction. 

CHAPITRE XXVII 

Des Freins 

Freins de débrayage el de butée.- Le freins de débraya­
ge sont de patins en fonte, o cillant sur des tourillons 
placé à une certaine distance de leur centre ; ces patins, 
lors <le leur mi e en mouvement par le débr.ayage automa­
tique de la courroie, opèrent. une pre ion sur un des 
volant du métier qui est proportionnelle à la contre-par­
tie du patin et à on poid ; c'e t par cette pre ion plus 
ou moin grande que s'opère l'arrêt plu ou moins ·prompt 
elu métier. 

Il existe certainement des frein. de bien de modèles, 
mais Lou produisent le même e;tret. 
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Je me bornerai ici à en décrire un seul, celui de la 
Maison Rüti-Honnegger. Cet appareil se compose de : 
1" le frein, ou pièce de fonte, lourde eL ayant son axe 
rapproché du palin et fortement déplacé de son centre de 
gravité : de ceLte façon, lors du d&>rayage de la courroie, 
la partie lourde opère une pre sion sur le palin qui 
freine le volant et provoque l'arrêt plus ou main brusque 
du métier ; 2" d'un tourillon se fixant au bâti et servant 
d'axe au frein ; une embase de ce. tourillon doit être d'une 
longueur déterminée pour amener le patin parfaitement 
parallèle à la couronne du volant ; a· d'une pièce en fonte 
oscillant dans une oncocbe située en arrière du balancier 
du ca se-trame ; celte petite pièce 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'arrêter par le serrage d'une 
vis de pression ; 4" par une petite c.ame en fonte qui se 
fixe à la partie de la détente, sous le support des navet-
tes ; c'est cette petite ·pièce qui, par le déplacement d~,.l41.~=~ ... 
détente, soulève la pièce oscillante reliée au frein, I.e- sou( ~ 

1 1 c 
·lève et le dégage lors de l'embrayage, tandis qu' u mo- 1 ~· : E € 
ment du débrayage elle produit J'abaissement et 1C @çi;-j .~1 :E P.. f 
cage du frein. 

1 
..... 

Pour qu'un frein soit bien monté et fonctionne d d"- /_ LE 
bonnes conditions, il faut : i" fixer le tourillon de fa 
que le patin soit en face de la couronne du volant et lui 
soit parallèle, mais surtout que la partie adhérente porte 
sur toute sa surface ; 2• que l•a tringle reliant le frein 
au levier soit d'une longueur favorable pour que celui-ci 
actionné par es divers organes agisse aussitôt que le 
débrayage s'opère, et soit dégagé promptement par la 
détente pour la mise en marche du métier ; a• que le petit 
levier oscillant placé derrière le balancier du casse-trame 
soit bien gai dans son mouvement pour qu'•aussitôt que 
le cas e-trame pousse ce balancier, elle vienne se placer 
derrière celui-ci et l'empêche de reprendre la position 
qu'il occupe pendant la marche du métier ; 4° que la came 
fixée à la détente ne soit ni trop haute ni trop bas e, de 
manière à agir sur les levier aussitôt et à chaque mou-
vement que fait la détente dan le sens de l'embrayage 
ou du débrayage. 

En'ftn un petit dispositif placé ur un tourillon, oscillant 
dans un petit support placé sous le support des navettes, 
permet à l'ouvrier de dégager le frein et supprimer le 
.freinage momentanément pour un motif quelconque. 
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F1•cills de b11tée. - Celte sorte ou ce système de freins 
ne 'adapte qu'au.\': métiers à tringle de butée. 

Ces frein qui agi sent ur la couronne du volant. au 
moment <le la butée des patte de tringles contre les enco­
che des butoirs mobiles ont pouL' but d'arrêter la mar­
che du métier en le bloquant au moment où la navette, 
pour une cau e quelconque, re le dan la foule avant 
que le débrayage ait lieu. 

Ils -e composent : 1" d'un tourillon dont l'embase doii. 
avoir la longueur nécessaire pour amener le patin sur 
la couronne du volant. ; ce Lom·illon se fixe à la partie 
upérieur du 'bâti dan une couli se lui permettant une 

certaine variation de position ; 2• d'un patin cintré épou­
sant parfaitement la tCirconféren e du volant. ; 3" d'un.e 
lige en fer ou en fonte, ronde ou plate selon le modèle 
des pièces correspondante et d'une longueur suffi ante 
pour établir la communication entre le frein et l'arrêt 
mObile et maintenir celui-ci à une distance déterminée du 
volant qui ne permette aucun frottement pendant la mar­
che et opère un freinage efficace lors de La butée des pat­
tes contre les encoches des arrêts pour amortir les chocs 
et produire le débrayage de la courroie ; 4" d'une pièce en 
fonte appelée patte de débrayage, appliquée sur le butoir 
et e présentant assez près de la détente, pour qu'aussi­
tôt que la patte de tringle bute contre l'arrêt, celle-ci 
chas ée bors de on encoche provoque le débrayage im­
médiat de la courroie. 

Le patin doit être garni d'une pièce de cuir à la partie 
qui doit adhérer au volant, et ce cuir y est fi:~é au moyen 
de 3 ou 4 chevilles en boi qui l'empêchent de se laisser 
entraîner par le frottement. 

Cette opération se fait de la manière uivanle : on 
devra d'abord percer trois ou quatre trou ur la longueur 
du palin, et qui le traverseront de part en part, paral­
lèlement au volant, puis on présentera la pièce de cuir que 
J'on aura préalablement découpée de la longueur et de 
la largeur de l'a l!}alllie freinante ; av~>c un poinlle à lraûer 
on marqupra la place des trous, pui on y enfoncera les 
cheville. en hoi dur el ·on clouera ce cuir avec de poin­
tes a~ ez grande pour qu'elles oient usceplibles d'être 
rivées. 

Régl.age du frein. - Fixer le tourillon au bàti de façon 
que la partie freinante du palin em'bra se bien le volant, 
ensuite fixer la tringle de commu nication à la partie intfé-
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rieure du frein, puis au !butoir par les vis de pres ion ou 
un autre moyen quelconque. 

Le butoir étant dans la po ilion qu'il doit occuper pen­
dant la marchr du métier, la tringle de communication 
doit maintenir le frein di tant de quelques millimètre de 
la couronrne du volant, pour que la lmlée de palle 
contre le butoir mobile enlralne celui-ci et par ce mou­
vement bloque le volant, en même temps que la patte de 
débrayage chasse la ·détente hors de on encoche et 
amène l'arrêt du métier. 

CHAPITRE XXVIII 
Des templets, de leurs modes de fixation 

Le templets sont des appareils servant à maintenir les 
lisières tendues au moment où Je dl! de la trame passe 
d'une extrémité à l'autre de la toile et lui conservent une 
partie de la largeur folll'nie par la rentrée de la duite 
cha ée par le peigne et qui sans ce appareils serait 
susceptible d'un trop grand retrait. 

J.-es différentes sortes de templets en usage sont : 1 • les 
lemplel à plusieurs cylindres munis de pointes en cuivre 
et disposé parallèlement ur une monture en fonte 
recouverte d'une plaque en fonte ou en cuivre · 2" les 
templels à molettes disposés sur un cylindre à se~tions 

inclinée , uivant une oblique déterminé~ et néce aire 
à l'entralnement du tissu, et l'oblige à 'étPndre el la 
maintient à la largeur exacte de l'empeignage. Ces mo­
lettes, au nombre de 6 ou 8, et même davantage, possè­
dent une ou deux et même trois rangées de pointes plus 
ou moins longues en acier ou en cuivre, suivant l'épais­
seur du lissu ; 3" le templets à une seule molette tour­
nant horizontalement et que l'on désigne sous le nom de 
templets à soleil : cette molette placée sur une monlu­
re plate y est fixée par une vis à métaux passant par son 
centre, et à sa circonférence inclin~e e t garnie de plu­
sieurs rangées de pointes en acier, enfin cette molette 
est recouverte d'un chapeau qui maintient la toile qui, 
enlratnée par l'enroulement du cylindre, fera tourner la 
molette. 

Ces templel à soleil ne sont guère employés que pour 
certains articles spéciaux, fl..ns ou peu duités, qui ne per­
mettent pas l'emploi des templets à cylindres ou à mo­
lettes, parce que ces derniers, maJ,gré nn bon condition­
nement et un parfait réglage, laissent toujours des tra­
ces de pointes dans le tissu. 
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Pour que ces templels marchent dans de bonnes condi­
tions, il faut que la molette tourne très gaiement, et que 
le petit couvercle soit disposé suivant que l'on veut enga­
ger une plus ou moins grande partie de la lisière, el 
qu'il ne soit pas trop éloigné du peigne, car alors le tirage 
.du JI! de 'la l11amc sur ·les derniei' fil · de la hatnre ferait 
làcher prise à la molette et produirait des défauts de 
lisières ; il faut aussi qu'une pression égale et constante 
soit maintenue sur l'en ouple •du rouleau, car des varia­
tions de .ten ion de la chaine ont nuisibles à ce mode 
de templets et produisent des làcbel's ou des raies causées 
par les pointes de la molette sur les lisières. Signalons 
encore qu'un dévidage plus dur du 111 de la trame dans 
une navette que dans l'autre peut aussi produire le lâcher 
de la toile ou des défauts de lisière. 

Disons encore quelques mots sur les templets à mo­
lettes pour leur parfait réglage selon les articles à fabri­
quer. 

On aH que les molettes placées sur des sections incli­
née sur lesquelles elles doivent tourner très gaiement, 
sont fixées ur une Lige filetée rentrant dans un trou pra­
tiqué dans une monture en fonte el 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 emlbrasse 
la toile ; il doit n'être jamais trop élevé au-dessus du 
cylindre et lui être parallèle. Tous ce templel se fixent 
ur une tringle plate, aux exlrémilés arrondies suscepli ­

bles de les recevoir. 
FixaJion des templets. - La tringle en fer plat, aux ex­

trémité arrondies e l maintenue à une di tance de la 
poitrinière à laquelle elle e t fixée de façon que les tem­
plet occupent une position favorable pour le maintien 
du tissu ; elle ne doit pas être trop éloignée ni trop rap­
prochée du battant, car, trop rapprochée, le templel 
courrait le risque de frapper contre le peigne ce qui le 
détériorerait, tandis que trop éloigné, la direction des 
fil de lisières étant oblique, ceux-ci seraient entrainés 
plu qu'il est néces aire par le fil de la trame eL e cas-
eraient volontiers . 
Il cxi Le divers genres de tringles à templet , dont voi ci 

quelque types : 1• une branche à chaque templet con­
i tant en une Lige plate d'une certaine longueur et arron­

die pour recevoir le templet ; ::.ur l'extrémité plate est 
percé un trou devant recevoir une goupille qui la fixera 
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à un pe·Lit support boulonné à la poitrinière ; à une cer­
taine di Lance sur la partie plate de la tringle, est percé 
un trou dan lequel est rentrée une tige également en fer 
sur laquelle se place un ressort à torsion, ouvert, en fil 
d'acier ; cette tige taraudée à l'une de ses extrémités est 
fixée à la poitrinière par deux écrous dont l'un est placé 
à l'intérieur et l'autre à l'extérieur permettant de rappeler 
la tringle dans un sens ou dans un autre, selon que le 
templet doit être éloigné ou rapproché du peigne ; le 
res art à torsion maintient toujours la tringle à la dis­
tance voulue du battant hors le cas où une matière trop 
volumineuse s'étant logée dans le tissu, en avant du tem­
plet, le force à reculer et parvient à vaincre la résistance 
du ressort. 

2• Une tringle unique pour le.s deux templets ; cette 
tringle plate sur une certaine longueur, est arrondie sur 
ses extrémités d'une longueur nécessaire à la variation 
des templets pour faciliter leur rappr·ochement ou leur 
éloignement selon la largeur du tissu . Cette tringle est 
maintenue par deux chevilles à tête qui la traversent hori­
zontalement et viennent e loger dans des supports spé­
ciaux ou venus de fonte avec la poitrinière et y sont fL~és, 
soit au moyen de deux écrous, l}omme dans le modèle 
précédent, ou au moyen de vis de pression, ce qui permet 
le rapprochement ou l'éloignement du dispositif. Mais ce 
sy Lème, comme le précédent, a le défaut de produire une 
usure rapide des chevilles ou des trous de la tringle, ce 
qui occasionne un mouvement nuisible de la tringle à 
chaque rentrée de duite et exige des réparations .fré­
quentes. 

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

Ces ressorts plats doivent être cintrés à 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 frotter contre eux, ce qui pourrait produire des dé­
chirures. 
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La partie supérieure de ces ressorts doit être pliée à 
l'équerre et percée d'un trou carré devant recevoir un 
boulon qui, passant par un trou rond pratiqué dans la 
tringle, permettra 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'entrafnement que pourrait 
leur faire subir le tissu, surtout si celui-ci est fortement 
duité ou composé de matière d'une certaine grosseur. 
Des crochets en fer, plié à l'équerre, dont une branche 
taraudée traverse la poitrinière et y est fixée par un jeu 
d'écrou, tandis que l'au lre main lient. le ressort plat à la 
distance nécessaire à leur position, achèvent et complè­
ten ce dispositif qui e t sans contredit le plus solide, le 
plu pratique, et celui qui demande le moins d'enlreticrr. 
En résumé, Lous les systèmes de tringle à templets ten­
dent au même but et produisent les mêmes effets, J'essen­
t.iel est de ibien les in taller parallèles au battant, que les 
Lemplel pui sent facilement être changés de position et 
que les liges arrondies soient d'une longueur suffisante, 
permettant de li er de la toile de plusieurs largeurs, et 
que le ressorts et Liges servant à régler l'emplacement 
des t.emplels procurent tout.e facilité désirable pour tis­
ser une toile trè serrée ou t.rè claire sans être dans 
J'obligation de démonter quoi que ce ·soit pour rectifica­
tion de disposition ou d'emplacement .Je ces tringles. 

CHAPITRE XXIX 

Tringle de butée ou d'arrêt 
La tringle de butée ou d'arrêt; est une barre en fer rond 

sur laquelle on a soudé, à de di tances dét.ermlnées et 
perpendiculairement. des patte en fer plat appelées pat­
tes de t.ringles. 

L'écartement. entre ces palLes doit être scrupuleuse­
ment. le même que celui qui existe entre les butoirs fixés 
sur les bâti . Cette tringle d'une longueur proporLion­
nelle à la largeur du métier, doit dan tous les cas dépas­
ser d'une certaine longueur les supports pour permettre 
d'y fixer les arlequins ou oreilles de tringle. 

Deux crochets en fer, rivés sur les parties de la tringle 
qui e trouvent en regard des épées de chasse, servent 
à l'accrochage de re ·sorts qui doivent être tendus entre 
ce crochets et d'autres fixés aux épées IPOUr rappeler la 
tringle dans la po iLion qu'elle doit occuper pendant 
l'absence de la navette dans les bottes de battant. 
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Cette tringle peut êlre fixée soit aux épées ou au som­
mier du baLlant par un jeu de supports quelconques, mais 
ce dernier mode de fixage tend à disparaître complète­
ment pour ce seul motif, c'est que le ballant recevant un 
choc à chaque butée, se fatigue énormément et a souvent 
besoin de réparations. 

Sur le extrémités de la tringle ·se fixent les oreilles ·JU 

arlequin qui doivent occuper une position verticale au­
tant que possible et se présenter sur la partie du frein de 
boites la pl!Us éloignée de ·on axe •et y ê·lre fixés par 14 
calage ou serrage par vis de pression. 

Ces oreilles étant mises en contact avec les freins des 
boite , par le mouvement ·Ou déplacement en arrière que 
leur procure la navette en entrant dans une botte de bat­
tant fait osciller la tringle et soulève les pattes qui pas­
sent alors au-dessus des encoches des butoirs sans les 
effleurer et permet la continuation de la marche du mé­
lier ; si, pour une cause quelconque, la navette n'arrive 
pas à bout de cour e, c'est-à-dire qu'elle reste dans la 
nappe des fils de chaine, la tringle ne soit pas mise en 
mouvement, les tpatles rencontrent les encoches des but­
toir ou crans d'arrêts, butent et font reculer ceux-ci qui 
viennent cha er la détente bors de son encoche et pro­
voquer l'arrêl du métier, ce qui évite les accidents ou 
brèches qui sont toujours une source d'ennuis et d'arrêts 
a ez prolongés. 

Montage et réglage de la t1·ingle de btttée. - Poser la trin_. 
gle dans ses support, quel •que oit leur sry tème, 'as u­
rer qu'elle ne serre ni en longueur ni en épais eur, en 
admet:Uant tout naturellement qu'elle aura été ajustée 
préala•blement, que les partie tournées devant rentrer 
dans le support ont d'un diamètre in en iblement plus 
faib'le que celui de l' intérieur de upports, que les pat­
tes s'ont exactement de même longueur e.l on'L parallèles 
l'une à l'autre, pui errer le !boulons de· supports et 
vérifier i la tringle tourne gaimnenL, ·inon, en rechercher 
.la cause qui peul êlre cene d'un upporl mal placé, ou de 
la Lring'le parlant sur une partie voisine de suppor-ts ou 
a<lbérant. au pied de cha e, el corriger le défaut jusqu'à 
ali faction ; ·i oui, on continue le mon~age en plaçant 

le oreilles sur la tringle aux plaPe déterminée , pui on 
serre le boulon ou vis de pre. iJn selon le mo-dè'lP 'de la 
tringle, de façon à ee que les frein• de boite leur com­
muniquenl1eur plu grand mouve'rrlen·L Un intervalle d'un 
à ùeux millimètres au plus ·doit exister entre l'arlequin et 
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le frein pour que le pattes de tringle posenl d'une ma­
nière pal"faile ur le 1buttoir . En uile, on devra vérifier 
si ces oreille·s ou arlequins ne froltenL ni ne butent à au­
cun organe qui offrirait une rési tance à la tringle, puis 
on fera l'accrochage de re oi"l de rappel aux crochet 
de la tringle el- des pied de cha e ; ce re~ orts doivent 
toujour , dans la mc ·ure du po · ihle, occuper une po i­
lion verticale, et ne pa être -trop durs. tout en ayant la 
force néce~saire au rappel de patte eL à leur contact 
avec les butoirs. 

Les ressort. trop durs produi enL une trop grande ré i· -
tance là la navette au départ de la ch!ll e, ce qui les fa­
tigue beaucoup, provoque de orlie brusques et par con­
séquent une mauvaise marche, une u ure rapide de la 
tringle et de tous le organe , 1a mi e bors service rapide 
des b-as•cules de chasse, fouets, taquets, rosaces et ·canons 
ainsi que des cames, el en un moL prenrl ou rlépen e une 
force- motrice trop gran1de, ce qui e t là con·sidérer. 

Des ressorts trop fai1b!es ne rappelleront pas assez 
promptement la tringle dan sa po ilion, eL les patte res­
tanL sou.levées p•as eront par..rde sus le en:coche des but­
toirs ne pouvant ainsi arrêter 1e métier qui, si la navette 
est restée en un point quelconque de la ioule, oc·casion­
nent une brèche énorme ou touL au moin une nombreu e 
casse de fils. 

Aussi le contremailre devra veiller rà. ce que le re oris 
soient bien équilibré el urtout que les tringles soient 
montées dans de bonnes conditions, produisant ain i une 
mal'che. douce et. légère et évit.ant autant que possi•ble les 
acciden-t dans les• pièces de ti sus. Il devra auSISi vei!ler 
con tamment à ce que les pat.Le de tringle soienL dan un 
bon état, que l'E!'Xtrémité prése11te loujour un certain 
angle et repose pendant l'arrêt du métier parfaiLement 
dans le fond de l'encoche des butoirs, que ce1le-ci soit 
toujours 'dans un étaL parfait, présentant un angle de 
queLques degrés moins pronon•cé que cl&l'ui des palle , 
pour que ceHes-ci n'effleurent pa 1a part.ie ·upérieure, 
ce qui les ferait écailler et les mettraient promptement 
dans un mauvais état nécessitant leur réparation et même 
leur rem:p.lacement. 

Bon nombre de constructeur n'·appliquent plus qu'une 
seule patte au.~ tringl~s Ide butée, et qu'un seul butoir, 
et l'établissent du cOté du débrayage, à 1a condition toute­
foi.s que le métier ne ·dépasse pas une certaine largeur. Ce 
système est aV'antageux si le métier est pourvu d'un bon 
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frein fonctionnant rapidelmenL el efficacement ; il a l'avan­
tage de si·m-plifier la fabrication de tringle , •ain i que 
leur montage, leur réglage, el demanlde moins d'entretien. 

CHAPI'DRE XXX 

Des butoirs pour peignes mobiles 

Le butoir pour métier. à peigne mohile sont des 
pièces en fonte de forme triangulaire qui e fixent à la 
poitrinière à une équerre en fer ou à deux Lige façonnées 
spécialement pour que ce butoir présentent un de leurs 
ang.le au contact des pince qui 'engagent el subissent 
l'effet de 1 accentuation de cel angle, reçoivent une cer­
taine pre ion a'tla tram. inel1.ent au berceau de la mobile. 

Ces butoirs ne doivent pa fournir un trop grand en­
gagement de pince , car celle -ci prenant contact à un 
point trop éloigné du peigne 'Cie la toile, empêcheraient le 
dégagement et la orlie du peigne de on berceau et 
produiraient une !brèche. Ils ne doivent pa non plus four­
nir un engagement in ulifi ant. car dan ce ca , la frappe 
-du peigne contre la toile fai ~ anl osciller la tringle de la 
mobile eL sou levant les pince , relle -ci bute;raienl contre 
Jes butoir ou lais eraienl sortir le peigne de on berceau . 
Ils ne doiven·L pa non plu être placé ni trop haut ni 
trop ba . Trop haut, il lai enl un certain jeu au berceau 
de la 'mobile qui favori e le re ul du peigne à chaque in-
erlion des duite· , cau e une u ure rapide de tou le or­

gane de la tringle, Ide mauvai e~ ren lréP de du ile par­
foi• inégale et au i une fatigue inutile tiP fiL de chai­
ne qui ca enL plus abondamment. Trop ba , le 'Pince 
risquent de pa er 'Cie u , ce qui produit le même défaut 
.que celui cité plu haut, an ompler que pinces et but­
toirs peuvent abîmer el e ca ~ er. An i le contremai­
tres doivent apporter beaucou:p de oin au montage el au 
réglage ·de ces tringles eL de loors acce soire , pour obte­
nir une bonne marche de leur métier à peigne mobiles 
el diminuer dan la mC! ure du po ible le accidlenol el 
les brèche . 

Le re ort de la mobile, qu'il oit repré enté par une 
bandelette d'acier cinll'ée ou par un patin en fonte, re.,. 
cou l'hé fixé ur une boJle L'enfermant un rc,sort ouvei't qui 
se le.nd au •moment où le galet de la mobile entre en con­
tact avec le palin, e place et e fixe au bàti du cOté où on 
monta.ge et on réglage offrent le moins de diffirullr . Ce 
res orl devra oc·cuper une po ilion su ceptible de varia-

• 
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tian qui permette de le placer plus ·avant ou plus en ar­
rière, suivant que le support du galet e trouve plu ou 
moins incliné. 

La force de 'ce ressorL d.evra être a•ssez grande pour que 
l'adhérence du pe~gne con~tre le p'lacage du baU·anl . oit 
complet au moment du pa·ssage de la nave.Lte, car le moin­
dre recul du peigne pe.rrdant ce trajet, occasionnerait une 
dévialion de celle-ci qui lui causerait une usure rapide 
contre les planclhett.es et même son arrêt dan la foule, 
donnant 'la possi'bili'té d'une. brèche ou tout au moins 
d'une nombreuse casse de fils. 

La durée du contact entre 'le galet de la mobile el ce res­
sort de'vra être assez longue pour maintenir le peigne 
contre le placage ju qu'au moment où la navette ayant 
traversé la foule soit en partie engagée dans une boite de 
battant ; s'il en était autt·ement, le peigne pou sé par la 
pression de la navette pendant on trajet d'une boite à 
.J'autre, reculerait, et le même défaut que celui que nous 
:venons de citer se produirait avec le accidents qu'il en­
gendre. 

On devra veil1er aussi à .ce que le .galet de la mobile soit 
placé •bien en face du ressort pour qu'il appuie dessus de 
toute ~a lal'lgeur et. ubisse 1e 'moins d'usure po. ible, et 
cette usure devra être évitée par tm grai sage fréquent et 
suffisant. 

Il ne faut pas non plus placer le ressort de la mobile 
trop en avanL ·du bâti, car alor~· le dégagement du galet 
s'opérant 'dans un moment trop rapproché dt> celui de 
·l'engagemen·t Ides pinces sous les butoirs, i la navette 
·ét.ait r sfée 'dan la foule, une !brèche se produirait inévi­
tablement. 

Un res ort Ide rappel, habituellement. un re ort à bou­
din, fixé et tendu entre deux crochets, dont l'un est rivé 
sur la trÏJllJgle et 'l'aut.re fixé à l'épée, mairutient la mobile et 
·le peigne rdans une position per'metbant l'engaJgement 
des pinces sous les butoirs. Ge re sort ne doit avoir 
-qu'une tension relative qui 'maintienne la mobile dan une 
p()sition dlxe pen()ant 1e moment compris entre le dégage­
ment du galet de la mobile et l'engagmnenl des pinces 
sous les butoirs, mais1 cette rési. tance du re sort est sus­
,ceptible. ()'être augmentée ou diminuée elon que l'on fa­
briqu& des art.icles forts ou faib1es. 

En effet, il est compréhensible que dans les articles 
forts, la pression du rouleau étant .plus grande, les fils de 
chalneo et de trame étant plus nombreux que dans les arti-
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<lie faible ·, oppo ·cront.. une rtLi lance plus grande à la 
pression de la nav tle, el vaincront plu facilement la ré­
-si·sLance ·du peigne . 

OHAIPI'J\RE XXXI 

Des porte-fils, barres et. de leurs supports 

Le porte-fll , comme on nom l'indique, esl une barre 
en fer ou en fonte, pleine ou creu e, upportanl la nappe 
des fl1 de chaine pendant on entralnemen~ de l'ensouple 
du rouleau ju qu'au harnai el la maintenant à une hau­
teur néces aire, déla.runinée par le travail à produire. 

Cette barre, de n'impo r te quel modèle, e t upportée 
par de upport..s n font-e fi..-..:é au bâti par de olide bou­
lons pa ant par •de couli e permett-ant leur variation 
en élévation. 

Le porte -fi l peut- être lixe, ou o cillant, : dan ce der­
ruiler cas, il doit être u ceptiblede recevoir ur une de . e 
e:drémité , un levier qu'on .fixera au moyen d'une ou plu­
sieur vis 'Ile pression, el dont l'autre extrémité devra se 
placer sur la couronne .d'un excentrique placé ur l'arbre 
principal. Ce mouvem8Jnt. oscil lant du porte-fils produit 
une ten ion égale de la ·chaîne qui cor-rige la f lexion de 
celle -ci, à 'de- certain moment de la foule, ct a été conçu 
dan le but d éviter aux ,fils de chaîne la fatigue produite 
par le mouvemen ts toujour quelquer peu brusque· des 
excentriques. et aussi pour régulari er le dévidage de la 
chaine à chaque insertion de duite . 

Pour certains genres de t.ravaux, ce mouvement oscillant 
du porte-fil a on importance, mais dans d'autre il e t 
in ignifiant ; ainsi dan la confection d'articles légers, 
tels que j aconas, mousseline, ingaletle, etc., etc., on e 
sert de porLe~tlls campo és ùe tl eux Lringle fixée ' paral­
lèlement. dan le supports et éloignée l'une ùe l'autre 
de quelques centimètres . Ces deux tringles sont mainte­
nue dan une position inclinée par un ou deux t'es ort 
plat ou à tor ion IL"é au moyen de rivel ou de boulons 
à l'une de ce tringle et dont J'extrémité vient appuyer 
sur un •gale~ mobile placé en areière de la couronne du 
métier •de orle que la chaine e t.endan plu qu'il e L 
n écessaire par une cau e quelconque, le ressort se tend 
et fléchit, lai sanL la tringle la plu · rapprochée du harnai ' 
s'abai ' el', eL au ilOt que la chaine e détend, le re -sort 
obéi anL à a len ion, la même trin,gle e relève. 

Cet·Le dispo ilion du porte-fU ·ompêche par con équenL 
les brande fortes et les brandes faible de se produire, eL 
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supprime en grande partie les irrégularités dans le li u, 
mais n'a aucune valeur pour l'article fort. 

Pour le articles très forts, les porle-fils cylindriques 
en fonte 'li'un a ·sez grand diamètre s•ont préconisés par 
suite de leur élasLicité el 'de leur solidité ; erufln pour les 
métier de grande largeur, ce porle-flls devront néces­
sairement ôlre upporlé de distance en distance d'une 
manièrte efficace. 

Il exi le pour les articles forts un moyen ùe oulager 
le port -rfi l qui, par leur con lruclion, ne eraienL pas 
a sez elide pour rP i ter à la grande pre ion du rou ­
leau ; cc moyen con i ·tc à barrer le rouleau, c'est -à - dire 
à fixer entt·e le porte-.fil el l'en ouple une barre en fer 
d'un diamètre ·de 30 à 35 m/m , ur odes upports fixé an 
bâti el occupant unP po ilion créant un angle de faibles 
-degré . La nappe en quillanL l'en ouple, se dirige ver 
cette barre qu'elle contourne pour e diriger ensuite nrs 
·le porte-fil avant de ubir l'enlrainemenf1 vers le bar­
nai ; de celte façon, la rési tance qu'oppose la chaine 
P.ar .a pres ion élanl iru:iirerte, e t partagée par ce deux 
barrè et e trouve pre que lolalèment supprimée sur 
le roulea!l ainsi que le éboulements . 

OHAPIJ:'I'RE X)ŒII 

1Des baguettes d'envergure 

Les baguette. d'envergure ont <de petites harre en 
bois, légère eL dont on e , erl pour la crois ure de fils 
<le chaîne entre le porte- fil el le harnais. Ces barres ont 
•pour effet au ide. upprimer le fléchissement des fll qui, 
•vu la trop grande distance exi tant entre le porte..,fils et 
·le harnais, , e tiendraient difficilewent en une nappe bien 
unie el eraienl entratnés par le pas age d•e la navett . 

Chaque métier e- L pourvu de deux baguettes d'inégale 
.gro eur el <lan bien des cas, Y'ecouver fes d'une feuille 
ou enveloppe de. cuivre üU '<le zinc pour les pré en·er des 
sillons que traceraient inévitablement le pa s·age de~ fils 
de chaine. ·La bague-tte la 'Plu épai e placera ver le 
iporle~ftl . tanùi que l'autre era la plu rapprochée du 
harnai . Le nomb-re de •fil qui compose la chaine devra 
!être partagé le plu également po ihle entre ce deux ba­
guette , dont l'une upporlera lP rfil pail' et l'aulrP Ir 
lfll impair . L'envergure >Je frra !Jre. ·que toujours rle la 
manière _ni'Vante: le lame upportant le fll pairs se­
ront oulf'vée , tamJi que celle upportant !1e fil. impairs 
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il'c Leront en rabat, la bague~Le la plu fort ·era pas ée 
par l'ouverture produite par celle éparalion de fil , en­
suite le lame supportant le .fils impair et·ont soule­
'Vées, tan'dis que les autre eronL roobattue flOur pa er 
•par cette deuxième ouverture la plu· petite baguette ; en­
lfin le hamai é-tant replacé dan a po ilion de marche, 
on flxe•ra ce bague!Jtes à une distance de quelque centi­
mèt.res l'un de l'autre et le tlcux ·à une di tance plaçant 
celle- qui est le plus ra·pprochée <lu harnais à environ égale 
di tance d•e celle qui !llXist.e entre la premi re lame du har­
nais eL le ti u. •La position de baguette d'envergure a 
i3U si une certaine in.fluence ur la beau-lé du Li u ; en 
effet, car en les raprochant ùu harnais, on ajoute une 
<eertaine ten ion aux .flJs de chruine qui ne e lai ent pas 
!facilement contourner par la lt•rumc eL produi eut le pai ­
II'age en chafne, Landi qu'en les éloignant, on diminue 
ceLte ten ion et l'effeL contraire e produil en même 
temp qu'une toile bien couverte. Enfin ce bagm·&:<:;e;:s=:::::::,-. 
d'envergure facilitent la remi e en place 'Cies fils dê chafh~ /1 ..... r:; 
cas.sé qne l'ouvrier doiL remettre. CQ 'Jl - ,__ ._ f 

·~ ~~ ~~~ ~ r~.:; lA~ 
CHAPITRE XXXIII ~ 

De la pression du rouleau 

Pour la régular~té du Lis u, il est néce aire d'01pposer 
une ré i tance au déroulement de la chaine el ce dérou­
lement doit être en rapport avec l'enroulement de la toile 
sur le cylinldre, eL la résisLance proportionnelle à la vi­
tesse de cet enroulement ; il existe un di po itif con i -
tant en deux leviers semblables au système de romaine 
employée dans le commerce, dont une ext.rémité e place 
sur un support appliqué au b.Ui eL sert d'axe à ce levjer. 
Sur ces leNier , dont la parLie upérieure e· t à encocl1e , 
se placent, les 'POids presseurs qui, plus il ont. éloignés 
de l'axe de ce levier, 'Plus la pre "ion augmente. 

Pour établir la communication enlre la pou lie du rou­
leau et. les levier:s, on se ert de corde à poids en colon 
ou en chanvre ou encore ·de chaînes à poid lftxées à l'in­
térieur rde la traverse de derrière du mélier ou à un re -
sort cintré fixé au bàti et. même tà un res ort plat en boi 
dur tflxé au sol. La corde ou la: chaine doi L être dirigée 
ver-ticalement. de s·on .POint. d'at.:tache à la poulie sur la­
quelle elle s-era enroulée d'un ou plusieurs tours, selon 
que l'article à confectionner e t fort ou faible, puis l'autre 
extrémité supportera le levier à une hauteur du sol suffi-
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sanle pour que les poid 'de pres ion que l'on y " U ·pendra 
ne pui r:nl en aucun L'a" Loucher le sol. 

Chaque foi que le hal La nt e·l, pal' con éqenL, le peigne 
chas e la duite dan le tis::.u, la pre ion du roule·au •e 
oulève el lai · c tourner l'ensouple d'une. quantité suffi­
ante pour produire le tramage néce aire. 

L'ouvrier li " eranù devra ·on tamment veiller à ce que 
la ten ion de la rhatne oH n ra!J!lOL'l avec le compLe en 
chaine et en trame de J'arli ·le à fabriquer, car une trop 
grande tension produira un tluil~ge t1•op fort, de bandes 
fortes, •ùe irrégularités, el surtout fatiguera énormément 
el inutilement les fils de chaine qui ca eronl en grand 
nombre, tan'di qu'une pre " ion in ufil anle fournil un 
tramage trop faible, irrégulier, l:'n même temp que dé­
fectueux, et, i la pièce doit être vendue au poid , elle era 
trop légère el refu ée par l'acheteur. 

CHAPITRE XXXIV 

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

CelLe tringle établit la communication entre les lo ­
quet du tirage et le débrayage {)u métier el sert à immo­
hili er le tirage aus ilôt que le débrayage s'est effectué ; 
elle Lraver ~ e le métier en - de u de la poitrinière un peu 
en arrière du cylindre régula leur, à travers des Lrous 
pratiqué dans les bàlis qu'elle {)épasse de quelque cen ­
timètres. 

Celle tringle, pour produire l'effet néce saire qui con-
i le à opérer une certaine pres ion sur le 2" loquet, ou 

loquet de retenue, devra . ur une certaine partie de a 
longueur el à l'intérieur de 'bâtis, être dép lacée de son 
axe, c'e l - à- dire être renvoyée ou coudée de quel·ques 
centimètre et cet te partie coudée era dirigée <lans le 
même en que celui du loquet de retenue ; de cette 
façon, chaque mouvement en 6lévation que la dent du 
rochPL fail subir au loquet, e t suivi immédiatement du 
mouvement en sens contraire. fourni par le poid de 
ceLle parf.ie coudée qui amène ainsi le crochet du lo(Juet 
<lan le fond de la dent suivante. 

On devra placer la tringle dan les trous de bàti qui 
doiwnl la upporter, en ayant soin de lai . er dépa er 
Ir . Pxtrémité i le loquet el doigiR de Mhrayage doi­
vent e plarer à l'rxlérieur de bâtis, puis on vérifiera si 
celtP tringle ne frotte ni ne pute dans aucun organe, 
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ensuite on placera le loquet. de retenue sur la partie qui 
lui est .désignée pour que son crochet soit bien en face 
de la denture du rochet, eL que la partie renvoyée soit 
dans la même direction, pui on serre la vi de pres ion, 
en uite, on fixera ur l'autre extrémité le doigt du débraya­
ge pour que celui-ci pas l' par une encoche venue de 
fonte dans la poitrinière, à proximité du balancier du 
cas e- trame . 

Pour le parfait ·fonclionnement .de ce dispositif, il faut 
que le doigt. du tirage soit placé à un millimètre au moins, 
ou deux au plus du !balancier du casse- trame, pour que 
celui-ci au sitôt. qu'il est. sollicité par le casse- trame, le 
pou se en arrière et fa , e o ciller la tringle qui soulève 
le loquet de retenue el rend le tirage immo'bile. i 
ce doigt est trop éloigné du balancier, son mouvement de 
recul est insuffisant, eL par conséquent. ne communique 
à la tringle qu'une oscillation relative qui ne soulève 
qu'insuffisamment. le loquet. de retenue qui re te en con­
tact avec la denture du rochet, et ne produit pa l'immo­
bilité du tirage ; d'où, une foule d'inconvénients pour 
l'ouvrier qui, pour remettre en marche son métier, devra 
s'il fabrique article léger ou peu duité, produire à la main 
un mouvement en arrière du rochet équivalent au nombre 
de coups de battant ou de tours de métiers effectués de­
pui l'interruption ou la coupure du fil de trame jusqu'à 
l'arrêt complet du métier. 

i ce doigt est trop rapproché du 'balancier, il exposera 
le loquet de retenue à une action irrégulière pr.ovoquée 
par une posilion ou un contact imparfait avec le rochet, 
ce qui produirait le lâcher de quelques dents et do iné­
galité de duitage dans le tissu, d'où perle de temp , de 
fil, el malfaçon de la pièce pouYanl occasionner de récla­
mation et le refus de marchandises par l'acheteur. 

Dan certain métiers à Lisser, le loquet de retenue est 
disposé en dessous de ·celui du cliquet, de façon à. ce 
qu'aussitôt que la tringle du tirage par son o cillation le 
oulèvc, il communique on mouvement à l'autre loquet 

1·e qui permet au rochet un mouvement en arrière qui 
doit être arrêté par un tt·oi ième loquet. Ce loquet fixé 

oit au bàli, soit à un organe quelconque à proximité du 
rochet, doit être susceptible d'un mouvement de rp.rul de 
plu ieur dents du rochet., en proportion du duitage plus 
ou main serré du ti su. 

Pour les articles fort cet organe est inutile, tandis 
que pom les articles faibles il devient avantageux, pour-
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vu que tou les organes se rallachanL au disposiLi'f du 
ti•rage fonctionnent parfaitement. Aussi un contremattre 
soucieux de la bonne 'Production devra-t-il attacher uni' 
assez grande importance au parfait réglage de tous ces 
organe . La bonne fabricalion de tissus jointe à une 
production plus élevée récompen eront largement les 
efforts néces aires à ce réglage. 

CHAPITRE XXXV 

Réglage des fouets de chasse, 
taquets ou repousse-taquets, cavalières ou variantes 
Admetton que tous les organes de la chasse so ient en 

place et bien réglé , on devra poser le lanières du fouet 
de chas e et les taquet . 

Le taquet, généralement en •buffle, ne doit en aucun 
cas errer sur la tringle, au contraire, il doit, glis er par­
faitement et n'opposer que le minimum de rési tance à 
l'entraînement de la lanière du fouet ; on le place sur la 
tringle, puis celle-ci dan e upports, pni on vérifie 
si a position est convenable, 'il ne frotte pa contre le 
guide en bois de la planchette arrière ou, par sa hauteur, 
s'il ne frotte pas sur le patin, enfin si, placé en arrière de 
la boite, il recevra la pointe de la navette au centre de la 
partie destinée ·à cet effeL ; car un taquet. trop court 'lU 

placé trop haut, recevra le choc de la pointe de la navetle 
dan une partie trop rapprochée de la queue et n'aura 
qu'une durée très limitée, mais i au contraire, le taquet 
est trop long ou placé trop bas, il nécessiLera un retaîllage 
qui, en enlevant une partie. de l'enveloppe extérieure, 
diminuera ensiblement sa durée, sans tenir compte des 
accidents urvenant à la suite des détériorations de ta­
quet , et qui sont : les sauts de navettes, renversements 
de la navette, prise de la. navette dans les fils de chaine, 
brèche, etc. Aussi devra- t- on toujours exiger que les ta­
quet.s soient d'une hauteur convenable, nécessitée par la 
construction des 1boites de battant, car on ne peut sans 
inconvénient changer la disposition des tringles à taquets . 

Le taquet placé convenablement sur la tringle, on em ... 
prisonnera une de ses attaches dans un nœud de la lanière 
en la errant fortement pour que pendant la marche elle 
re Le absolument fixe, puis on passe la lanière sur l'ex­
trémité du chasse-navette autour d'une partie tournée à 
cet effet et ·On l'enrou le sur le bois pou r ,fixer l' autre ex­
trémité à une des pointes placées de distance en distance 
sur sa longueur. 
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La longueur de cette lanière, de l'extrémité du fouet 
au taquet, doit être suofftsante pour que le taquet, lorsque 
la chasse est arrivée à fln de cour e, c'est-à-dire que la 
came ait son extrémité au centre du galet, à ce moment 
il ne soit pas bloqué contre le repousse- taquet, car alors 
le fouet serait trop court, trop fatigué, ferait au ter la 
navette et finalement se bri erait au bout. d'un laps de 
temps lrès limité ; il ne faut pas non plus qu'elle soit 
trop longue, cette lanière, car le laque!. n'opérant pas un 
as ez long trajet sur la tringle ne lanceraH pas a ez for­
tement la navette dans la foule. Or, la navette arrêtée 
dans l'espace compris entre les deux boites de !ballant est 
toujours cause de l'arrêt du métier, et sur métier à pei­
gnes mobiles peut. ·occasionner de nombreuse ca ses de 
fil de chaine. 

Généralement on admet. un intervalle d'environ cinq à 
dix centimètres entre le taquet et le repous e-Laquet. au 
moment où il est amené complètement. en avant. par le 
fouet de chasse, suivant Je bon ou Je mauvais état. de la 
batterie de chasse " came et galet , , :Kéanmoins il ne faut 
pas s'éloigner de cette disposition, et se rendre compte 
en essayant par la marche à bras du métier i la navette 
arrive à lemps et avec assez de force à l'ext.rémité de la 
boite de battant, et n'emlbrayer la •courroie 'Ur la pou­
lie fl."l:e que lorsque l'on sera certain que la longueur de 
la lanière du fouet répond aux conditions exigées. 

La lanière du fouet peut être disposée en avant du 
cha e-navette, c'est- à-dire vers l'intérieur du métieT, ou 
en arrière vers l'extérieur ; ces deux manières de pro­
céder ont certainement bonnes, et la marche du métier 

t at i iai ante. 1 éanmoins lorsque les métiers ne bat­
tent pas vito, le deuxième procédé est avantageux et voici 
le rai ons : 

1 • Le chasse- navette, en opérant son retour dans sa 
po iLion en arrière, entraîne plus parfaitement le taquet 
ver l'arrière de la boiLe, ce qui diminue le choc qu'il 
reçoit de la navette, pui que C!!lle-ci e t, efficacement 
arrêtée par le frein de bottes ; d'où économie produite 
par la plu longue durée des taquets ; 

..,. La partie de la lanière fixée sur le bout du chasse­
navette et entralnée, par lui ne présente pas un anglê 
aus i aigu au moment rlu dégagement de la navette, elle 
ne e trouve pas non plus si fatiguée et par conséquent 
a une plus longue durée en même temps que la marche 
du méliPr est plus douce que dans l'autre ca . ::\fai re-
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pendant, lor qu'il s'agit de méliers à grande vite se, le 
premiel' procédé est employé plus süremement et au si 
plus fréquemment. 

CHAPI1'RE XXXVI 

De la navet.te 

La navette est un prisme en bois très dur et sans fil, 
d'une forme 'bien effilée, et dont l'intérieur bien évidé sert 
de logement à la canette qui doit être enfilée sur la bro­
cheUe. e extrémités sont armées de pointes cOniques 
en acier très dur qui font uite au bois et résistent aux 
choc innombrables qu'elles reçoivent au contact des 
taquets ; ce pointes ont une tige ronde chassée dan le 
bois parfaitement dans l'axe de la navette, errée et col­
lée fortement et l'extrémité de la pointe doit être bien 
effilée de façon à pa er à traver les 111 de chaine sans 
les entraîner. 

Un œilleton percé sur la face avant de la navette à une 
certaine distance du bout de la brochelle ert à l'é oule­
ment du .fil de la trame ; cet œilleton est quelquetfois gar­
ni d'un petit Lube en porcelaine pour éviter les sillons que 
le fil, après un certain temps d'usage, ne manquBTaiL pas 
d'y creuser. Pour les articles se tissant à trame sèche, 
cette di position n'est pas de rigueur, mais pour ceux se 
Lis ant à trame mouillée, elle devient nécessaire . 

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

Les angles de ce prisme sont inégaux ; la face avant 
est à 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-être dans la 
proportion d'un millimètre par centimètre, mais peuL 
varier suivant les largeurs de métiers ou la dispnsilîon 
du battant, mais néanmoins on ne doit pas s'éloigner de 
cet angle. Une rainure poussée sur la face avant de la 
navetLe, et dans l'axe de l'œilleton sert de logement du 
fil de la trame pendant sa présence dans les bottes de 
battant. 

Les faces de la navette, bors la partie. supérieure, doi­
vent toujours être parfaitement dressées et ceci pour 
éviter tout soulèvement de sa part pendant le trajet qu'elle 
accomplit d'une botte de battant à l'autre ; enfin, la po­
sition de la l))rochette, dénommée aussi plume de navette, 
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doiL toujour ètre dan l'axe de l'œilleton eL de la na­
veLLe, pour faciliter le dévidage ·de la canette et ne doit 
surtout pa vilbrer pour éviter les coupures ou ruptures 
du fil de trame. 

Il e L incontestable que les meilleures navette sont 
celles en buis, mais ce boi devenant. a ez rare, et son 
prix trè élevé, on emploie avantageusement le cornouil­
ler, le persimon eL d'autres essences de bois t..rès dur el 
trè li se, qui offre le moins de résistance à l'entrée et 
au dégagement de la navette des botte de •battant, en 
même temps que ces sortes de bois n'étant que très peu 
fibreuse , n'étant pas écailleuses, n'entralnent pas faci­
lement. les ·fils de chaine. 

Certainement, il existe plusieurs genres de navettes, 
qui diffèrent quelque peu suivant qu'elles doivent êtr~ 

employées pour le colon, la laine, La soie, la juLe, mais 
toute ces navette travaillant d'après les mêmes princi­
pes, il a été jugé inuLile de les décrire ici. 

Après toutes ces descripLions et indications, comme le 
champ de transformations et améliorations reste très 
vaste, nous avons jugé qu'il était nécessaire de s'en Lenir 
là, et de pa ser à la deuxième partie de cet ouvrage, c'est­
à- dire à la correction des défauts. 
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DEUXIÈME PARJIE 

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

CHAPITRE 1 

Montage des chaines 

Dès que le montage du métier à. tisser est terminé, que 
le réglage de toua 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 à. commander, doit être tendue 
suffisamment. pour fournir une vitesse déterminée, ans 
que la rési tance exercée par les mouvements de certains 
organes pui e produire un ralentissement en ible de la 
vitesse du métier, devra nécessairement. être placée entre 
les dents de la fourche pour que celle-ci la maintienne sur 
la poulie folle pendant l'arrêt du métier sans qu'elle 
vienne effleurer la poulie fixe, et. ne pas en être éloignée 
exagérément, de façon qu'aussitôt. 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. 

Marohe à vide du métier 
La marche du métier à vi(le, c'est- à- 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 heure pour 
faciliter et donner de l'aisance aux mouvements divers. 
Après quoi, on procédera à la marche à la navette pour 
s'assurer que la marche de celle-ci est satisfaisante, que 
son entrée dans les boites ne rencontre pas d'obatacles, 
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, après une marche d'un certain nombre d'heures 
avec la navette, et que cette marche a donné toute sa­
tisfaction, on procède au montage de la chaine. 
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Montage des chatnes 

La c·halne. rentrée dan le harnais eL le peigne, doit 
êLre amenée eL déposée sur les support ad hoc, en pre­
nant les plu grandes précaution pour ~\'ilet' les ca es 
du fil ; il faut aussi que le rouleau oit placé de façon à 
ce qu'il existe la môme di ·tance entre IP. poulirs el le 
ba.Li ; puis une certaine longueur de chaine ·era à~roulée 
pour placer le harnais ur le !battant ; aprè , on uppor­
tera le harnais au moyen de deux liteaux que l'on pas­
sera à travers le lisses eL dont le extrémité repo eronl 
sur le porle~fils eL sur la poitrinière, en uile, une corde 
ou une chaine à poids presseurs era pa ée aulour de la 
poulie de l'en ouple, pour éviter un déroulage trop abon­
dant. 

L'accrochage du harnais ou équipage aux lanières de 
porte -li se sera fait de façon que les vergels supérieur 
des lames oient bien parallèles et bien de niveau tout en 
plaçant la nappe des fi l de cha1ne pour l'article calicot, 
à mi-hauteur du peigne. On retire les lileaux qui ont 
supporté le harnai eL l'on procède aux attaches des 
piennes à une baguette ou une tringle en fer qui a été au 
préalalble rel iée au cylindre par de ficelles . 

Ce attaches devront être faite avec soin en tendant 
le ·fils bien également, puis on avancera lentement. ces 
attache en reculant à la main les lame du harnais et 
en ayant. ·oin de séparer les fils qui pourraient être entre­
mêlé el produire le moins de ca e de fil po ible : on 
opère ensuite la Len ion à nouveau de la ehalne par le 
cylindre et cela jusqu'à ce que l'on puisse avancer le pei­
gne ans C'a~. er de fils eL qu les al tache soient à une 
di Lance de 15 à 20 cenl.imèlres du peigne. 

Puis on allachem les lire- lames au harnai par les 
ficelles n tendant ces dernières ju&qu'à ce que la foule 
pré enle une ouverture suiflsante au pa age de la na­
veLLe, an que toutefois les fi ls <le chatnes étant en rabat, 
descendent el appuyant exagérément sur le sommier du 
battant. Il est indispensab le que les deux foules ou pas 
soient bien égales et e t évident que le lames de der­
rièt'e oient u'Pporlées par les lanières de gro e pou­
lies des marionnette et celles de devant aux petite pou­
lies . 

LOL' que la foule, ou l'ouverlurf' de lames e t réglée, 
on pa se plu ieur fil .de trame au traver~ de fils de la 
chaine dans chaque pas, jusqu'à ce que tous les fils 
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soient bien pris, puis on procède à l'insertion de quel­
ques duites, on place les templets pour maintenir les li­
sières, et enfin on met le métier en marche assez prudem­
ment, pour éviter le plus possible la casse des fils. 

Les cordes ou chatnes à poids doivent être fixées aux 
leviers sur lesquels on suspend des poids jusqu'à ce que 
l'on obtienn~ une pression correspondante au tissu à 
fabriquer. 

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

Cette envergure se fait habituellement de la manière 
.suivante : Soulever à la main, la première lame, c'est-à­
dire la plus rapprochée du rouleau, laisser en rabat la 
deuxième, soulever la troisième et laisser en rabat la 
quatrième et ainsi de suite, quel que soit le nom'bre de 
James du harnais ; puis après avoir bien fait l'ouverture 
entre les deux nappes de fils, pas.ser la première baguette, 
qui doit toujours être la plus grosse, ensuite vous faites 
la deuxième ouverture en laissant en rabat les lames 
impaires et en soulevant les lames paires. Quand J'ou­
verture entre les .deux nappes de fils est parfaite, vous 
pa sez la deuxième baguette, et vous la fixez au moyen 
d'une ficelle au porte-fils ou au cintre du métier, tout en 
les maintenant à une distance du harnais exigée par le 
travail à produire. 

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

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

Après un laps de temps nécessaire au tissage de la re­
prise de la pièce, c'est-à-dire de la longueur de tissu 
nécessaire à l'enroulement autour du dévidoir, le monteur 
de chatnes 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 à tringles de butée ou peignes ftxes 

Les défauts qui se produisent pendant la marche des 
métiers à tisser se divisent en quelque sorte en deux 
catégories : t• Les défauts provenant d'un organe dé­
placé, dérangé ou cassé, et qui sont cause d'un arrêt 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 après les autres, en donnant en même temps les 
principes pour les éviter dans la mesure du possiible, et 
de les corriger le plus rapidement et le plus efficacement 
aussi. 
Commen~ons par le défaut de métier le plus fréquent 

sur un métier à tringle de butée, et qui est celui de la 
frappe ou butée des pattes de la tringle contre les enco­
ches des butoirs, ce qui provoque le dé!brayage et, par 
conséquent, l'arrêt du métier. 

Disons en passant que ce défaut exige sa correction 
ans aucun retard, car à chaque butée en pleine marche 

de la tringle contre les arrêts, presque tous les organes 
du métier en sont ébranlés par ce choc, qui, répété ou­
vent, peut occasionner la rupture des bâtis, surtout si les 
freins qui doivent arrêter l'élan du métier ne sont pas en 
bonne position et bien réglés, et si les amortisseurs des 
butoirs permettent, par leur faiblesse de résistance, à 
ceux-ci de frapper contre la fonte des bâtis. 

Aus iLOt ce défaut con ·talé, l'ouvrier deVTa vérifier ses 
fouet de cha se, si l'un ou l'autre n'est pas trop long ; 
dan ce ca , le raccourcir, en observant les principe dé­
crit dans le chapitre, réglage des chasses. Puis après 
constatation, i ce réglage est reconnu parfait, visiter les 
tringles à taquet et. s'as urer si le manque de grais e 
n'occasionne pas une certaine résistance du taquet sur 
la tringle, ce qui diminue la force de la cha e dan des 
proportion a sez importantes, en1ln il devra vérifier les 
taquet , eL i l'un ou l'autre se trouve dan un mauvais 
étal, le faire remplacer, pui e rendre compte si l'un 
de chasse-navettes n'e t. pas desserré, si aucun de or­
ganes compo ant la batterie de chasse ne soit de erré 
ou cas é ; tels que tourillon du galet, crapaudines ou 
colliers de •bascule. 

i après vé6fl.calion, l'ouvrier ne constaliait aucun dé-
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rangement, il devra avertir le contrematlre chargé de 
l'entretien des métiers et aussi des réparations. 

Celui-ci se rendra aussi promptement que possThle sur 
le métier désigné et opérera comme suit : f • vérifier et 
constater tout ce qui a été dit plus haut et déjà fait par 
l'ouvrier, car malgré la bonne volonté employée par celui­
ci, il se peut que certains détails lui échappent et frap­
pent immédiatement l'œil exercé du contremaltre ; 2• vé­
rifier si le départ des chasses ne s'est pas dérangé, si les 
cames ne sont pas desserrées ; a• si une rosace de chasse 
n'a pas de boulons desse·rrés ; 4" si les galets suivent par­
faitement les couronnes de rosaces ; 5" si les ressorts 
qui rappellent les bascules après le passage des cames 
sont assez ·forts et maintiennent les chasse-navettes bien 
sta~les en arrière au-dessus du battant. 

Après observation et véri1lcation de tous ces organes, 
si le contremaltre ne constate aucun desserrage ni dé­
rangement, il devra mettre le métier en marche, et suivre 
attentivement le trajet de la navette sur le battant à tra­
vers la nap'pe des fils de chatne, voir l'entrée de la na­
vette à sa sortie des bottes, voir également sa sortie de 
la nappe à l'entrée des boîtes, si pendant son trajet d'une 
extrémité du battant à l'autre, elle ne dévie pas de la ligne 
qu'elle doit suivre, si elle n'est pas soulevée par une foule 
mal réglée. 

ne navette qui n'est pas lancée suffisamment fort par 
l'une des chasses, sera en retard pour sa sortie de la 
nappe, rentrera trop ·tard dans la botte de battant oppo­
sée à cette chasse, agira tardivement sur le frein de la 
botte 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 l'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 possède une coulisse 
dans laquelle se flxe le galet, en descendant la position de 
celui-ci de quelques millimètres 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 fortes qui 
fatiguent les organes en rapport avec elles. 

Avancer le chasse-navettes de quelques millimètres 
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vers l'intérieur du métier par les plateaux à dents qui le 
fixent au somment de la bascule, a pour effet d'augmenter 
la force de la chasse, ce procédé est meilleur qu.e le pré­
cédent, en ce qu'il ne change que très 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 tr<>p 
accentuée vers l'intérieur du métier, il ne ramène pas 
suffisamment le taquet en arrière de la •boite ; or, la 
navette le rencontrant avant que le frein ait agi etificace­
ment, le fatigue et le casse, sans compter qu'elle le troue 
sur une partie autre que celle qui devrait l'être, par le 
fait qu'il n'occupe pas la position favorable en arrière de 
la botte, d'où grande consommation de taquets et 'Par 
conséquent, dépenses exagérées . 

Il e.st bien entelndu que lorsque le contremaître s'aper­
çait que la navette arrive sufifisam'metnJL au bout des boites, 
mais que s·a sortie de la nawe. se produit tardivement, 
ce s&a la chasse opposée qu'il fau:dra augmenter. 

Des boites td~ IJJattant trop ou pas as'Sez fermées, sont 
aussi des cause rde 'butée du métier il faut remarquer que 
les joues de chasse doivent s•errelr les nave.ttes dans la 
proporti-on necessaire pour fahre. osciller la tringle de bu­
tée, et pe.rmetll'e a1u: paLle de passer sur l~s encoches 
de butoirs an les t1oucher, et !*LOS jamais produi!I'e une 
trop grande oscillation ; ces joues de chasse doivent tou­
jo'Jrs être main fermée à l'en!t.rée des IJJoites qu'à l'ar­
riere, et c'est ce qu·on appelle donner de l'entrée à la 
navette . 

En admettant une navelle d"une épais eur de 40 mi!li­
rnètres, la 'fli tance de la j·oue à la plancbelLe ou joue ar­
rière pourra être •de 41 milli'mèllres en ar.rière d'6 l•a botte, 
tandi' que la dLtance en avant, c'e L-+à-odire à l'entrée de 
la boite, devra être de 44 à 46 millimèLre . 

ne boile de ballant trop fe'l~mée, ou l•a navette trop 
errée, fa ligue beaucou•p celle-ci, ainsi que lous les ot·ga­

ne de la cha e ; par le mème effel, la navelle offre une 
ré islr.mce l'xagérée au départ de la chasse, puis sortant 
bruSl<Juemen•! ode la boite de hatlanl, •parcourt. d'une façon 
défedueu e la nappe de fils et rentrant dans la botte op­
po ée en butant, opère trop tard l'oscillation <le la tringle, 
et produit une butée. 

Il e t facile de comprendre qu'une botte de 'baLlant in­
uffl ammenl errée, lor que la navette est complètement 

engagée, ne soulèvera qu'împarfait6Dlent les paLles de 
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tringle qui bubent inévitablement contre. les encoches des 
avrêts ; si t.outl'rl'oi·s ces pattes étant soulevées au moment 
de la pas-se sur les ai'Tê!Js, la navette n'était pas maintenue 
dans une position fixe ·par Je fre~n. il s'en suivrait un 
cha.ll!geanent Ide posdtion, et même un léger re'cul, ce qui 
serait préjudioialble au lan(}ement et pourrait ocœsion­
nel' des acciden!Js. 

Une autre cause de butée e:st .au,s.si un engrenage décalé 
ou .em.co11e un manchon de rosace. Lors-qu'une des cames 
doi•t produ~'l'e le déplacement du galet, l'edl'ort qu'eUe four­
nit !Provoque un mouvement en al'lrière de J'arbre décalé, 
d'où un certain retarrd du départ, ainsi qu'un lancé moël­
leux de la n1avette qui1 p-roduit la •butée du métier. 

Il es•t assez facile à un controemattre de se rendre oompte 
de l'état de décalaglll .d'un engrenage ou 'd'un canon de 
rosace, et voici le moyen généralement employé. 

Il d~J~Vra se pllacer aut.ant que possible au bout de l'arbre 
vi1ebrequin, et prendre le volant du métier d'une main 
pour le faire tourn.er tanilis que de .l'autre il maintiendra 
le taquet ou leJ chasse-navette dans une position soli'de­
ment em. IRrrière de la 'boUe, puis par le volant on opérera 
un.e p.ression de la C'ame sur le galet dans le sens de la 
rotation de l'arbre des cames, après cet e.trort, s'il ne re­
marque .r:ieln, il opérera une nouveHe pre - sion de la c.ame 
sur 1.81 galet, mais dans le s-ens contraire à la rotation ; 
dans un sems ou danSJ l'autre, si toutefoi iJ y a décalage, 
il se prooui.ra un léger mouvement de la came, alors 
même que l'arbre ne b•ou•gera pas, ce qui fi..""too-a l.e contre­
maitre, mais alors 1.1 devra bien se rendre comJl'(.e si c'est 
un des deux .engrenages qui a cédé, ou si c'e.slt une rosac~.> 
de cbasse, e.t n'héSiiLera pas à renouveler cette épreuve 
plusieurs fois pour s'en assurelr. 

Lorg.que 1~ corutTemattre aura trouvé la pièce décralée, il 
dev.ra, si la clavette est noyée <lans la fonte, sortir la pièce, 
enlefVer la. clavette at J.a remp.Jace.r par une. autre légère­
ment plus forte en épaisseur, tan'dis que si la c1avetA.e est 
à tête, 6meTgeant un peu de la pièce, quelques coups dt~ 

ma.rLeau bien appliqués, la feront sortir. Alors une vérifi­
oation sera nécessaire> pour se ren1dre compte du bon llfllt. 
de la clavette quh devra être 1'9mise en bon étal si l'on 
cons·Uat.ait qu'une de ses faces, 'dessu5 ou dessous, ;;oH 
légèrement arrondie ; enfin le rooala8'8 devra e faire rians 
les conditions relatées au chapiLTe qui trairte rlu calage des 
eng.renages, volants, rosaces, dS~ns 1-e monlag.e du métier. 

Les calages comprenant des clav81t.Les noyées également. 

' 
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dans l'arbre et dans la pièce, e feront dan les mômes 
conditions que celles que nou~ venon de décrire, mais, 
toutefoi , pour évi'ler la fabrication d'une nouvelle cl~­

vette ct la perte de temps qui en résulle, un moyen qui 
consiste ·à placer en-de ou.s de la clavette et, dans la ra!­
nure de l'anbre de petite cale en fer-blanc très mince, 
pourra Mre eJID.ployé, mai cc procédé ne vau1 erlaine­
ment pas celui qui consiste au remplacennent de la ela­
velle usée par une clavelLe neuve et. plus forte que Ira pré­
cédente. 

Ullie oreille de tringle de errée ou n'étant pas conve­
nablement placée su.r la tringle ou même tl'op éloignée du 
frein de la botte ne recevl"a qu'une parLie du déplacement 
occasionné par la navette qui sera insuf·fisant à oulever 
le patte de tringles et p-roduira la butée du mé-tier. 

·Si malgré la mal}vaise 'POSition des oreilles contre les 
freins, le pa-ttes o<:l.e tringl·es seraient s•oulevées assez pou.r 
ne pa.s provoquer Ira butée immé'diate du métier, mai que 
celle's-ci repo ent su.r la partie supérieure de·s encoches, 
le freinage de la navette, se trouverait momentanément 
surpprimé eL la na.veUe su ceplible de prendre una posi­
t-ion dés·avan•ta.geuse pour on lancément provoquerait 
inévita•blement la butée du métier. 

Un pBigne mal 'Placé, c'esL-'à-dire, n'étant pa en ligne 
avec les planchettes, soit qu'il soit trop avancé ou reculé, 
produiria aussi la butée •du métier, car la na·vellte dans le 
cas {)Ù le pei•gne sera1t en recul avec le planche.ttes, bute­
rait légèrement contre celle• -ci à rentrée dans la boiLe et 
la renvoyant contre la joue de chas e lui ferait perore une 
pal'llie d·e la force néces aire à son brajeL e't provoquerait 
la butée du métier. 

Dans le oos 'd'un peigne lrop avancé, la nave~te en or­
tant ne la boite est quelque peu ollicitée en avant, dévie 
de son traje.t ; si la déviati.on n'e t pas as.sez gran<de pour 
cbrasser la nave!Jle bor · du métie.r, elle e t !!out de même 
suf.ftsante pour 'Produire une mauvaise rentrée dans la 
botte opposée qui fera buter le métiei'. 

Unel cavalière ou variante trop longue sera c•au e que 
la navettE!! arrivant au bout de a course eL f,rappan! le 
taqua.t qui lui-même sera arrêté par le bout.. de boite opé­
rera un mouvement de recul dans la botte, perdra une 
pa.rtie de la force qui lui est néocessai,.re, pour accomplir le 
tJ.-ajet d'une lliXtrémité à l'autre ldu ba~tant, et surt..ouot n'ar­
rivera 'Pas à lemps poul' soulever le frein Ide La botte ainsi 
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que les palleJs des tringles qui, par conséquent, s'arrêlte­
ront contre les butoirs. 

Une cavalière trop courte diminue nalurellement la lon­
gu<eur •du traje-t que doit aecomplitr la naveHe et 'diminue 
sa vite se, ce qui produtt un effet ident.ilque à celui cité 
plu haut, 81!1 par conséquent la butée du métier. 

Dans ce.s •deux cas, il faut régler la longueur de la cava­
lièr-e ou variante de. manière que la navei!.Le ne puisse en 
aucun cas, ni dans une botte ni· dans J'autre, être arrêtée 
à une dis1Lance trop éloignée de l'extrémité des bottes, et 
que la longueur de cett.e va.riante ne produise pas Je recul 
de la navette. 

Pour se rendre compte qu'une cavalière fondionne bien, 
il faut que l'on puisse a1mener la br·ilde de cbaque extré­
mité, en appuyant dessus, jusqu'à une distance variant 
d'un à deux centimètres du bout de la botte, el encore 
s'assurer que les La.que.ts poussés •à fond à l'arrière des 
bottes, n.e butent pas oon>l.re l'ex!.r'émilé de la rainure des 
patins. 

Il y a nécessité <l'expliiquer ici que pour régler la varia­
tion dela cavalière, elle Id oit posséder un ·arrêt formé d'un 
morceau de cui.r 'fixé au moyen de vis, ou de rivets sur 
une partte rapp.roché.e de son milieu, et maintenue entre 
deux crampons en fonte, fer ou bois, qui' lui laissent de 
4 à 6 centimèLT.es de jeu, Ide sorte que Ja nave<lle arrivant à 
un.e extrémité de sa course, la .s·ol1il)ite ejt l'amène complè­
tement à l'arrière de la bolle de battant e-t entrains l'aut.re 
eX'lrémité à une di&tance du 'bout de la boite 'à peu près 
égale au jeu fouroi par l'arrêt du milieu, puis la navette 
chas ée 'POUr un lancelment nouveau, arrivant dans la boite 
opposée, opère Je rappel de la cavalière dan la direction 
opposée. • 

Ce travail de la cavaHère ou var.iante complète et pavfait 
ceh1i des freins des ibotles, et Joue par con équent un rôle 
as ez important dans la bonne marche du métier à lis er. 

Notons en-core qu'un harnais mal réglé, dont les fils 
de chaine sont trop élevés au-dessus du placage du bat­
tant, soulève la nave.tte et lui fourni•t 'Une mauvaise re.n­
lrée dans l-es. bottes qui cause souvrmt la butée du métier 
en même Lemps que l'uSIUre rapide de la navetLe. 

Un obàlon Ide fouet de chasse ou 'C'hasse-navelte, fendu 
ou l'Ompu, diminue énormément la force de la chasse et 
provoque souvent la b'Utée du métier. 

Un frein Ide tbolte !dont la goupille est insuflfl.sam'ment 
graissée, offre une certaine résistance à la pénétration de 
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la naveite tdans la boite, l'arrête, diminue dans une cer­
taine proportion la longueur de son trajet, et par sui:te 
cause aussi ha butée du m:éLier. 

En résumé, un contremaltre exel'cé doit. en arrivant sur 
le métier, observer attentivement la marche de la navette, 
sa trajectoire, son entrée dans les bottes, eL si elle ne dé­
crit pas un arc d'environ 30 degrés, il devra e rem:lre 
compte de quel cOté la chasse fait 'défaut. 

CHAPITRE III 

Pincée de la navette 

Ce défau•L se proouit lo.rsque pour une cause quelcon­
que, les patte de la tringle ne restent pas accrochées 
dan les encoches <les arrêts lors de J'absence 'de la na­
vebte dans l'une des boUes du battant. 

Essayons d'énumérer ici toutes les causes qui peuvent 
produire ce défaut et en même tem<ps les moyens de les 
oorr.ig.er. 

f • Le métier ·passe ou pi.nce la navette, lor.sque les res­
sorts .rte rappel de la tringle sont. trop faibles ou peu ten­
dus, ou que l'un d'eux vient à manquer !pour cause de 
rupture du croch-elt ld'atta.che, ou de lui-'Inême ; dans le 
premier cas, il faut augmenter la tension des ressorts 
à torsion en éloignant les deux crochets d'attache ; dans le 
second ·cas il faut Tépal"'er le ressort et le .remettre en 
place . 

2" L'orsque le encoche des butoirs ne. sont plus en bon 
état, c'esL-à-dire que par suite du fl'ottement des pattes 
contre celles-ci, ou de butées suoce ives, elles se sont ar­
ronidies et pel"'llellml aux paLLes de passer par-dessus, ce 
qui, si la navette est re~ tée dan la nap!\e des fils, provo­
que une •brèche. Pour ·ce ca , le con'Lre!Inalt.re devra démon­
ter les !butoirs et refaire à la lime, les encoches, et les 
fai.re en. forme de c.rochet, leur donnant un degré d'in-cli­
naison tel que lels •patte , en se pré entant, aKlhèrent dans 
le fond de l'encoche, el non dans le haut. 

Aussi les cont.remaitre doiverul-il être très ~crnpuleux 
lors·qu'il s'agi Llde hien ajuster et. régler ces pattes de' trin­
gles eru regard de ce encoches, ce qui évitera un g.rand 
nombre d'aceidents, augmentera leur produtCLion tout en 
leur év.itant beaucoup d'ennui . 

3° Des pa•Ltas de tringle 'dont les bouts sont arrondis 
sont. aussi une cause de la passe du métier. 

Chaque fois que le conlremailre visitera le métieT et 
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cons~alera ce défaut, il devra démonter la Lrin'gle et la 
porter au forgeron qui lui remettra ces pattes en bon 
ét.at en leur donnant la forme qu'elrles doi~ent avoir et qui 
ress~mble assez au boiseau du ciseau à froid d'un menui­
sier, sans toutefois être aussi effilé, mais au préalable, 
avant de démonter la tringle, il dev.ra se rendre compte 
si le·s pailles sont assez lonsues et occupent une position 
parfaite, de manièr.e qu'il puisse dolliner les indications 
nécessaires au forgeron qui fera la rélparation, pour que 
celle-ci soit aussi C()mplète 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 rési'srtance à l'entrée de la navette dans les 
bottes et les ressorts de rwppe.I n'étant pas assez forts 
pour vaincre <lette r'és-istance ne rappellent plus assez 
promptement les pattes sur les arrêts, passen-t par-des­
sus les encoches alors même que la nav&tte est dans la 
foule et provoquent une lbrèche. 

Dans ·ce cas il faudra démon !.er et sortir tringle et sup­
ports pour bien les nettoyer eL les grais·ser à nouveau. 

5" Des oreilles de tringle trop .rapprochées des freins 
des bottes ne permettent pas aux patte de poser sur les 
butt()irs d'une façon pa1'faite, et mê'me les maintiennent 
queLque peu soulevées ce qui produit. presque toujours 
la pasS'e du métier. 

Pour corriger ce défaut, il fau-t laisser une distance 
d'environ un millimètre entre les oreilles ou arlequin·s de 
la tringle et les freins de boUes. 

6" Un frein de bolt.e dont le graissage est négligé et la 
goupille rouillée, ne fonctionne plus facilement arrive à 
vaincre l'effort des ressorts et maintie1nt les oreilles de 
tringle et par suite les pattes soulevées, et cause la passe 
du métier. Aussi doiL-on tenir ce organes dans un pa.r­
fait état de pr()fp.retté, et veil•ler à ce que leur graissage 
soit fait Tégulièremenl. 

7" Un frein de boite non parallèle là la rplanchette et 
dont une partie ·quelconque frotte, produit une certaine 
ré i tance- et détruit l'edJet des res orts de la tringle, ce 
qui produira le même défaut que celui cité plus haut. n 
faut 'Vérifier cette planchette et au sitôt ce défaut· décou­
ve;rl, mettre à l•'aise ce frein en élargissant la place qu'il 
doit. occuper. 

8" Un axe de pie·ds de chas e usé, permettant à ceux-
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ci un .soulèvement plus ou moins. prononcé au moment où 
les pattes des tringles butent -contre les encoches des bu­
Loirs fera aus i passer Je rmélie.r. 

Dans ce c.a , i c'e L un axe rond ur loule sa longueur, 
il su!fi.ra de lui faire faire, un quart de tour dans e up­
ports, ce qui permettra de l'utiliser encore un certain 
temps, ju qu'à 'Ce que· la néce· il.é de le remplacer se fasse 
serutir. Mais si c'e 1. un axe plat à bout.s tournés, soru rem­
placement. sera obligatoire. 

9" Un butoir Ide serrré, ou plutôt dont le boulon serait 
desse.rré, sera aussi une< cause de pa sc t:lu métier ; dans 
ce cas le moyen est lout indiqué. 

1 o• La navette era pincée et cau er a une ca se de fils 
plus ou moin importante, i les tmcoches des butoirs 
sont tl'op courtes ou trop reculée , par suile d'uS'll.re. ce 
qui diminue la distance du peigne à la toile au moment 
de la \butée, et la navette étant plus lavge que ceLLe dis­
tance, opère une oten ion trop granlde des fils de. chatne et 
les .fait casser. 

On devra dans ce ca démonter les butoirs et. les rem­
placer par des neufs, à moins que ceux- ci ne puissent 
êt!l'e ramenés en avant par une. garniture en caoutcho'Uc 
qui se place- en arrière, entre eux et les bâtis ou dans une 
botte construi•te spécial'81ment et. venue de fonte avec ces 
derniers •; à .moins encore que l'atelier de réparation 
p'Ui se les réparer en rivant. et brasant un morceau de 
fer ou d'acier qui refera et allonge-ra cette encoche ou 
cran d'arl'êt. 

Il est à .remarquer que cba·que fois que l'on rea:npla­
cera de butoirs usés par de's neufs, au même par de 
ceux qui auront su•bi la réparat.i'On citée plus haut, il 
f.audra prendre soiDJ .que celui. qui se place du côté du dé­
brayage et qui est. muni du doigt de déclaoohemtmt soit 
plus long Ide quelques •millimètres, à seule fin que lors­
que la butée. se produit, le déc la:nchement a.t par S'Uite le 
débrayage s'opère Lrès rapidem~m•l. 

Les cont.remait.res ù.oiven t nécessai.rement, comme il est 
indiqué au. chapitre " •montage de la tringle , , veiller 
à -ce que tous les or.ganes soien•t bien en place et dans les 
conditions e.xigée.s. 

11 • Une •ore Hie de tringle ou arlequin !desserrée, ou mê­
me un upport, sont a:us i de cau es qui produi en{ la 
passe. du métier, mais ces causes ne doivent. pas ,échapper 
à l"œil du conLremaitre, dès le premiers instants de son 
arrivée ur le mét.ier. 
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1•2• Un pied de chas e rompu ou seulement desserré 
peut aus 'i produire 1~ même effet. 

•13" Un battant trop élevé par les pieds de chasse, met­
tra le ·pattes de tringle dans une ·po ilion trop inclinée et 
très dé:favora.tble pour la butée, ce qui provoquerait un 
sou·Ièvement des pied {je cha e, et même quelquefois 
leur rup-ture. 

Sauts des navettes 

Ce défaut., un des çlu importants du métier à tisser, 
peut produire de grave accidents, soit en blessant l'ou­
vrier ou en ca sant les pièce que la navette rerucontre, 
soi•t em.cor~ la brisure. dfli la navette, si elle-ci dans son 
parcours, rencontre un' corps très dur. 

Aussi, l'ouvrier ti serand devra-t-il sans retard, lors­
qu'il aura constat'é qu'une de es navette saute hors de 
son métier, préven.ir SOIII cont.remaltre, qui, lui d&vra vé-1 
ri·fier le.s principaux organes qui peuvent en être la cause, 
eL ne remettre oo marche le métier qu'avec circonspec­
tion. 

Le causes des sauts de navette sont nombreuses et très 
variées ; je vais. ici le·S énumérer .en. plus grand nombr·e 
que possible, quoique conv.aincu qu'il peJUt s'en produi.re 
de nouvelles au fur et à mesure. que Le métiers à tisser se 
pel"'fectionnent. 

Les IJllus conlnuè-s et les plus fré'quentes son<! : 
1" Un taquet cassé .; 
2• Un taquet dont le trou destiné à rece,,oir la pointe de 

la navette, est trop haut ou trop bas, ou sur le cMé ; 
3• Une navette ·cintrée dans sa p.artie inférieure ; 
4" Une navette. cinLrée sur sa face arrière, c'est.-<à-dire 

sur la partie qu1 regarde le pe•igne ; 
5• Peigne en avance sur la plancbeble ; 
6" Peigne n'étant plus à la couche ·par uile. de l'usure 

du placage dans sa partie adhérente au pei•gne ; 
7• Peigne trop court, ne remplis ant. pa l'intervalle 

complel e.n~re les planchettes eL le cadre du casse-Lrame ; 
s• Une cavalière ou variante trop l·ongue ou trop 

courte'; 
9" Une navette trop peu serrée dan le botte de baL­

tant. ; 
10" Une nave.Lle trop serrée en arrière de la botle ; 
1 J" Une tringle à •taqueLs mal d'isposée en· hauteur ou en 

éca.rtement ; · 
12• Une planchetle creuse ou cintrée ; 
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13" •De patin de battant n'etant plu en bonne posi­
tion ; 

14" Un placage de battant u é, c'e -l-à-dire dont la par­
tie en contact avec la navette présente un sillon ; 

1•5• Un ~placage décollé ; 
16" De.s jum!lllle ou garde-peigne trop épais es ou bom­

bées ; 
17" Cha e Lrop forte ; 
18" Chasse. dont le départ e L trop en avance ou en re-

tard ; 
19" Chasse décalée ; 
20• Fouet. de chasse trop court ; 
21" Départ retardé de excentriques 
22• Pas insuffisamment ouvert ou mal réglé ; 
23" Un templet trop haut ; 
24• Fil ou lisse cassés J:larrant. le passage à la navette 
!25" Des freins -de. botte trop engagés vers l'intérieur du 

bac à navettes ; 
2·6" Galm d'excentrique u é, ne tournant pl•u rond ; 
27" Navettes usées inéS'alement et par conséquerut dont 

l'une serait ~plus haute que l'autre. 
Conn-aissant les ca'llses principales qui produisent les 

sauts de navettes, nous allons essayer, dans la mesure du 
possible, d'indiquer les moyens pour les corrtiger, da­
près l'ordre dans lequel elles ont été énumérées. 

1• 1'aquet cassé. - Il •peut e 1faire qu'un taquet soit 
cassé ·d'une certaine façon qui échappe t.out d'abor.d à la 
vue ; c'est pourquoi il faut vérifier méliculeusoonent Ie.s 
taquets de prime abord, 6IL remplacer celui qui causerait 
le saut des navettes. Lors de la remise en marche du mé­
<tier, le contremaître devra toujours .faire mamher le mé­
t.ier à bras pendant quelques tours, ·car si la navette ~vait 
une tendance à sauter de nouveau, son échappement du 
métim- ne seraiL ~as si darugereuse. ,Ceci est une mesure 
de prudence qui a loujour donné de bons .réS'I.llt.ats . 

2" Taquet dont le trou qui doit recevoir la pointe de la 
navette est trop haut ou trop bas. - Il faut amener le ta­
queL en• arrière de la botte puis glisser la navette jusqu'à. 
ce ,que la pointe vienne en regard du LrO'U du taquet, et 
de là se rendre compte si elle se prés61llte parfaitement. 
Si elle se pré ente au-dessus ou au-dessous de ce trou, il 
faudra .refaire ce -trou à 1a gauje à peu près à la place 
exigée par la poinle de la navette. Souvent il arrive que 
par suite du mauvais ét.at des navettes, les pointes tra­
cent non pas un' trou dan le Laquel mais un sillon ; or 
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les rpoinLes des navette se ·présent,ant parfois dans la par­
tie supérieure, tantOL dans la partie inférieure de ce sil­
lon, occupent une mauvaise position dans les bottes, et 
par suite étant maL di-rigées, dévient de leur tl'lajet et 
s'échappent du métier. 

Approfonrdir le trou du taquet avec la gouje de la ma­
nière. qui paraltr.a au contremaître la plus faYorable au 
parfait lancement de la navette et à sa bonne direction. 

3" Une navette cintrée dans sa partie inférieure. - Re­
dressez ces navettes à la lime, à la varlope, oo encore à la 
machine à raboter .si l'on en possède une, mais il ne faut 
pas omettre de vérifier après l'opération terminée, si les 
pointes des navettes sont bien en .regar'd l'une de L'autre, 
et si la couche, l'équerre, et l'épaisseur des deux navettes 
s·ont bien semblabl'es. 

Il -est. bien nat.urel qu'avant de remet.tre le métier en 
marche on devra e rendre compte si par suite de la di­
minrotion de la. •grosseur et de l'épaisseur des navettes, il 
n'y a pas lieu de. modifier l'ouverture 'des boites de ba•t­
tant par Le res serrage~ des joues de •chasse, ce qui .compen­
sEl!ra cette diminution subie par le redressage. 

Les navettes étant tliminuées en hauteur, il y aura lieu 
aussi de vérifier si les pointes se présentent tl'une façon 
sati;;fai an:te dans les trou des taquet , et au besoin mo­
difiier ceux-ci. 

4" Une navette cintrée sur sa {ace arrière. c'est-à-dire sur 
sur la partie qui regarde le peigne. - Les navette après 
un cer!,ain usage, et malgré les soins que l'on puisse ap­
porter •à lwr bonne .marche, s'usent, et surtl:>ut dans les 
parties frottant au peigne, et aux organ-es des bottes de 
batt.ant, or, re milieu des naveLtes n'étant. pas en con1act 
dans l~s mêmes proportions que les extrémités, il s'en 
suit que ces dernières 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 à 
la direction qu'elle doit suivre d'une lbolte à l'au•tre, dévie 
et saute hors du métie.r. 

Lorsque l'on -au.ra constaté ce dé-faut et que les princi­
pes élémentaires cités plus •haut ne donnent pas de résul­
tats sa-Listfa.isants, il faudra alors recourir au redressage 
des navettes 1Pa1' l-es moyens en usage, et suivre les mêmes 
principes !pOUr la remise en marche du métier que ceux 
que nous venons de déc.rire. 

s• Pe.igne en avance sur les planchettes. - Par suite 
d'une différenoe dans l'épaisseur des peignes, ou pour 

' 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-106-

d'autres motifs> tels que, usure du placage, cha111gement 
de fourreaux de peignes, .déran,ge:ment d'une planchette, 
le peigne a pu prendre une mauvaise position vis....,à-vis 
des planchettes et dévier dans l'alignoonent qu'il .doit sui­
vre en avançant un peu SIUI' la droite que ceUes-ci doivent 
observer. Or la navette ()l'tant des boite de battant ren­
contre le peigne qui .par a position avancée lui imprime 
un mouvem{ffit e111 dévia•Lion e-L la con<luiL contre la joue 
de chasse, opposée e~ ouvent la fait orlir du métier. 

Aus ilôt reconnu ce défaut era cot•rigé en reculant le 
peign~ par l'enlèvemernt d'une certaine épaisseur de bois à 
la partie odu chapeau de chasse qui adhère aux sommets 
des pieds de chasse, ou par 1 en'lèvoone.nt d'un81 petiie gar­
niture 'il en existe, mai en ra.pport avec l'effet à pro­
duire. Mais cette opération ne. doit •pas se faire sans ayoir 
au !préalable ob ervé si le peigne e t à. la couche, car il 
peut se fake q'lle• celui-ci tout en y étant, avance sur la 
Hgne des .planchettes . LDans ce ca , cette correction ne 
devra pas se faire sans 'être rendu compte d'où prove­
nait ce d-éfaut qui peut être l'e!feL d'ulll placage usé, ou 
d'un battant en mauvai e p·osition, dont le boi aurait 
travaillé. 

6" Peigne n'étant plus à la couche par suite de l'usu1·e dtL 
11lacage dans sa partie adhérente au peigne. - Un placage 
cage u é dans la partie• qui e L Em ·con<lacL constant. avec 
le peigne occa ionne au i de auts de navette , car le 
peigne avançant. uivan le degré 'Cie celle u ine, aura a 
couche <l'érangée eL fera dévie'!' la naveLle uffisammenl 
pour que celle-ci 'écha!))pe du métier. 

De défaut est pal'liculier aU' métier à ,peigne mobile, car 
à chaque insertion tde1 duite, le peigne, ous l'effort q·u'il 
produit recule légère'ment, pui e· t ramené contre le pla­
rage par la pre ion du res ort du galet 1Lxé à l'extré­
mité de la tringle de la mobil . 

Or, ce léger déplacement ou ba~toonenl finit à la longue 
par u e·r cette partie du placage. 

On pare quelquefoi à ceL inconvénient en employant 
un moyen q'lli -consi ta. à clouer de distance en distance 
dan la 1part.ie postér'ieure du ballant en dessous du pla­
cage, de petites lames en carton dur d'une épai eur en 
rapport. à -ceLle u ure ; mais ce moyen ne doit s'employer 
que lorsque l'usure e t. légèl'e, et un remplacement de ce 
placage est tou1jours pl'lls rationnel. 

Avant de remettre en marche le métier il est toujours 
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né'Ce saire de vérifier la 'Couche ou peigne eot •on align -
menL avec les planchettes. 

7• Peigne trop court, ne remplissant pas l'espace néces­
saire e11tre les planchettes. - Le peigne, lorsqu·'il laisse 
entre ~ui eL les planchettes ou joues arrière 'des boites un 
espa·ce vide Lr01p gran:d, permet à la navette de rentrer 
dans ce vide, eL ·à la suile, rencontrant le peigne qui la 
ramène bru quemnt. .dans la direction qu'eUe n'aurait 
pas dû. quitter, lui impo e une déviation assez prononnée 
pour que celle-ci s échappe du mélier ou tout au moins 
aille buter dans la joue de chasse du côté opposé. 

Pour éviter ce dMaut, il faudrail autant que possible, 
n'employer que de.s peignes reJmplissant l'lliSpace compris 
eut.re le ratelier ;du casse-trame et la plan.cbetle opposée, 
ou à défaut, com!bler ces vides par des bouts de peignes 
usagés ou des planchettes •en bois, mais d'une hauteur et 
d'une épaisseur égales• à cel·le du peigne qui fait partie de 
l'·~quipage du harnais et les poser de ,façon très convena­
ble, enS'uite vérifier à la règle eL à l'équerrre de couche i 
peignes et. ral•longes s•ont bie-n en ligne et en position par­
fait par rapport aux planchette-s. 

8" Une cavalière ou variante trop longue ou trop courte. 
- Une ca\'alière trop longue peuL au si occasionner le 
sauts 'de navettes, paooe que celle -ci &tant insuffisam­
ment freinées eL allant buter dans les taquet qui ont 
arrèlés bru ·que-ment par les bouts de boîle font un lé-ger 
mO'uvement ·de recul et ne ont plus p'lacées d·ans la posi­
tion qu'elles d6JV'raient avoir ; alors le taquet solloiciLé pa..r 
la chasse, ren~ontre la navette dans cette position anor­
m'ale, lui donne une mauvaise direction et souvent la 
lance. ·hors du métier. 

Trop courte, la variante cau e quelquefois les mêmes 
affets, quoique ces ·ca·s soient peu fréquents, parce que la 
course de La navette étan•t diminuée, ce11&-ci perdant une 
p'artie. de la force qui. doit lui Ve'Ilir des chasse-s, fera plu­
tôt frappe'r le métier 'à trinlgle, ·et pincer la navette sur un 
métier à pei!gne mobile. 

9• Une navette insuffisamment serrée dans les boUes de 
battant. - Une navette trop peu serrée dans les boites de 
battant, par suite du de serra·ge d'une oreirle de tringle, 
d'un pieti de chasse, d'un support de Lrirugle, ·ou encore 
d'une joue de chaS'se, ou l'insuf.ftsance du ou des ressorts 
de ra})tpel de la tringle et des freintS de. hotte, ne sera pas 
maintenue en arrivant à t.'ex'trémilé de la boite, et par 
conséquent .redonnera ou fera un mouvement en arrière 
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qui la placera dans une m'auvaise .position. Or, au départ 
de la cba se, la pointe de la navette n'élant pas bien en 
regard du L'rou dlll t'aquet, celui-ci lui fait faire un petit 
mouvement de ob as en haut ou encore de bau L en bas qui 
oulève la navett.e qui, sollicitée encore par la foule, sor­

tira très facilement du métier. D'après ces explie'ations, on 
conço~t facileiDlent. ,c~ qu'il y a à faire pour co-rriger ce 
défaut. 

10• Une navette trop sen·ée en arrière de la boîte. - Dans 
ce 0as, la œé istance que la navette oppose à La chasse 
au moment du départ, e t urn peu trop gran'de, de s·orte 
que 1ors·qu'e1Je se dégage, sa vitesse se trouvant augmen­
tée, sa direction sera quelque peu fall'SSée et eHe sor'tira 
très facile!JJlent du métier. 

!Pour corriger ce dé.faut, il suflfira de desse.rrer le der­
rière, de la boite en namenan·t la joue de chas e e.n avant 
d'en~iron un millimèLre, mais toutefois si Je métier est 
à 'tringle de lbutée, l'on ·devra s'assurer si après cette opé­
ration, les pattes de tringle sont s•oulevées suffisamment 
poull' pas er 'sur les eDicoches sans> les effleurer, et si il y 
avait. lieu, un petit re serrage de l'avant de la ho ile corn­
pen e·I•ait le desserrage de l'arrière. 

11 • Une tringle à taquets mal disposée en hauteur ou en 
écartement.- Les tringles à taque'ts pO'sées dans de mau­
vaise conditions soH en hauteur ou en écrurtement de la 
planchette, sont une cause très fréquente de auts de na­
vettes. 

Aussi le coll'Lremaitre lor ·qu'il aura observé et re'Connu 
la mauvaise posili·on d'une de ces tringles, devra-t-il la 
corriger en s'inspirant deg. principes énoncés au chapitre 
".régl•age el mise en 'Place •des ,tringl~s è. taquets ». 

12° Une planchette ·creuse ou cinll·ée. - Il e-st à .remar­
quer tout d'a·bord ·que la parLie a·van't. d'une p1anchet'te est 
cell~ ·qui se trouve la plus rapproc'hée du peigne ; or 
ceLle partie est celle qui est en contact pres,que continuel­
lement avec les navettes, et par conséquent ujelte à une 
usure .rapide et à Ides -dérangements fréquents. Au,ssi lors­
qu'une navette saute hors 'du métier, faut-il vérifiell' au 
plu tôt la partie avant de ce planchettes, et se rendre 
corn'Pte. si l•'une ou J',autre n'est pas creusée ~par le pas­
sage de la navette, ce qui fau se l'alignement qu'elles 
doiNent observer avec Je peigne, car dans ce cas, la na­
vette •à son dépa·rt, forcée prar le 'taquet et la disposition de 
la tringle à appuryer contre •celle partie de. la planchette, 
suit le creux, puis ·rencontrant .une partie plus avancée, 
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est en ce moment déviée de son •trajet du métier. Le moin­
dre 'dMaut ,qu'eUe puisse produire Jd•ans .ce cas (si toute­
fois le -creux dans la oplanchetle n'élait pas lrop pro­
noncé), erart un au te lage ur la li ière oppo ée du tissu. 

,Pou1r parer (IL diminuer dans de fort'es p.roporLi'Ons à 
l'w ure résul'l•ant •du frottement des navelt s contre ces 
parties des planchelle:, on le~ garnit de cuir dur ou de 
buffle, et même on le arme !()'une :plaque en cuivre ou en 
tôle douce de fer que l'on replie sur le derrière de la 
planchette pour 1permettre d~ les visser sans que les vis 
rentrent .à l'intérieur des .bottes, ce qui pouTrait lors d'un 
des errage a:blmetr les navet•te . 

Sur métier à peigne mobile, la partie avant de la 
planchette étant mobile et eulement fixée au corps prin­
cipal pa.r un re sort plat en aeier, le démontage de cette 
partie seule sera néce saire pour le redrcs age et même 
le remplacement. 

Il e L bien évident que celle planchette après avoir subi 
une réparation, devra être remise en place ave-c précau­
tion, et èn 'inspirant des principes énoncés dans le cha­
pitre « montage du battant. ~ 

Enfin, l'usure de ces garnitures de planchelles soit en 
cuir, buffl , cuivre ou tôle pouvant se produire dan un 
temp plu ou moins long, il e t bon que les contremaî­
tre en possèdent quelques -une à l'avance pour pouvoir 
les remplacer ans fai,re subir un arrêt toujours trop lnng 
pour la réparalion. 

13" Patins de battant en matwatse position. - Les pa­
tins des· battants peuvent par une cause quelconque, 
" travail du boi 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'affais e et par là, les patins au lieu d'occuper une po­
sition insensiblement plus élevée à l'extrémité du battant, 
se trouvent en contre-bas, ce qui fait que la navette, 
suivant le fond de la botte, se présente trop bas devant le 
taquet qui e h·ouve par conséquent aussi trop bas, de 
sorte que lor que la chasse entra:tne le taquet et chasse 
la navette, la pointe qui est en avant de la boite occupe 
une position supérieure à la pointe arrière, et. se soulève 
pour S·!lrtir du métier. 

Si d'un autre côté c'est !a partie du patin faisant suite 
au placage qui se trouve dans une position plus basse 
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que celui-ci, la navette qui~tant le patin s~ra soulevée par 
le placage et sortira de la foule et du métier. 

Le cas se présente aussi quelquefois quand les patins 
dan leur pointe de jonction avec le placage, sont plus 
élevé de quelques dizièmes de millimètres. Or, il arrive 
que La navette quittant le patin pour s'engager sur Le 
placage se soulève et va prendre une mauvaise position 
devant le taquet et dan les boHes, puis lors du départ de 
la chasse étant mal dirigée, s'échappe du métier. 

Il se produit aussi dans ce cas, une usure rapide des 
navettes dans Leurs parlies inférieures, qui leur donne 
une forme cintrée très préjudiciable à leur bonne marche, 
tout en leur donnant l'occasion de s'écailler et de provo­
quer des casses de fils et même des brèches . 

Dans tous les cas, lorsque un patin occupe une de ces 
mauvaises posilions le contremattre, s'il se sent capable, 
le remettra bien en place, au moyen de quelque épais­
seurs de papiers• fort judicieusement placées entre le 
patin et le bois dans les parties à exhausser, ou en enle­
vant.' au moyen d'un ci eau à froid bien tranchant le bois 
qui demande à être enlevé pour rabaisser ces parties 
trop élevée . l\Iais, surtout, pour effectuer ces petites 
réparations, il faudra se munir autant que possioble d'une 
règle en fer ou acier assez longue ·pour pouvoir vérifier 
la bonne position de tous ces organes uivant le prin­
cipes cités au chapitre u réglage du battant. » 

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

Ho Un placage usé, c'est-à-dire dont la partie en contact 
avec la navette est usée. - Il est de toute évidence que 
dans un temps assez long, la navette finira par creu er 
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 même résistance à l'usure, ce qui fait que 
les ·places dures étant moins usées que les p laces tendres, 
formeront des bosses qui se reconnaîtront facilement à 
la règle ; d'un autre côté, le sillon n'épousant pas tou­
jour la largeu.r complète de Ia navette, contrariera sa 
marche, la soulèvera sur un côté, et occasionnera une 
usure rapide qui pourra f()rt bien causer son échappe­
ment du métier. 
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Or, après constat de cette usure prononcée, aucune hé­
si talion ne era permise, el le contremattre dena démon­
ter eo baLLant pour le faire réparer en !ai ant redresser 
cc placage, i on épaisseur le permet, ou en changeant 
celle feuille de placage. Naturellement i un redressage 
est pas ible, 1 ouvrier qui fera cette réparation devra 
néce airement abai ser les parties sur lesquelles ont 
placés les palin , eL remellre ceux- i dan la position 
énoncée au chapitre u Du battant , . 

15" Placage ddcolM. - Sur métier à peigne fixe, il ar­
rive parfois que par suHe de peignes de différentes épais­
seur , ceux-ci ne remplissant pas la rainure du battant, 
glis ent sur un côté ou ur l'autre du .battant, ce qui dé­
truit la ligne droite que doivent obse.rver le fils de chai­
nes, du harnai à la toile, et les fait. cas er. Or, pour 
maintenir ces peignes en place, on emploie ce moyen qui 
ron isle à introduire, ou pour mieux dire, chasser une 
pointe à l'extrémité du peigne dans la partie postérieure 
du ballant, ce qui, i la pointe 'engageait entre le pla­
cage et le ommier, pourrait fort •bien décoller celui-ci 
et étant oule é, produirait inévitablement· le saut de la 
navette. 

Ce mode de fixation du peigne n'e L pa recommanda­
ble · au i, ~i la néce ilé 'impose de le fixer par ce 
moyen, doit-on chas er la pointe de façon à ce qu'elle 
prenne une direction inclinée vers le sommier . Un choc 
peu~ au i produire un décollage du placage, mais ce cas 
est a ez rare, au i, après avoir épuisé tous les moyens 
connus, devra-t-on oulever la nappe de fil de chaine 
eL vérifier attentivement le placage du battant sur toute 

a longueur afin de le faire réparer i l'on eonslate la 
moindre parcelle soulevée. 

16• Des jumeUes ou garde-peigne trop épaisses ou bombées. 
- La jumelle du peigne, appelée aussi dent de renfort 
ou garde-peigne, i elle est trop en relief, c'est-à-dire 
en avance ur les denls du peigne, fe.ra au i sauter la 
naveLle, mais ce défaut era vile reconnu, en vérifiant à 
la règle la po iLion du peigne par rapport aux planchet­
tes, et il uffira de. renvoyer en arrière ceLte jumelle par 
un petH coup de redre ement pour corriger ce défaut. 

t 7• Cha.ssc trop forte. - i l'effort pmduit par la chas­
se sm· la navette pour on lancé e !. trop grand, eL pour 
peu que les organes composant le baLLant ne s-oient plus 
en parfait étal, les sauts de la navette seront fréquents . 

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

Une chasse t.rop >forte, outre qu'elle produise un mau­
vais lancé de navette, est tou~ours préjudiciable à la mar­
che du métier, en ce qu'elle exige une plus forte tension 
des ressorts des f,reins de bottes, un serrage des boites 
exagéré, des cavalières .• m variantes trop courtes, et enfin 
fatigue dans de fortes proportions tous les organes du 
métier. 

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, enliranl dans 
la foule lors même qu'elle n'est pas suffisamment ouver­
te, et surtout que sa position à ce moment est assez éloi­
gnée du placage du !battant, se soulèvent de l'avant et par 
conséquent se dirigent mal et peuvent sauter hors du 
métier ou tout au moins produixe des défauts sur la li­
sière du tissu. 

Il faut dans ce cas, reculer le dépwl't par la rosace de 
cha·sse, en desserrant les boulons, et en opérant une pres­
sion de lar came sur le galet, jusqu'à ce que la position 
soit satisfaisante. 

Une chasse dont le départ est trop retardé peut pro­
duire aussi le même défaut, car la navette dans ce cas 
subit un lancé trop rude, et se dégageant trop tard de la 
lbolte de battant pour rentrei" dans la foule, n'a pao& ac­
compli son trajet au moment de la fermetui"e du pas et 
par conséquent sort du métier ·OU produit du sautelage ur 
la lisière. 

Si toutefois les deux chasses se tmuvaient dans une po­
sition trop avancée ou retardée, il serait pré1éi"able pour 
le réglage de l'opérer par le changement de position de la 
denture des engrenages qui s'opère comme suit : 

Dans les métiers construits de telle sorte que les 
bottes ou supports d'arbre villebrequins, après des-serra­
ge des boulons peuvent être soulevés, on soulève l'arbre 
jusqu'à ce que les engi"enages soient dégagés l'un de 
l'autre, puis on tourne en avant l'arbre ·supérieur de la 
longueur d'une dent pouor retarder le départ, et en at"rière 
pour avancer ce départ. Mais sur beauooup de soi"tes de 
métiers, leur construction ne permet pas le soulèvement 
de l'arbre, alors ce réglage oblige à décaler un des en-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-'- 113 -

grenages pour produire cette opération et opérer l'avan­
cement ou le retard du départ des chasses. 

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

19" Cha~se décalée. - Un canon de rosace ou un des 
deux engrenages décalé, peut aussi faire sauter la navette, 
parce que la résistance qu'offre la navette au déparL de 
la cha se, la fait reculer, et le démarrage de la navelle et 
son lancé à travers la nappe étant opérés simultanément, 
celle-ci a. des tendances à se soulever et à sortir de la 
foule et du métier. 

Ce cas est cependant assez rare, car au&sitOt qu'une 
<:hasse est décalée, si c'est un métier à tringle, elle pro­
duit .des butées qui font débrayeT le métier ou tout au 
moins un frottement significatif des pattes de tringle sur 
les 'butoirs, et si c'est un métier à peigne mobile, la na­
vette n'étant pas chass~e franchement reste dans la foule 
et. est pincée à 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 enfonçant plus profondément la cla­
vette, s'il est possible, ou en la remplaçant 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 lanière du chasse-navet.te est 
trop courte, c'est-à-dire trop tendue, il s'en suit que la 
navette rentrant trop lOt et trop précipitamment dans la 
foule, sera soulevée par celle-ci et s'échappera: du métier ; 
tout au moins la. navette étant. soulevée du derrière par 
le soulèvemenL du taquet lui-même qui se trouve entrat­
né par la trop grande tension de la courroie de chasse, en 
quittant la botte, fera un rét~blissemenL 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 à monter et passera par­
dessus les fils des lisiè'res. 

Ce défaut étant le résultat d'un mauvais réglage de la 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-114.-

courroie de chasse, n'échappera pas à l'allenlion do l'ou­
vrier ti erand, encore moins à celle du contremaHre qui, 
l'un ou l'autre, s'empresseront de rallonger cette cour­
roie d'un ou deux centimètre el par là upprimeront ce 
défaut, en s'inspirant de& principes d·onnés au chapitre 
« réglage des fouets de chasse. , 

21" Départ retardé des excent1·iques. - Oul.l'e que ce 
défaut produit une toile défectueu e, pairée en chaine, il 
produit au i des sauts de navelle, paree que la foule 
n'étant pas uffl amment ouverte au moment ùe a orlie 
de la bolle de battant, la navette se trouve sou levée par 
les fils de la nappe et sort trè facilement du métier. 
Pour corriger ce défaut, il sulffira de desserrer le vis de 
pression des excentrique et d'avancer le <léparL ju qu'à 
ce que l'on con late une amélioration dans la marche de 
la navette. 

Sur métier tissant du façonné au moyen d'une ralièl'e 
ou toute autre mécanique, si le mouvement des lames 
s'opère lrop tard, la foule n'étant pa a ez franchement 
ouverte au moment de la rentrée de la navet.! c, celle - d 
pa era sur quelque fil de la li ière et 'échappera très 
facilement du méliel' . Dan ce ca , le conlremaitre devra 
avancer le départ des lames par la horne ùe la ratière, ail 
qu'elle saiL fixée ur l'extrémité de l'arbre à villefbl·equin 
ou sur l'arbre de came . 

22" Pas insuffisamment ouve1·t ou mal 1•églé. - Une foule 
n'est pas franche lorsque des fi ls de chaine ont moins 
hauts que d'autre ou qu'il ont plus floches, ce qui les 
expo e à la rencontre de la navette qui les ca . e ou pa· e 
par-des u ~t en même lemps e L expo ée à sortir de 
la foule et à 'échapper du métier. 

Lor que ce ca se produit, c'est ouvent parce qu'une 
lame e L trop bridée sur son palonnier ou tire-lame et 
que celle-ci lor de sa montée ou levée en e L empêchée 
par la trop grande tension que l'excentrique opère par a 
pre ion ur le galet <le marche, ou encore parce que les 
iic:elle reliant les lames aux galets des marionnelles ont 
trop longues . 

Dans le premier cas, on devra vérifier la position de la 
foule ur le baLlant au moment de sa plus grande ouver­
ture, alor i l'on con late que le fils de la chaine ap­
puient Lrop sur le battant et forment une ligne •bri ée, il 
faudra détendre un peu les ficelle de ces lames au palon­
nier, eL au sitôt on constatera une foule beaucoup plus 
nette. Dans Je econd cas, il uffira de tendre que lquo 
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peu les ficelles des portes-lisses, en s'inspirant toujours 
de indications données dans le chapitre cc Montage des 
chailles. » 

Sur ti sus ·façonnés, on devra agir de même, en se con­
formant aux indications donnée dan le· chapitre qui 
traite le montage de ces harnais. 

23• C:n templet trop haut. - Un lemplel haut, soit 
par · a position sur la tringle, soit par la tringle elle­
même peut aussi occasionner les sauts de navettes, car 
iL soulève la nappe des fils <le · chatne qui soulèvera elle­
même la navethe à sa rentrée dans la foule et lui per­
mettra de chevaucher sur les fils de chaine et même dr:! 
sauter hors du métier. 

La rectification de la positioru des templets ou de la 
tringle supprimera ce défaut ou tout au moins permet­
tra une bien meilleure marche de la navetLe. Dan.s tous 
les cas un templet ne doit pas être élevé de plus <le deux 
à cinq millimètres au-dessus du baUant et occuper une 
position parallèle à celui-ci et à celle du peigne. 

24• Fil ou lisse cassés, barrant la navette. - n fil cassé 
retenu entre le peigne e.t le harnais s'enchevêtre dans la 
nappe, forme barre qui soulève la navette au moment de 
son passage, la fait dévier de on trajet et s'échapper du 
métier. 

Ce défaut étant très fréquent, il serait superflu de don­
ner des explications plus longues et surtout de donner des 
indications pour le corriger. LiStse ou fil ca sés, c'est à 
l'ouvrier tisserand à les rechercher et à les réparer avant 
de remettre le métier e.n marche. 

:l\Ialgré la simplicité de ce défaut, s'il se produisait trop 
souvent, l'ouvrier devrait prévenir son contremaitre qui 
rechercherait si ce défaut n'est pas causé par un harnais 
trop rude, ou un pe,igne en mauvais état dont la partie 
des dent en continuel contact avec la navette serait apla­
tie par l'usage, ou encore une chatne insuffisamment en­
collée. Il est à remarquer que ce défaut se. produisant 
sauvant, les sauts de navettes étant proportionnels, il aT­
riverait que celles-ci seraient rapidement dans un état 
défectueux qui nécessiterait leur remplacement, ce qui 
est certainement un ennui pour le tisserand. et le con­
tremallre et une augme11rtation des frais généraux. 

Si le dé'faut consiste en un harnais rude, il faudrait 
frotter les Ii.sses de- toutes les lames avec du suif et les 
saupou'drer avec du Laie ou de la fécule de 'bonne qua­
lité ; mais s'il consiste en un pei'gne en mauvais état, un 
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ponçage el une réparation minutieuse seraient néces­
aires. 

i les nombreuses ca ses de fils étaient produi les par 
un encollage insuffisant, il faudrait régler Ie..s lame et 
le métier de façon à diminuer <lan la mesure du pos ible 
la fatigue de fil 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 ur la 
cbatne, ainsi que la tension de fils, diminuera certaine­
ment la ca se des fils de chatne et permettra de- Lisser 
plus ûrement une chaine insuffisamment encollée. 

25" Des freins de boites trop engagés dans le bac à navettes. 
- Les auts de navettes peuvent aussi être produit par 
des freins de boites ou languettes trop engagées vers l'in­
térieur du \bac à navettes, car ceux-ci opérant une pres-

ion trop forte et trop longue sur la navelle 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 saul. de la navette, c'est surtout la 
trop grande pression que le frein opère sur la navette au 
moment où celle-ci se dégage de la boite, alors l'avant 
de la navette étant dirigé excessivement vers le peigne, 
au moment où l'arrière doit reprendr e la direction, celle­
ci faü un mouvement bru que, qui lui donne et lui fait 
décrire une ligne inueuse qui, étant trop prononcée, 
peut la orlir de la foule et la lancer hor du métier. 

AilLSi que nous venons de le dire, les freins de bottes 
trop rentrés, rendent la marche du métier dure, et par 
con équent fatiguent beaucoup les organes du· métier, 
augmentent la con ommation des fournitures ; aus i Les 
contremaîtr-es devront toujours veiller à ce que ces fre ins 
occupent la position indiquée dans le chapitre qui traite 
de leur réglage. 

26° Des galets d'e:ccentrique usés ne tournant plus rond. -
Le ca se présente fort rarement, mai cependant peut 
se produire d'un galet d'excentrique " sur tissu calicot :. 
qui ne erait plus parfaitement rond, et même posséde­
rait un plat sur sa circonférence. 

Or, .si celte partie plate ou usée se pré ente au contact 
de l'excentrique au moment de l'ouverture complète du 
pa , celui-ci se trouve diminué proportionnellement et la 
partie de la foule qui est en ra·bat au lieu de toucher le 
placage du battant, laissera un intervalle entre eux qui 
soulèvera 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 à son enlrainement 
parfait par la couronne. de l'excentrique eL fait que le 
contrematlre, pour s'en apercevoir, est obligé d'observer 
la marche eL l'ouverture de la •foule pendant un certain 
.moment eL aussit.Ot qu'il a con.staté le· défaut, pourwlir 
au r emplacement du ou des galets usé . A ce moment, 
.si toutefois les couronnes des excentrique étaient dan 
un état d'usure assez prononcé, il ne faudrait pas hésiter 
il rempla:cer ces organes, car des excentrique-s usés ne 
marchent plus dans de bonnes conditions de contact avec 
des galets neufs et. pr.l)duisent une u ure rapide de ces 
derniers. 

Il e tJ à remarquer que si le contremailre vi ilaient 
à fond leurs· métiers cba<que foh5 qu'i.ls en ont l'occasion 
aux coupures de chaîne , ces cas ne se produiraient pas, 
car ils auraient soin de remplacer dans ces moments-là 
les pièces usées ; toutefois, un graissage négligé ou in­
suffisant peut occasionner ce défaut pendant le déroule­
ment d'une chaine, c'est pourquoi 1e graissage des mé­
tie.rs dans un Li sage doit ê-tre l'objet d'une urveillance 
assez active. 

27" Navettes usées inégalement. - Chaque métier méca­
nique ordinaire est. pourvu de deux navettes de même 
bois, de même fabrication, absolument. identique et ri­
goureusement calibrées de façon à ce que• la marche du 
métier oit la même a-vec deux navettes. Pendant qu'une 
de ces naveLLes fonctionne à tr.avers la foule et déroule 
les duites· successives nécessaires à la confection du 
tissu, l'autre est à la disposition de l'ouvrier tisserand 
qui garnira le fuseau d'une canette pleine, ensuite pas­
sera le (bout du tfU au travers de l'œilleton ad l10c, et 
préparera cette seconde navette pour le remplacement de 
celle qu~ fonctionne, aussitôt que la canette sera épuisée. 

Or, il est. évident que ces navetLes, a·près un certain 
temps de marche, subiront une usure des partie les plus 
en contact avec les joues de chasse, le peigne, les freins 
de botle.s, les patin.s et le placage du battant. Ces partie·s 
étant inévitablement si.tués aux extrémités, il 'en suivra 
que le milieu de la navette aura son épaisseur en tous 
sens ·bien moins diminuée, et que les faces de la navette 
présenteTont des courbee plus ou moins accentuées qui 
seront préjudiciables à la bonne marche. 

Or, à plus forte raison, si le bois d'une de ces navettes 
est plus dur et pa.r conséquent plus lisse que celui de 
l'autre, il est bien évident que c·ette navette usera moin.s 
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viLe que l'autre, et celle-ci étant quelque peu plus petite 
ou moins haute, il se. produira une différence de position 
dans les boiles e1t devant les tœquets qui, par suite d'un 
serrage moindre ou d'un oulèvement au moment du 
départ des chasses, peut amener l'échappement et la fuite 
hbr.s du métier. 

Il sera facile au cont.rema.Hre de .s'en rendre compte en 
·Se servant d'un calibre ou pied à coulisse qui lui pe·r­
mettra 'de véritfler la différence qui pourrait exister dans 
l'épaisseur et la hau.teur de ces navettes. Aussi une véri­
.fl.oation sera-t-elLe néce saire pou;r le bon entrelien des 
navette.s et la bonne marche des -métiers . 

Aussitôt que la vérific-ation des navettes aura démontré 
qu'une di1férence existe entr.e ces. dernières, il faudra les 
ajuster à la. varlope ou à la machine si l'on en possède 
une . 

28• Ficelle de harnais détendue ou cassée. - Pour finir 
ce chapitre, signalons encore qu'une ficelle de ba.rnais 
dét.endue ou cassée, soit dan.s une des parties qut fixent 
Le harnais aux porte-lisses ou aux lire-lames, donnerait 
une m'auvaise position à l'une de ces lames et provoque­
rait bien certainement le saut de J.a navette. 

Ce défaut ne doit certainement pas échapper au pre­
mier coup d'œil du contremailre qui .réparera ou rempl<a­
cera la .ficelle qui aul'a causé ce défaut. 

Il peut se faire que d'autres cas de .sauts de n•avettes 
SIJ! présentent, mais néanmoins je crois avoir décrit tous 
ceux qui se présentent le p lus couramment. Toutefois, 
dans la marche des métiers à tisser, les défauts les plus 
invraisem!blables se produisent journellement de soete 
qu'au fur et à mesure qu'on les constate on doit les ana­
lyser, les c(!rriger et les enregistrer. 

Une certaine quantité de ces sauts de navettes, traités 
dans ce chapitre, se produisent sur toutes sortes de mé­
tiers à tisser, qu'ils soient à chasse supérieure .fiU infé­
r ieure, ordinaire ou à changement automatique des 
canettes, à un~ seule ou plusieurs navettes ; toutefois, il 
peut se fairBt que dans certains métiers construits spé­
cialement, tels les métiers à sabre, quelques organes 
spéciaux en mauvais état ou en mauvaise position occa­
sionnent des sauts de navettes, mais les ouvriers et con­
trematt.res étant familiarisés avec ces métiers se· rendront 
facilement compte~ de ces défauts et deviendront habiles 
à les corriger. 
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CHAPITRE V 

Navettes qui s'abtment 

L'expérience a démontré que pour reconna!lre la bonne 
marche d'un mélier à lis er, la vérification de navettes 
sn rn ail. 

En effet, car si des navettes après un assez long usage 
sont bien polies, si elles ne s'abîment pas, ne s'écaillent 
pa , ni devant, ni derrière, ni dessus, ni dessous, c'est 
que le métier est bien réglé et que lous les organes du 
nall'lnt sont en ordre. 

Voici, dans la mesure du possible, l'énumération de,s 
ca1: es d'une mauvaise marche des navettes, qui les font 
s'a;blmer, 'écailler et s'user rapidement. Ces c.auses sont 
en grande partie le.s mêmes que celles qui produisent les 
fauls de navettes eL sont : 

1• n taqu.et mal conditionné et mal posé ; 
2• Une tringle à taquet. mal placée ; 
3" Une chasse défectueuse ou trop forte ; 
4" Une planchette usée ou placée dan de mauvaises 

conditions ; 
5• Un peigne dont l'alignement avec les planchette e t 

fau sé. 
6" Des frein de boîte dont le goupilles u ée leur 

permellenl un renversement dan leur partie upérieure ; 
7" Une foule trop haule ou dont le départ est trop 

:.1\ anré: ; 
s· De patins de balLant dont les extrémités sont tro-p 

l1asses ; 
9" Un placa'ge usé ou en mauvais état ; 
1 o· Sur métier à peigne mobile, des res orts Lrop 

faible. ; 
11 • Des navettes cintrées ; 
12" Peignes trop courts, ou donL les rallonges sont. trop 

courtes ou d'une épaisseur différente de celle du pei•gne. 

Correction de ces dtSfauts 
1 • 'Cn taqueL mal conditionné ou mal percé, qui reçoit 

la poinle de la navet'te sur un côté, ou trop haut ou trop 
bas, peut produire une déviation du trajet de la navette 
et la faire buter soit dans les joues de chasse, soit contre 
les nez de tringles, o0u même par une mauvaise rentrée 
dans les bottes dans les freins de, celles-ci, s'écorche, se 
râpe, s'a.btme et rapidement se trouve hors d'ooage, non 
sans avoir, dans presque tous les ca , produit plusieurs 
accidents ou brèches. 
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Pour corrigel' ce défaut, il faudra démonter ce taquet, 
le vérifier, el s'il est défectueux, le remplace-r ; mais sr 
le défaut provient de on perçage, du mauvais pointage 
de la navette, on de ra oJrriger ce trou, puis en le repla­
çant vérifier la position de la tringle et la rectifier s'iL y a 
lieu ; enfin ·rechercher la cause de ce défaut qu~ peut être 
dans le.s joues de chasse ou les freins de bottes qui, par 
la pression ou le serra·ge qu'elles opèrent sur la navette, 
lui impriment une mauvaise direction et la font buter 
dans les organes cités plus haut. 

Enfin un taquet abtmé, usé ou cassé, peut fournir une 
mauvaise marche des nave tte qui produira le même 
défaut. 

2° Une tringle à taquet mal placée, par la mauvaise 
direction qu'elle donne à la navette produit. le même 
défaut. Celle-ci fournit une marche sinueuse à travers la 
foule que l'on appelle en termes de tissage, " faire la 
queue 'de poisson: > ; dans ce.s conditions elle arrive mal 
dans les boites et s'abtme. Pour corriger ce défaut, con­
sulter le chapitre " Réglage des tringles à laquet.s. > 

a• Une chasse mal réglée 'peut aussi produire une mar­
che -défectueuse de la navette et on u.sure rapide. 

Eru effet, un départ. de chasse trop avancé lance la 
navette daus la foule avant que celle-ci ne soit franche­
ment ouverte, et surtout avant que la partie de la. nappe 
qui est en ra'bat soit assez rapprochée du battant. Or, 
celle-ci soulève la navette qui traverse La foule dans de 
mauvaises conditions et rentre dan.s• les bottes en butant 
et: s'abtme. Un départ trop retardé enverra la navette un 
peu tard dans. la foule, et en même temps que. ce coup de 
chasse sera dur, la navette, souvent décrira une ligne 
sinueuse devant le peigne qui lui occasionnnera une mau­
vaise rentrée dans les bottes. 

Pour corriger ce.s deux défauts, B faudra consulter le 
chapitre qui traite du réglatge des chasses'. 

Une chasse t.rop forte, malgré que le réglage des départs 
soit lbon, comprend uneJ mauvaise disposition des organe.s 
tels qu~ : ga.let de bascule trop bas dans la coulisse, bas­
cules trop rapprochées de l'axe 'de l'arbre des cames, 
excentriques de. cba.sses trop rapprochées de l'axe des 
bascules, un chasse-navette trop rentré vers l'intérieur 
du métier. Aussi un contremattre devra-t-il vérifier la 
position de tous ces organes .au fur &t à mesure que la 
navette, malgré tous ses soins, persisterait à s'ablmer. 

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

La. navette à son entrée dans les boites, frotte inévita­
blement .sur une certaine longueur en avant de la plan­
chette, ensuite sur le frein. de la boite ; ce frot.t.ement 
continu et répété produit naturellement à la. longue une 
usure de c.ette partie qui, lorsqu'eUe abteint une certaine 
importance, détruira l'alignement, fera U'lll creux en 

retrait -du peigne qui permettra à la. nruvetle, en quittant 
le fre.in de boite, 'de fai.re un léger mouvemen1t tendant à 
appuyer vers le peigne, puis, rencontrant celui-ci, déviera 
quelque peUJ de son trajet et buttera, légèrement il est 
vrai, contre les parois de la boite opposée, mais sulifisam­
ment pour produire une usure rapide et très fâcheuse 
de.s faces de la navette. 

Une vérification à la. règle de ces parties des plan­
chettes, faite avec attention, fera connaHre au contre­
maitre l'état d'u ure exi tant et lui dictera la réparation 
à faire. 

Cette réparation consiste toujours en un redressement 
des planchettes, si celles-ci par leur épaisseur peuvent le 
supporter san.s trop grand affaiblissement. 

Lors du remontage de planchettes redr~sées, il est de 
!oute évidence que l'épaisseur de bois enlevée par cette 
opération devra être remplacée par tles cales en papier, 
en carton, ou même en. bois si· l'usure est assez impor­
tante, et le contrlml.aitre devra suivre les indications 
énor>réP.S rou chapitre du montage des !battants. 

Pour .c>npprimer dans une certaine mesure, ou du moins 
diminuer cette usure, on a ima·giné d'armer l'entrée de 
ce~ r•lanehef tes d'une plaque de cuivre ou de tOle douce, 
ou mêm{• de cuir ou de buffle ; tou.s ces procédés sont 
bons, à la cond'tion que la position du peigne et des 
plan•·hr-1 tes soit parallèle et rigoureusement contrôlée à 
chaf}u~ mt•nfaé.·<'! de chaine ou à chaque chang.ement de 
pelf'nr.. 

5" Un peigne mal aligné avec les planchettes. 
Vn!! usure rapide des navettes peut êire produite 

également par la mauvaise position du peigne., qu'il soit. 
en retrait excessif des planch.ettes ou en r.elief, c'est-à­
dire en avance. S'il est en retrait, la navette, arrivant 
devant la planchette, sera déviée et rejetée contre la joue 
de chas.se, cette marche anormale usera très vite les ex. 
trémités des faces des nav.ettes ; s'il est .en relief, c'e-st­
à-dire en avance, la navette, en sortant de. la boite ren-
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contrera le peign.e eL déviera de son traje~. ct, si elle n!l 
s'échappe pa du métier, ira butter dans les organes de la 
boite oppo ée et s'a>blmera, .s'usera d'une façon très 
rapide. 

Ces défauts pourraient être évités dans une certaine 
mesure si les contremaîtres travaillaient toujours avec 
méthode et maintenaient leur métier dan un parfait 
état d'entretien ; mai·s souvent un surcroît de travail 
engendré par un trop grand nombre de métiers à surveil­
ler eL à entretenir, n.e leur permet pas toujours de véri­
fier ce organes, de les répar r, et Les oblige à négliger, 
ou pour mieux dire, à remet.tr.e à plus tard des répara­
tion qu'il aurait fallu faire à l'in tant même de la cons­
tatat.ion. 

6• Des frein de boites dont les goupilles sont usées. 
Des freins de bottes dont Les goupille ou le trous ont 

usés, S'ont une cause de marche défectueuse des navette 
et par conséquent. d'une usure anormaLe et. inégale, et 
souvent aussi d'une source d'accidents. 

Sur métiers à tringle de butée, celle usure fait perdre 
une parli.e du déplacement de ces freins au moment 
de la re·ntrée de la na>vel~e dans le bottes, de sorte que 
les oreilles ou arlequins ne recevant pas un mouvement 
a.ssez prononcé communique à la tringle une oscillatiun 
insuffisante qui permet 'à la patte ou aux patte de 
tringle un frottement. sur les encoches des buttoirs, em­
pêche le freinage de la navette, lui fait prendre une fau . e 
position qui, au moment du départ de la chasse et de 
son évacuai ion des bottes, la fera dévier au travers des 
fils de chaine, et lur d-onnera une mauvaise rentrée dans 
les !boite qui era une cause de détérioration d'UJne ou 
de plusicur partie de la navette. 

Si ce freins, par suite d'u ure de goupille ou aulre, 
<lccupent. une fau se position, c'e t-à-dire que la partie 
supérieure incline vers l'extérieur au lieu d'accu er une 
légère inclinaison vers l'intérieur de botte , on dit alors 
qu'il , sont renve11sé . Or il arl'ive ceci : C'est que la na­
vette rentrant dan le bottes de •ballant aura une ten­
dance à 'élever qui lui fera prendre une fausse po ilion 
pour le départ et le taquet. la lançant d'une façon dé­
fectueuse, celle-ci ne .suivra cerla~nement pa,s le pla­
cage du battant eC le peigne, elle rentrera plus ou moins 
bien dan les bottes et s'abimera contre les parois de 
ce boite , mais ce sera. plus particulièdcment. le dessus 
et le de sou qui recevront le frottement et par suite l'usu-
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re, ce qui inévitablement produira des ca ses de fil 
nombreuses et même des brèches. 

Lor que le frein de boites ont trop ,engagés et 
opèrent une lrop longue el trop forte pre ion sur les 
navettes, ils le.s font .dévier dan leur marche et elles 
vont s'abtmer dans les joue de cha se. 

On corrigera Lous ces défaul e.ru e conformant. aux 
ind·ication énoncées au chapitre ôu réglage de freins . 

7• Un~ foule ou pa , trop haut ou avancée dan on dé­
part. 

ne foule trop bau le dont la par lie en rabat est t.rop 
élevée au-des u du lbatlant sera aussi une cau&e qui, si 
elle n'est pas suffi. ante pour chasser la navette hors du 
métier fera néanmoins .dévier de son trajet e!J s'abîmer 
dans les boites . 

'Cn réglage parfait du harnais aura vite corrigé el fait 
di paraître ce défaut. 

Sur tissu caLicot, i le départ des exnentriques est trop 
avanné, la foule en e refermant. avant qua la navett~ ne 
soi t nomplètement sortie, soulèvera celle-ni eL lui causera 
une mauvai. e r entrée dans les boit.es qui sera uivïe d'une 
usure excessive. 

'Cne vérHl.cation et une correction du départ des exnen­
triques fera disparaltre ce défaut . 

s• Des· patins de ballant dont les extrémités onl lrnp 
basses. 

Des patins ou platines dont les extrémités sont plus 
ba ses que les parties qui se raccordent au placage sont 
aus i une cause de mauvaise marche des nave<t.Les qui, si 
elle ne produit. par leur écha'ppement. du méti-er, du moins 
les place dans une position fausse, c'est- à-dire que la 
pointe qui se présente .dievant Je trou du taquet ébant 
pl'us basiSe que l'autre, la nwvelote aura inévitab lement 
un.e tendance à s'élever dans }a. f-ou le et ira buter et 
s'ablmer .dans les sabots ou nez de tringle. Le remède 
à ce défaut. est. tout indiqué, aussitôt que l)e]ui-ci est 
reconnu , le comrema.llre, s'il ne peut lui-même rep la.c.er 
ces patin'S dans les conditi-ons vou lues, devra faire opé­
œr ce· lravai l par un menui.sier . 

9• Un placage usé ou en mauvais élat. 
Ce plaœge ·en mauvais étal, s'il ne produit pas le 

aut de la navette S·era néanmoins une cause de marllhe 
anormale des na,~ettes qui leur im'posera une mauvaise 
rentrée dan le boite. t"l une détérioration rapide. 

Le seul remè<ie pour corriger ce défaut radica l emen~, 
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c·~st. de démouler le bat.Lant pour le faire redresser ou de 
faire remplacer le placag-e si c'est nécessaire. 

1 o• Ressorts de mobiles trop failbles .sur métiers à pei­
gnes mobiles. 

Si le ressort du galet dle la mobile esrt. trop faible ou 
placé t.rop eiL arrière, il ne maintient pas ·assez énergi­
quemenlt. le pei,gn~ contre le placage au moment du pas­
sage de la navelle d'une botte de battant à l'autre et 
celit.e .(!ernière opérant une pressi..on contre, la fera recu­
ler et lui fera. quitter sa position par rapport aux plan­
chettes, ce qui occa.sionnera de mauvai.soes rentrées dans 
les bottes et. une usure rapide des naNettes. 

Pour corriger ce défaut, il faudra replacer ce res ort 
dalllS les conditions nécessaires et. indiquées dans le cha­
pitre " I'églage. de la. mobile. ~ 

:11" Des na''ettes cintrées. 
Il est bien évident qu'après un cerlai.n usage, les na­

vettes malgré tous le oins se déforment, deviennent 
rondes ou cintrées ur plu ieurs face , ce qut leur laisse 
prendre une marche défectueuse qui en. rentrant. dans les 
botte les faiL bu liter et s'abîmer. 

Dans ce ca , le contremaiLre dev.ra juger si elles doi­
vent êtr.e remplacées, ou sJ leur état permelt de les r-e­
dresser sall's les rendre trop légères., car il ne faut pas 
peoore de vue que pour des métiers marchant à grande 
vi tessoe, lorsqu-e l.es nav.ettes soll't devenues trop faibles 
en épais eur et par conséquent trop légères, eUes dévient 
plus facilement de leur marche, s'abîment et causent 
de nomlbreux accidernt\s. 

12• Peigne lrops courts. 
Da.n tou le cas, lor que le conLremaiLre 'aperçoit 

qu 'un peirgnCJ lais e de trop granrds vides entre ses ju­
melDe el Le , planchett.eJS, il devra combler ces vides par 
le moyem déjà cité dans le• chapi\tre pr.écédent, mai sur­
tout il faut. s'assurer qu'ils soient bien: fixés et ne puis­
sent pa reculer au moment où la navetJte dans · son tra­
jet, entt"e en contact a·vec eux, car inoévit·abbement ils la 
feraient déiVie.r et •buller dans les orgam.es des bottes, ce 
qui· la mellrai•t rapideme-nt dans un état qui nécess·i•terait 
son redr·e ag'e, et mêm on rempl.a.ceme.nl. 

CHAPITRE VI 
Défaut du fU de trame qui se coupe pendant la marche, 

Ce défaue e t peut-être celui qui est le plus ennuyeux 
pour 1~ 1li serand, •cl un de plus dif,ft.ciles à corriger, car 
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souvem.t il résiste à tous Les moyens entrepris pour Le 
fa.ireo disparaître, et le ·caniiDemattre est obligé de tâton­
ner assez longtlemps ·pour arriver à un bon résultat. 

Nous allons essay.er de faire conna.Ure tous les procé­
dés par lesquels on arrive à le faire disparalitne, certain 
,que nous viendrons en aide dans beaucoup de cas aux 
efforts des contremaltres. 

Enumérons les causes qui peuvent fail'e nattre ce dé­
faut tout en essayant d'indiquer les moyens de le corri­
ger : 1" Des n31V.ettes cintrées ou rondes ne se présentent 
plus à l'entrée des boites .dans la posiiion normale, et 
permettent au fil de trame de. se p1acer entre une paroi 
de la joue de chasSie avant et par conséquent d'être pin­
cé .eot par suite produisent d.es coupures. 

Des navettes qu1me sonrt plus à. la. couche ru à l'équerre, 
en passa.nt devant le peigne avec un6J vitesse ass.ez grmde 
prenn.ent •Certainement une maurvaisre position qui s'ac­
oentll'e au momem.t de la. rentrée dwns les bottes et pro­
duisent 1a coupure du fil. 

Oe défau·t se corrig.era en redressant les navettes pour 
lieur rend'l'e la couche et l'équerre. 

2" Souvent la coupure. d'u dil ne ·sera .qwe l'e1fet d'une 
foule: 'trop haute -dont la nappe iruféri·eu.re ne pose pas 
suifisamment sur I.e. battant et soulèvera 1a narvette qui, 
à son entrée dans Les bottes de bllttant occupera. une 
positio.n fauss.e et produira la COU'PUM du fil. 

Correction 'toube désignée, c'est le réglarger du harnais. 
a• Des bottes de battant tro.p fermées à l'entrée, non 

seulememt donneut un& mauvaise marche au métier, mais 
aussi. sonb une cause de résistanloe de la ne.Nette à sa sor­
tie, et comm.e il a déjà été dit dans des cha.:pitres précé­
dents, la fait dévier, et au moment de sa rentrée dans 
lw \boite opposée, se prés.enbe mal, peut amener le fil 
de trame au-dessus ou au-dessous de la rainure lui 
servant de logemelnt, le fait couper et produit l'arrêt. du 
métier ou cau&e des défauts dan.s Le tissu, appelées faus­
ses duites {)U marnques de duites, ou encore des clairs ou 
feintes, ce qui est toujours ennuyeux pour l'ouvrier 
qui devra subir UD arrêt d.e son métiler, s'ü n<e1 veui pas 
s·e~pose.r à produire un.e pièce défectueuse qui lui méri­
terait 'Cles reproches oo même un rabais d& mal-façon . . 

Correction de 'Oe dé.faut, réglaB'S parfait des bottes. 
Sur méti~r à tringle ode buttée, des ·bottes de battmt 

trôp 'Peu fermées sur toute l-eur longueur, ou même seu­
Lement à l'enirée, serQD.t aussi! une ca.use d~ coupure du 
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ft~ de trame, car les baltes trop peu fer':mé'Els sont une 
cause d'jn'Strfftsance d'oscillation. de la tringle qui pro­
duira le f.rotbement des pattes sur l•es encoches des bu­
toirs ; celles-ci étant soulevées par ces .encoches fourni­
r.oDJt à llll tri'ngle 'll!n -complément d'oscillation qui sup­
primera .en partie 1e fneinag-e de la navette qui, par suite 
dU! jeu qui lui est donné, 'Pr.ellldra u'ne mauvaise position 
dervant le taquet, sera mal dirigée à travers la nappe de 
la chaine •et aura une mauvaise rentréa dans les boites, 
ce qui :produira la co.upur~ d,u •fil de trame et les défauts 
qui s'y rattachent. 

Sur métiers à pei·gnes mobiles le même détf·aut produira 
le même effet, accompagné du pinça81e doe• la navette et 
sera .plus •rapidemen't remarqué. 

Pour la coi'J'ection, consulter Je ohapiire indi'quan·t le 
réglage des botte&. 

4° Les joues doe chas e m-al disp-o.sées su.r les patins 
n'occupa.nt pas une <position tout à fait à l'équerre avec 
ceux-'Ci, 'Peuvent aussi produire la coupUl'e• du fil de trame, 
et voici comment : · 

Si la joue de chasse iDJcJin•e vers l'int&rieur de la boite, 
lat navette lui présentant sa face arvant et rooevant en mê­
me temps la. pression qu'exerce sur elle l•e frein de la 
botte '' s-urtout su.r l.es métiers à tri.ngle ~ aura une t,e.n­
danc.e à suivre l'inclinaison de cette joue et se déplacera 
légèrement pour occupe-r une position permeti.Jant au fil 
de trame de s'élever ou ode sortir de son log'ement .et d'être 
pinc& entre .!·a m.a.v.ette .eL lai joue, ce qui <produira la cou .... 
pure. 

Pou.r se rendr.e <Compt.e d•e ce .d&faut, il su!di1·a au con­
tremaUre de démonter la, tringle à taquet et les organes 
qui .pourraie·nt I.e gêner, et de vérilfter awc une petite 
é!querre spéciale ·si• les joues de chasse sont da'ns une 
po ition pa.rfait.ementd'éque1rre. Une vérification d-es par­
ties dressées des jou.es dl6 cha se peut au sr être très utile, 
ca·r à !'.usage unBJ usure légère P'eut s-e pro.<luire da'ns la 
partlie e.o.nlinuellament ellll contact avec 1'815 navettes, et 
êLre une cause de directiolll déf'e.ctueu-se de la n-avette. 

Si au conlrai.re la joue d<e chasse incJi•n.e vers l'extérieu.r 
de la bolte, la n8!VeUe, obéissant à la pressi0111 du frein 
exécutera le. mouvement contraire 'à celui' cité plus ·haut, 
et. en même temps cherchera à s'éLever dans la bol te pour 
occuper une< mauvaise positio.n. qui non seulement. pilncel'a 
le fil e·t le 'COupera, mais encore pr.oduira d'aut.r.es défatut.s. 

Que ce soiL l'un ou l'autre cas qui se présente, une 
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vé:riflc.ation et une correction' de la position des joues de 
chasse ne peul qu'être très• utile et nécessaire. 

5" Le départ. des exoontriques peut., et. même doit se 
modlifler chaque fois qu'un ohan.gement d'article a.ssez 
important se produit sur un métier à tisser ; car si un ar­
ticle peu od'Uité el d'un QOrnpltll em chM:ne -asStez rédui~ 

exige un d~part. .ruvanc6 autant. que possible, un a:rticle 
fort en cbatne et en duit.es, par la forlie pression -néces­
sitée- pour l'inserWon des duites opérera une fermeture 
proonpte de la foule qui .se produira ·avamt même quoe la 
navette .retem.ue par la résistance fournie par la tension 
de la chaine soit sortie complètement de la na.ppe, occu­
perai une posili.on oblique en renltrant dans les boites qui 
sera sourveont une cause de coupure du ft! d<e tra'Iru3. 

Dans ce •cas, un recul du l:iépart des excentriques ne 
peut •que donner une améliOTaLion d·e la marche d•es na­
vettes et souvent conriger radicalement. le défaut de cou­
pure d61 la trame. Toute>fois, il ne faudrai·t pas eJJagé-rer 
ce l'ec.ul jusqu'à retomber dans un autre défaut qui s'ap­
pelle le pairage de la chaine et qui est aussf très dé­
fectueux. 

6• Des patillls de la boite mal placés. Il est évidetnt. que 
~a. battant est un organe du métier à tisser qui, par les 
chocs SUICcessoifs et innombTables qu'il subit au• 'moment 
de la chasse de lw mav-ette et de la rentrée des duites, se 
t.11ouve t.rès fatigué, et est suS\Ceptible de dérangements 
fréquents. Ses •extrémit-és suzitout, en raisoru des nom­
breux organe's qu'eUes support-et11t, sont les !plus éprou­
vées ; aussi, il arrive souwent que des patin-s se déT81n:.. 
gent et IPTennem.t des positions désavanl.aige'uses au point 
.de fausser la direction du lanc-ement de la navette, qui 
par sa marche défectueuse sera la cause de la I['Uplure 
du fil de la trame. 

Soit qu'e ce soit l'arrière. ou l'ava•nt dCJS patins qui oc­
cupent une p{)sition, trop basse ou trop élevée, il est évi­
dent QU'e la n.avetAe Tecevra de ce fait une fausse direction 
qui la .feTa dévie:r dans die certaines propoll'tions, pas 
suffl.sa'mment pour s'écha.pp-e.r dU métier, mais a,ssez poul' 
lui donner une ma·uvaise re'Iltrée dam.•s les bottes et lui 
imposer un frol-l'6ment a,normal .d'u'lle de s'61S faces qui la 
mettra ora.pirle'me-nt dans un maUJVais état~ 

Si uni déplacement des .patins les mettait dans une 
fau.c;;se position. pail' ra.pport au .derrière du placage, c'est­
à-<lil"e à la ligne qu'i.l\s do.ivent suivre, soit qu'Hs avancent 
sur le placage, ou se ·troUJvent en retrait, ou même que 
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l'u:trémi!Jé ·elle-même ait sru!bi une variation dans cette 
position, ce serait suflfisa.nt pouor fausser la direction de 
181 navette et l'abt.mer sur une de ses faces, ceo qui la 
mettraiit. rapidement bor.s de service. 

Aussi faut-il qll'eo Je >eantrema.Ure vérifi~ scrupuleuse­
ment tous ces organes et attwche un soin méticuleux à. 
leur !bonne rposition -en se reportant pour ce 'I'égJage, au 
chapitre qui in~h'que ;Ile montage et le réglage- des patins. 

Il n'est pas supenflu de reoomman.delr aux contrema.!­
tres qu'une vérilflcation sérieuse là >eh8.'que fin de chatne 
de ces pa:tins n'est pas une précaution i-nutiJie, au contrai­
re, la bonne marche des métiers, une consommation très 
faible de fournitures et une .diminul.ion d'en-nuis et de 
tra1Vai1 s'eront le roé'sulta.t de tous ces soins. 

7• Dee .chrusses tJrop fortes ou mal r~glées. La navette 
chassée trop fortement, sort bru&quement des- bottes de 
battant, vibre en traversa.nt lw fO'Ille, 'l'entre plus ou 
moi-ns paraJièlement da!Ils ces bottes, ou même dans le. 
cas où elle rentrerait parfaitemen t, elle arrive avec trop 
de foree au bout de ,son traJet sans ~tre .suffisamment 
freinée, revient en arrière, ce qui produit une trop grande 
longueur .d·e fil d.e trame dévidé, et permet' Je piooement 
de ce fil entre leiS parois des blottes et l'une ou l'a'Utre des 
faces Ide la navette et par .conséquent produit une cou­
pure. 

Ici le contl'elmattre devra IChereher le moyen le plus 
faiVorable de rédui're la chasse, sams .pro.voquer de déran­
gement da.rus le réglage et retom!b.er dans d'autres 
défauts. 

Ces excès de cha se, de force dans le lancement de la 
navette, il est vrai, ne sont pou'I' la pllJdlart .que la con­
séqu-ence du desserrage d'un galet de chasœe, d'rune ro­
sace ·OU excentrique et même d'autres orga.nes Telatifs 
an la:n.cernenL d-e la narvette. 

s• Un taquet occupanlt une mauvai.se position \SUr la 
IJringle s-e \.rouera .irrégulièrement, c'esl.-à-diore que la 
pointe de la navette dessinera un trou em forme ellilptiquc 
IJUÏ ne pourra lanoc e'r la -naveUe d'une façon régulière, et 
provo(Ju-e>ra des rentrée dans les bottes iplus ou moins 
franche-s qui permebtro-nL des coup\lii'les du fil ou tout au 
mc-i ns son pinçage entre !31 joue d-e chasse et une des 
fac·t:. de la nwvelle. Un twquet n'étant pas rapp-elé fran­
chement en arriè're de la botte, ll'eçoit la pointe de la na­
velle au moment où celle-ci n'occupe pas la posation 
qu'elle ,doit avoir lors du freinage c.omplet ; or, cette 
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pointe fera. SOIIlt lorou trop à gauche ou à droile, selon 
l'u ure dil la na;vettoe, trop ha· urbout. pui~·quc la tringle 
à taquet e t. pluiS ·élevée à l'en !.rée de la boite qu'à l'arrière 
de orle qu'au moment. du lancement, la position de la 
navetl.oe n'étant. pas cellll qui doit la lance·r dans le con­
dition exigé.es poor ume bonne marche, celle-ci déviera 
et ·provoquerB! la Tupture du fil. 

Dan le premier ca , il faul()ra. rectifier la po ilion du 
taquet. ur la tringle. puis corriger, refaire le trou de la 
pointe d-e la navette au moyen de la gouge. 

Dan le second cas, il faudra' Techercher la cause de ce 
rappel insuffisant. -du taquet. .en• arrière d.e la boHe, cause 
quti e·st souvent. pro.duite par .la mauvai e posiLicm du 
chas e-na'\·ette par rap'Po·rl a'U battamt, ou d'une po- ilion 
défectueu e de la ba cule et par couséquent du gaLet :cte 
cha ~-e troiP court ou même d'un tJBqnel errant ur la 
tringle. 

Tou ce défaut , au ilôL reconnllls devront être corri­
g~s albS trop de précipit-ation, ca11· ils doivent l"être l'un 
après l'autre afin de pouvoir se rendre compte de l'effet 
produit. par chaque moyen doe correction. 

9" "Gn templet trop haut soulève la IU:l.opp.e des fil de 
chaine ur une partie de la lis•ière égale à la longueur de 
!lon cylindrre ; or, la naYelle arrivé-e à cette oparlie dr ~on 
l•raj.et, r l oulevée et moal dàrigée à traver la foule ce 
qui lui imprime une mauvai e rentré€ darns la boite op­
posée el proYoque la rupture du fil de trame. 

Ce défaut facile à reronnaitre, era au. si trè: fa·cile à 
r·orrigror. rn rJr.,serranlla vi ~ de pre ~ ion qui fixe cr lem­
plct à lat tringl-e, pui en lui donnant lliHl pmdtion plus 
loasse. ou encore en r·hangeanlla for·me ou la posilion de la 
tringle, car il faut naturellement. que le tcmplet or~cupe 

toujours une position 'Parallèle au battant. el au pPigne, 
q11oiqu'élant élevé de quelque millimèhle · eulement. au-
rJe ___ u. · d.u placage qu'il ne doit jamai effleurer· sous 
pe;ine de détérioration de ce dernie·r. 

Il ne de\'I"a jamais être perdu d-e '~ue que, lors de la 
r·onfrl'tion d"arlicleo.s lourds, dematnldaJnl unr assez forte 
pt·f"~silon ,:ur l'ensouple d-e la chaine, -cet tP pre,.,ion, opé­
rant on eff·el- au moment du l]_)aS!Sage du battant sous 
les temple! , cL de la ortie de la navette des boite de 
ballant. une L'eTlailne flexion ll.e- la tringle pour pPu qu'il 
l':xisle du jru rians reniSemhle de cet organP avec e .• sup­
port , ·causera. un frottement de ceux-d sur le placage 
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qui era trè défectueux el rreu era des sillon sur ce der­
nier, ce qui sera d'un mauvais effet, quoique ne nuisant 
aucunement à la marche du métier. 

10" Uru peigjne qui par suite de l'u ure du pla.cage dans 
sa~ parti.e e.dhéorenl·e au peigne, où bien pour toute autre 
caus~e, ne présenterait plus la couche nécessaire au mo­
ment de sem 1pass8!ge d'une· boite de battant à l'autre, 
communiquerla à la navette 'Une .ctévi·at ian qui, s.i eHe n'e t 
pms suffisante poUJr la. f·ahe orlir du métier, hü fournira 
tout au moins une mauvai e rentrée dan Les bottes et 
}}rovoquefta la. ru,p!Jure du fil de l·rame. 

Il .est bien entendu que l'emp~acellllent. du peigne sur le 
ballrant et dans on ehapeau, lol's du montage du métier 
aura été crupuleusement éta~li, en ohs rvan.t les prinoi­
pes imposés par 11a théo~rie ; mJahs le\'S changements suc­
ce .sif et la différence de \l.)eigne etn épai-sseur et en hau­
teu['. I()'U encore l'usure provenant d'un as'Sez long usage, 
du travalil diU bois, ou même encore des a•ccidents qui sur­
viennent iatévi tablemen t, lia d"mpipe du p.e>ig.ne oontre la 
toile pour l'in erliOill in~nlerrompue de· duites qui dans 
cert.ain article-s très forts e-st pénilble ; loulces >Ces cau-ses 
abîment, f·aussent, dérarng.ent la posi~i01n du pe1igne, qui 
lorsque I.e conLremaitre s'en a..peœevl"a, .s'empressera de 
le .remettre en '!)lace eilJ ~s'inspir.a.n.t des principes énoncé 
dans le chwpitre : régtage diU pei·gne. 

H" N aveltes inéga.les . La gros eur de ID!liiVelt.es qui 
marchent sur Le anême méU.er aHernativement peut va­
rier a].)rès un cerl·ain lemp>5 ct <d.evenir d'un caLibre ou 
d'u111e grosseur tellement dliffér.ente que la. marche du 
métier devient différente, irrégulièl'e ; .ce~a tient .natm­
relleunent à ·ce que I.e bois avec lequel e.llles sont fabri­
quées est d'un.e c'ODISi·slance to'llte différente, ou qiU.e le 
bois d'une navette 1présenl.e des face •plus pol:ies et par 
conséquEnlt offra.nL IDQ>in de résistla.tllCB que l'autre à la 
chrasse. 

Il se produit alors oeui :c'est que tand! qu'une na>vette 
marche très bien, l'autre prochlit des défauts parmi le -
queJ.s nous retrouvons la -coupur.e du fill de tDa'me. 

Une 8'l'a.rnrle .perspi·oacilé ne sera certainement pas né­
ce-ssaire au .C·Q>nbremattre poor se ·rendre con:JŒ)te de ce 
d'éfaut et I.e corriger en ajustan't le navettes qui devront 
avoir la• même gro se'Ur, lia même forme. et le même poids. 

12" Freinage •insu.msant de •nliiVe\ltes. Mal8'l'é l'e.xis­
teame d'une •cava·llière ou vraTi·ante, et rde ressorts swr les 
freins des bottes Ide batta'nt. il peut 'Se faire que par suite 
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d'une trop grMlJ()e ,longueur ode cetl.e prnmière <lU de trop 
peu de ten ion de ce dernière , la nave!ll arrivée à bout 
de cour e et o sé.oant en.core une certaine force d.e pro­
jecflio.n, trouv·e ce •freinage insuffisdnt et .opère un mou­
vement en relvrui identi•q'lle.'à .celui que nou venons d'ex­
pliquelr d,am 1e rcbapiltre 7 : " E:x~cès Ide fovce ~ et produilse 
la ru;ptur.e du fil de t·rame. 

Dau.s ce oa.s U!Il régla.ge Ide J.a variante e.t des re orts 
des freins de boites suivant le.s lprincipe·s illldiqu.és au 
ch~q>itre traHanL ces organes, s01ffira •à covriger ce défaut. 

13" Co\ll"roie d'.embrayage ayant lrOtP d'adhérence. Ii 
arrive quelquefois qu'a1prè avoir employé ~ou les moyens 
porur -cor-riger ce ,défaul, .celui ... ci .persiste ~t me>!. le con­
tnemaitre da.Dis urn érieux embarnas, .eL m.a.lgré sa pe'l'­
sislarree, tout 6Ill lw prenant .une bonne partie de on 
te.mp , ,Je fatigue ilnuliileanent à contrôler les résultats de 
c-ha!que IPr<~oétdé employé. 

Or, ici, une 'l'emarqru.e de 'la ,maTChe du métier act.ion­
née par La •courroie peut quelquefois a,oou er une défec­
t'tmsité consistant en ce que •l'on ncrmme " une mar.che 
rude ·ou !dure '» qui 'obsei"\\e ElllJJ vérifiant la courroie qui 
doit conten•ir les impuretéis ou grais-sa recueillies pav 
celle-ci au IOon\LBICt d.es pou.lies ou iplBicées intentiD'nnel­
lement rpar un duvrioer malveiUant ; 1~ ·cuir •de celle cour­
roie adhéran•t trop fortement à lla pdulie .ne permet. aueun 
gli sememlt. a.lor qu'il .a éM r.econnu qu pQIUi' obt.enir 
u'Ile maTChe douce et pa·riiaile odu mét.i.er à Lisser, il faut 
qu'à .cha!que jpas age de la caane oooa.sion.noarrVt le délpl.a.ce­
ment. .ctu g.a,let ode .chasse, la vés~sLan.ce offerle par la n.a­
vett.e. f·a..s e fl-échir la vitetSse du méliM'. c'est -à -dire 
permette. le g.lissemenlt. presqu-e impeorceplilb!e de la cour­
roie sur la poulie, 8.Il1S t.outed'ois exagérer. 

'e t. donc l1J.he coui'roie posséJdetnt une tT.op grand~ 

a<dhére[lCB sur Oes IJ)Ouldes qui fruvorise une foll'le ha Il 

produisant une ma.rche déof.eJctJueuse des nruvelle el. leurs 
fau ses rentrées ·dans les boites qui opeut. oc.ca ioruner la 
couipure du fil de trame. 

T;n ne:ttoywgeo et UIIl idég'l'aissage de La c<~urroie peut, .et 
donne 8-0UIVenl r(}.e b'O'll8· ·résultats. Néall.'In.oinJS, il se> pe.IUt 
que la courroie ayant déjà .subi un as ez long u a.g.e, on 
remplatcement par une neuve soit, néce aire. Toulefoi•s, 
dran aucun tcas, ili ne faut composer une .courroie de mé­
tier· •à !Ji ser de plusieurs Jongueu11s de cuirs d.i.·fféTe.nts, 
ni de lvngu6'Ur ,de vie~m: .et 'Ile m.eufs, ocaT ces difl'érente:1 
patrlieiS n'aJdhérant pa·s également aux poulies, donne-
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raiC'ruL au méti.er un.e ''iles e inégale qui lui serait préju ­
diciab'le .dans 3a marche . 

1 't" H.E!lpou se-taquet mal pla.cé. La fonel.ion du rcpou·s­
se-taqu e t et'lt d'amoTtir, d'adoucir le choc ùu taque t con­
t r e le nez de tringle sur certains métiers à chasse su ­
périeure, tout comme la !bride de -chas-se sur d'a'utsres mé­
tier à •Chas. e iruférieure amortit eL adoucit. Le choc du 
fouet,de .chasse.; mais il~ t évi'denL qu'il ert au si dans 
une .certaine me ure à limitclf lia cour ·e du laqu.cl 'Ul' la 
tringle, et empêche celui-ci de conduire la nravelte trop 
en avanlt de la boite, c'elsl-à-<dire une distaiDJCe trqp rap­
prochée de la lLs'ière du ti. u . 

Or, un repou e-tacruct permetla.nt .par uite d'ur ure 
ou de on mam-oai état, oau ta1quel de • 'avancer ou lLe ~ 

plac.er LDO!p e.n avant, •de la boUe, el de donner une mau­
vai e im.puliSion à la navette, peu't êt..re la ·ca'u e d.e Ja 
ruptrure du fil de tratJDe. 

Xatull'e1lement, ce défaut fal"ilc à corriger néce ·itera 
I.e r.emplar·emenl du repou e- taqurt sur métier à eha ,e 
upérérieurc, nu le I'a•ccour·ci eme,DJt de lai bride d·r ré­

glage ue métier à cbasse inférieure . 
1 5° Rainure effac.ée des nal\·ett.es. ·ur la rfaoe avarnL 

des nave'lte , fa·i ant suite à l'œilleton d'é.coulement du 
fil de• la troame, e t ;pratiquée wnc t·ainure d'rnviron 8 
milli'IllèlL~e de l'a.rgeu.r sur deux de ,prorfo.mleur permet­
tant auJU de 1Lrame de 'y loger 'P~nda;nl l·eur séjomr dan 
le-. boile.s, entre le- jOIUe de -cha e el éviter on rpin­
çage. Or, cett.e rainure, !Par uit.e de l'u ' ure de la navet.le, 
s'efJ.a ·e et lenù à dLparaîlre ur plu irulr'>s poinlls e·l no­
tammenL Ull' le partie· exhrêmr . en rai on <Je leur frot:.­
l•em~n,L conti.nurl, r1l le fil n'étant !Jiu suf.fi a.mment 
protégé, se trouve p.incé, e ca,s cau _e rompt. .el pro•luit 
l'arrêt .du métier : ou e.i la loll'guem· de fil e t a 'e:;ez 
grande eL e produi1l du côté diU ca e-Lt•amc, elle s·e 
plac.c deJVant 11a .fourchette du ca e-trame, conünu.e à 
le fajre fon,ctionner, cc qui pro<luil oune .uit.e de défauts 
tel que : feintes, douJble duilr• , lcngu~wr tle ~haine nim 
lis. ée . 

Des rainur.e ,pou1.,s,éels ur c.ell•e face de la navette et 
parfaiotcmenl prurallèle à l'œille.lon au moyen d'un rabot 

rpée·ial, puis 'un poli age de ce rainure à ,Ja t.oi lc ver­
rée très fine, fel'1a di paraill'e ce d!Haut. 

t 6° X ave llc u re . devenue trop lé gr J'P • . Il rsl tl e tou­
Le évidJence que des naveUe u ée , diminuée rn tlpni ·­
seur el l'n hauteur, dl'viennent trop légère-s, ont naturel-
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lemenl un plu:,; rande facilité à élever prndarl I1'UC' 

pa ag dan la foule, à déYiPr de leur lrajeL et pat• con­
équ n.t ~prenn nl tl mauvaise po ilions dan les lbo!Le 

et provoquen l la rupture du fH. 
prè avoü· employé Lou les mo 'en précil · pour 

corriger c dMaut an aucun uc •è ·, i le ontrematlre 
reconnaH une trop "raDJde u ure de na eflle , il drwra le·s 
réformer el 'le r mplacer an bé ilalion. 

17" Œilleton rayé- ou coUlpés '!Jar 1 fil. Tou le Us ·a­
ge ne confeclionnanl pas le même articl , n' mploi nL 
par con,;équenl pa le mêmes S'enre de navelle . _\.lot" 
que les ti ~· age employant le trame ou canclles mouil­
lée à l'eau de avon peuvent. an in~on éni nt s sen·ir 
d na v tLe à œillet on garni intérieurement ùe graine' 
en porcelain , L'autrr · employant de canelle de co­
Lon èche , le fil de <· He - i gli ant il'op facilement, 
produira die mauvai · l'i ière . 

Il art·i·,-e alor parfoi ce î, c'e l qu'à la uile de chan­
gement de numéro de fil et un IOIIlg u age, ce fil a tracé 
un illon dan l'œilleton qui ne pet"'mel pa à certaine 
gro eur de fil de pa er, 1 arr le el provoqu la cou­
pure du fil. 

Pour .corriger ce défaut e,L upprim r ce illon, ron 
devra rprendre un fil de fer d u11e gro eur a.ppropriée 
chauffé au roUige, et le pa er daon l'inlérî•eur d l'œill -
ton plu ieurs foi de suiile 'PÜ'llr brüler le bai et en mê­
me temp .. polir l'intérieur du frou, pui un léger frai age 
à l'exféri ur oonplèlera cette pelilc péra ion. 

18" Plume de navetl qui vibrent. :\lalgré un grai a­
ge fréquent de goupi Ile , d • pl um ou fu .. eaux de na­
v Lte 1c ba'llBJ menl ucce if el nomhrcux de ca­
nette . qui e. igenl l'o cilla linn d ce fu eaux 'Produi­
sent à la longue l'u ure de goupilles el mème un cerlaîn 
allon{!" m n~ 'du trou ervant d'axe à celle-~i ; cettr u ure 
pel'tnet alors au.· plume de sc 'déoplacer, rlc vilbrer el de 
prendre de mauvai e. po i·lion •dan la navette qui o· r·a-

ionne.nt in vilablemeonl la oou[!)ure du ill {le trame . 
Celte 'U ure de goupil! .era d'aulânL plu fréq'Uen•le 

que le métier mar heronl à une randc vil s , que le 
navette ne uinonl ~pa une marche pariaile, el uT·lout 
que le grai • age ne era pa fait d'une façon régulière et 
chaque foi qu le be oin 'en fera ntir. 

Au i iL era c lotll inlérêL que l'ouvrier ti - eran<l 
soi ne particulièrement ce grai ag<e, en inlrodui anl plu­
sieur foi par ernaine une gonleleLle d'huile dan le 
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~rou <le grai ~ age percé à cel e:fTel da•n Le marteau uu 
lête ,de la ·plume, ce qui lui évilera bien de ennuis créés 
par la couopure du fll de lrame eL I'areêt <le son mé-lirer 
pour Je changement des navelles. 

Néanmoin , aus ilOt qu'un ourvrier -s'aperçoi·t que ses 
plumes de navet le viJJr enl, tloi 1-i l les présenter au con­
trema·Hre .qui réiParera ce défaut, oH. oo hangeant la 
goupi1le i elle est usée, eL la remplacera par une autre 
ù'uon diamètre légèrement plu grand, soitt en changeant 
le fuseau i le trou de la gOUIPil'le était trop grand el que 
celle-ci. soit , err~e dans le trou .de la navel.te. 

i 9" Casse-trame trop engagé dans le ratelier. i la 
coupur1e- du fil de trame se produi.sait toujours du côté de 
la forurchetle el que l'on remarque une longueur de fil 
dé'PaS ani. la lisière, égale à la distance qu'i1 y a de 
celle -ci àu ca se- trame, on en déduirait que celle coup ure 
provient par l'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--lr·ame dans le ratelier, appelé 
aussi gri1le, ne doit jamais être supérieur à 5 ou 6 
miLlimètre au moment où le '!)eigne e l dan a po ·ilion 
la plus avan-cée et produit l'fnserli.o.n de la du il~, lou L en 
te•nant compte que les den!J doivent (}Ccuper une po ilion 
inclinée de bas en haut pour penmetLre au fil doe trame un 
léger glissement de bas en haut qui 'lrui en·lève un peu de 
la. rigwiLé fournie par le con!tact. de la grille et de de-nts 
du cas e-Lrame. 

Un léger recul d'un à trois milqimèlre du cas c-trame 
ur sa tige 'diminuera l'oo~agemenL el .-;upprimera sou­

vent la coupur.eo du fil, mais en même lemp on devra 
vei1ler à ce que ·ce changeme.nt. ode position ne. produise 
pa:s un autre défarut leol qu'un retard1 du soulèvement qui 
permeUrai t au crochet du marLe.aiU de faire O'Il! mouve­
ment de déplacement et de l'entratner, ce qui produirait 
l'arrêt du mét:iler. 

Le -ca se-Lrame étant un organe 'du métier à Li ser des 
p'lus déll'i·cai.Js, il ne faut jamais 'lrui faire ubir une autre 
position sans réfléchir aux conséquences que celle-ci en­
trainerailt et prévoir 110 résultat que l'on oblierndrai'L. 

20° NruveUes rugueu- e ur le extremités. Il arrive 
cerLainement quelquefois ,qu'aprè une war·che dé-fec­
tueuse des navette , celles-ci sont rugueuses ou écailleu­
se dQn 'le partie qu'i· ont sUib i U'll frottement trop grand, 
(Ir, i ces parties n'ont par élé ufflsammoot polies, et 
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que Je nu~méro du .fi l de la canette soit 'assez fin, il arrive­
ra que rpar suit.e d'un dévid·age trop aborrdant, ce fil n'olb­
servant plus la Hgne droi·te qui le maintie'n.t dans le loge­
ment foul"ni par ,la rai,nure de ba nwvelte et de la joue de 
chasse, se déplac.e ·el s'·accroohe aux af:q)érités rugueu e~s 

du boi' de la navette. 
La positicm d'u fil au momen:t de la sortie de la lllavette 

des boites de ballant e.t surtout de celFle opposoo a'U cas e­
trame, favori e dans de grantdes propOTlion'S !'•accrochage 
'().u fil à ces aspérités rugueuse et la coupure se l)lrCI'duil . 

·'Il parfait .entve.tien 'des navettes est donc néce saire 
pour évilter ce défaut.. qui e L .toujours ullll de plus en­
nuyeux à. corriger. 

2 1" Battant trop bas . Un btattamt trop ba. , par a 
posilion par '1'3ipport ·à la poitrinière, ne permet pa•s à la 
nappe de fils de cbatne d'é'Pouser la cooche du brutlant, 
et oelLo-·ci offrant un plan différe'llt, donrn.e une in'cl~naison 

à la navette pendant la traversée de 1a fou'le qui' lui fouT­
nit UIDe mauvaise rentrée d-ans les boites, pince le fil et 
produit la coupure . 

Comme il a été diL p lœsi1eurs fois depuis Le commence-· 
ment de 'Cel auvrage, la. ·position (}e orS'anels du métier est 
sujette •à des dérangemenils a-cci<lente ls, ou néce sité.e 
pair la confection des nornft>r.eux et différents articles . Or, 
iJ aTrive que la,position du ba-ttant produite •par l'axe des 
pieds de 'chasse trop é'loigtnée ode !'•avant du métier, <e'est­
à -dire trop en arrière 'de 1-a verticale •qu i partirai•t du 
mili•eu de ·l'arc décrit paor le IIDOuvemen~ de va et vient du 
battant, fauSISe la position de la nappe sur le ommier, 
de orLe que la navette en ~raversant. lta foule, prend une 
mauvaise position qui ,peut la faire tourner sur 'l'e cOté, ou 
t.ouL e.u moins lui doooe une mauvaise rentrée dans les 
boites, de là, la coupure du fil. 

Dans le premier ·oas, un ·exhauss-ement, du battant. par 
bes épées, tout en lui conserva·n L une po ition parfaite 
de niveau, corrigera ce défaut, tandis que d•ans le eeond, 
1'-avalllcement cLe l'axe veT' l'avant, produim une po Rion 
pai"faite de la nappe sur le sommier qui supprimera 
presque toujours la coupuore du fl'l. 

22" Enfin odes lemplels trop rapprochés du peigne, rpin­
cent le fil au moment. où le peitgne s'aVl!llnçant pour insé­
rer la ·dlttile pré ente ses j'Uimelles au garde-peignes vis­
à-vis de l-a monture et coupe le fi l. 

Il est bï.en évi·de.n.L que pour les articles fins et peu dui­
tés, un éloignement des temp1ets de 5 à 10 mrllimètres 'du 
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peigne évitera toul contact aiVec celui-ci, et, par cùnsé­
quoent loule eoupu•re, mai les articles forts rt louros 
néces ileront 9cur la bonne marche de !ilsière. , une po-
Hion frès ra-pprochée da Lermplels qui denùnlL ~lre pla­

ces è. Jleur de laldennière duile i'nsérëe et paraollèle à elle. 
: Dan •ce ca , un fl'acernen l t.le 1a mon lure qui devra être 

en ret.rail .du ·cou;vercle, se J:rra .'H'nlir et '!1éces ilcra un 
éri~J~Ux limage •Pour l'arrondir, 'de façon à ce qur le pei­

gne ne pui e pas fr!llpper contre. 
To·u · ce procédé pour wpprimer la coupure du nt de 

tram ne doi·vrn t pas ~lrc ,rrnplo::;és avec trop ùc prtlci ­
pi'.lalion, el le conlremal!J·e rloil commoncer par les 
moyens le plu impl s pour arri\ne1· à un nl.·ullat 
prompt, mais si le dt1faut persil.~le, il t.lc\'l'a employeiJ.' suc­
ce ~h·ement 'les prot·tldfls p'lru eompl.iqués, mai tou­
jours ·a•n trop de prP.eipilalion. Il esl à rrmarquer que 
plu la coupure du fil c t ·f1·équente, plu Je re:mèù.e . era 
facile ·à trouver, mail. plu. i1 s~ra inlermillenl, plu- il 
~era long à corriger. 

CHAPITRE YII 

Des navettes qui tournent sur le côté dalns la fou•le 
et dans les boites 

Le cause productrices ode r·c déf.a·ul sont les uivanle 
l 0 en taquet caS' r, "Il' é ou abîme . 
2" Un taquet pcr~:é ou t1·oué [L'Op haut. 
3" Une tringle à taquet trap inçlinée. 
1" De naveLles qui redonn•enl dans les hoile . 
5" D() hoitcs d haillanl mal rr~g'lée . 
6" De cha e, lrop fort es. 
7" Drs t'ha, eo trop longue' . 
8" L'ne foule anal réglée, pC'U franche. 
9" l'ne fouir ne I!)Osanl pa ur le ballant. 

Jo~ {-·tt peigne trop ·en retrait, t.le p lanchettes. 
1 J" l'n peignr: qui n·e,sl pa· à ln. L·aur·he . 
12" Des plan~:helle usrPs ou mu.! placée . 
13" Des temp'lc l · olrop haut ,placés . 
1 i" Des naYelle ronde ou ,.,,n nmuvai étal. 
15" Ballill1t donll•e placage est usé ou n'est plu· en li-

gnr a'•er le planr·belle . 
J G• Cha1sse dtl<calre ou déi'a111gée. 
17" Palin lrop llauls ··ur les rxlrémitrs . 
J 8" Peigne;; trop court . 
Toute ces cau~~e-s Hanl idrn!1ques à oellf's qui ont 

ënum~r~'f' · ct.u,ns le r·hapilrc qui LL·aite l es ·aut de navet- , 
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te , el le procédés .de corre-clion èlant par uile Ir mG­
me , iL uffira au ·Lee leur inté1'e é d e reporte1· à ce 
chapitre pom t.rourver le moy· n de upprimer ~rf~ 
fau~s. / f- 1) "'E 

CHAPIT~E VIII ( CQ .• ;:.1 E P.-~; 
Sautel age, lardage et mauvais tramage\ 

1 1 1 

1 
'"' /A 

Ch•aque région indu Ll·ielle ayant. es L·rrme propr-es, 
1 F: 

une peLile cxpU.caltion ur ~e autelagc, le lardage, eL lP 
mauva~s tramage, ne . cra pa 'llperflue. 

Le. saule.lage est l'effeL produit par ·la lll'ame sur ou 
sous une partie .du Lis u qui, du fait. que la navette, dans 
son trajet. wu traver de la na:pp.e, opère des sauls insuf­
fisoamment. prononcés pour la faire sortir complètement 
du mélier, mai a sez pour produire un {.)-éf cLueux croi­
sem~mt de 'la trame. et de la chaine. 

Le autelage peut. e prodttire sur une partie quelcon­
que 1de la cha.î·ne, oit. en des u , soit en· dessous, suivan~ 
qu'il e l produit. par un o·rgane ou autre dtu métier. 

Le lardage ost l'eff.cl d'un tramage délfeclueux sur la 
partie •du lil su qui confine à la lisière, el 'étendant ur 
un·e bande plus ou main large de la toile ; il peut, ain i 
que le aut.elage, aopparailre tanlôl eon dessu , lanlôl en 
de ou du Lis u suivant qu'il e ·l le ré ultaL d'un dé­
rangemen.L des chas e ou du harnais, ou encore d'une 
marche irréguLièi'e de navettes. 

Le mauvai tramage e t l'effet produit. dans le li su par 
une absence de fil de lrrume Ul' une partie du li u quel­
ccmque mais répété fréquemment ; c·elLe absence de fil de 
trame peul être causée par la rupluro du fil ùe la <.ianetle 
qui e produirait toujouru; à la même place . 

Ces lrois défaut ayant. les mllmes oau es que le sauts 
de Imveltes et la coupure du d1l de trame, il er~ néce -
sair·e pour les corriger de con ult.er l•es chapitre trai­
tant. ce défauts ; néarurno in le oauses les plu fréquen­
LetS : UTL harnais dèrangé ou mal réglé, uone foule pa fran­
che, UJn dép.arL odes excentriquP a•vancé ou en ri3tal"d, un 
b!l!quet cassé ou mal placé, une ella se dont. 'le départ e.sL 
en ret1ard ou Lrqp avancé, un fouet. de cha e trop long, 
des navettes e•n mauvais ét.al, etù., etc. 

Le s.autelage peuL aussi se produire en chaine, lor:~que 
le tramage se fai ant. dan .de con.dihon norma.les, il 
peuL se f~aire que de fi ls de chaine ne oient pas as ez en 
ralba•L pour que le cro.i e.ment avec le fi l de trame opèr~ 

eL forme toile, ·d'où ce autelage en chaine. 
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Oe d-éfaut provient de ce que l'une de foules ne posP. 
pas .suffisamment sur le sommier du battant pendant la 
traver 6e de la navette, ou qu.e le départ des excentriques 
e t Lrop avancé, ou encore que l'un•e .des ch'a . es c l lrap 
faible, ou nfin que l'une de foules soit trop grande. 

Il a éLé d!ljà donné loules·les i•n•dicationrs pour corriger 
ce défaut , au si est-il inulil J'y revenir . 

CHAPITRE IX 

Tolle palrée en Cha1ne. 

Ce défaut qui ciJnsi Le en uiJle tolle défeclueu e, où les 
fi'l· de ·chaine apparais enl e~cessivement, el diminuent 
l'efl'et trame, ne se produi·t pas dans les tissus fortement 
tramés, on trwmés à l'aide d·e gros numéro , mai par 
contre il est LII'ès fréquent d•ans le artiole léget' ou 
faiihlement duilé , surtout dams ceux où le numéro de la 
ebat-ne e L plu gro que celui de la h~rum•e, et où l'enchaî­
Thage est de beaucoup p~us erré que le duitage. 

Par conséquent, plus le duilage est clair, pJu il est 
difficile d'éviber ce dé1aul. et de le faire disparallre. 

uiyoot 1 moyen le .plu élémentaires et le plus 
com'anl pour ·corriger ce pairage. 

1" Elever 'IP porte-fil s'iù e L po iblc san·s alleinodrP. 
toutefoi une surélévation qul nuirait à la rigi~ilé de la 
ctbaine au moment de la le.nsion de l•am!*>. 

2" Véri.fler si le ·déparl des e~cenlrique n'e L pa en 
retard, ou 'il esl ..susceptilbiE' d'êlre avancé, car plus le 
dépall't e L avanc-é, plu J.a -chaine fera re ortir la trame 
ur le ti . u ; loulefoi il ne faut pa exagérer coetle av.an­
e au point de retomber dan un autre déd'aut.. qui est 

souvent aussi désagréable et aus. i di•f.fi.cile •à corriger. 
a• Reculoc auba.nt que pos•s.ill.Jl'B le baguettes d'e.nver·gu­

re et exi•ger que -celle qui est la plus rapprochée d'u hall'­
nai ne ·oit pa.· <d'un !diamètre u.périeur à 6 ou 8 milli­
mèlre . 

.J• Diminuer la foule en l'égali a·nt aul!ant que po si­
ble, cela fera disparait.re ce défaut. i toutefois a gravilé 
n'c t p·as trop wpparenle. 

s• i ·wprès avo.k emp1oyé tous ce moyens de correc­
tion le tissu pensisiait à paiver, il devienlc:.Lrail néce saire 
de vérifier i la poitrjnière n'est pas trop ba>SSCI par rap­
por t au 'battan t, ou si au contraire le ba.tLant n'est pas 
lirop hau L par l'&ppo.rt à la. ~poi lri.nière et au porte-fils, 
car il a lJien pu se faire que pour La confection d'un fa -
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çonn · ou •d'un Lissu spécial, la n~ces ilé ·e soit n1onlrée 
<le chamger la position de 1 un ou l'a'Utre de ces orgrunes, 
et. qu'.au moment 'du m()nl.age d'un tissu genre calicot, le 
contremat re ait oonis i(ie le replaCier sui'V.ant la règle 
e'Xi•gée par l'art~c!e à .con.fec!.ionner. 

Il e t de Lou te évLdenoe que dans le u ine ou la fa.bri­
calinn t .. L lrè · •1ariée, il erait. pénible el inutile .autant 
q11) er•l'1trux de changer de po ilion à changem nt d'arti­
cles <.•il 1 .. balLant, soit la poitrinière, au si a-L-on ima­
giné d'exhausser cette devnière au moyen de latte en ihoi.s 
d'un modèle apprQprié .épousll!n!. a fo.vme cl pouvant être 
fixé ·dessus par ·des vis à bois ou de boulons : ces latte 
devront. être néces aîrement de 1'épais eur corr pon­
danLe au degré d'élévation demandé pur l'abai emenl 
du battant. Si toutefois, eut, le baLlant e t su Ce'}llible 
de sUJbir wne vaœialion .cte po ilion, en hauteur, il faudt'ait 
desserrer les boulon qui fixent tes épées ou pied de 
chasse à leur aX'e ou encore suivrunt le modèle , aux 
cxampon , puis le de coordre •convenab lemenl, an tou­
tafoi le mettre de faux niveau ; en ui Le aprè 'avoir re -
erré les bou'IO!Ils et réglé Je organe en contact a·ve le 

balLant, i l sera néce -aire d de ·cendre toute le lame 
du harnais et de rég~ler à nauveau l•a foule . 

LI est évi.dent que lor ·qu•e le ·COml)te en chaine esL infé­
rieur à i 6 ou 14 fHs au qwart de .pouce, en chaine n• 28 et 
même 20, il devient Lrè difficile d'obtenir un ti u bieu 
couvert, c'e t -à.-'liire •non pairé, aussi pour remédier à ce 
pair-age, a - 1:- olli éLé ob1igé de chBJrcher une combinaison 
qui consiste à lmlployer .des peignes possédant un nom­
bre de dents éga1 au .nombre de fi'ls en chaine et méce -
sairement ces <lent étarnL plu fine , leur illwge dl pa­
rait presque totaloonent · mais ce genre de• pei•gnes a cet 
inconvénient, .le den·t..s 'du peigne ét:ant rapprochées, ne 
laissent pas.ser aucune grosseur •de -chàlne, ni aucun 
nœud. Un •autre incOIIlovén ient •consiste en ce que le ren­
t!rage des fils devioot laborieux pour des ouvri•e.rs ne po -
sé.dant pas UJD.e Lrès lbonne vue, ou dont l'âge a':ancé a 
.diminué celle-ci dans d'a ez grande proportion . ce 
qui fait baisser la production dans un Li srage quanld ce 
travai'l néoe.s ite l'erruploi d'un grand nombre de mélier . 

CHAPITRE X 

Palrage en trame 

L'on nomme ii.ssu pairé en 'i..rame, ·celui qui laisse voir-
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un pelil intervalle clair de di Lan.ce rn distance el pério­
diquement. 

EXK\IHLE : n ti, su toile ou calicoL peuL lai er appa­
raître un clair ·haque 2 1luilc~. un li. u r·roi;;é chaqu ·~ 

duile , un atin de cinq •haque 5 duite-s, etc., elc. Ile L fa­
cile de voir par ccl exemple que- le dlair e fai•L \'Oil" 

à ·chaque rapport (lu de sin. 
Ce petit intervalle on elair e:;l produit par un effort 

fourni par un lame ùu hatnai , ou un foule plus grand(} 
que l'autre, à ce moment, la chaine 6lanll plu tendue tu'à. 
daulres, occasionne naturellement un ent!Jrainement [J'lus 
grand el un dé,Yi<dage plu~ aho!1JdanL de l'ensot~ple oü r f.J 

enroulé~ la •Chaine; ~.>1 comme pour le~s duite suivante• , 
l'eliorL 'de: lam ·· c L moinldt•r . Il -'rn ui•L que la ·haine 
n'étant pas sollicil•éc au i fortement, ce duilr ·rt·onL 
insérée: pllu' •convenah!ement que celle insérée aprè l'cf­
for~ tlc ccllr iarne, rl'oü •·rL intervalle ou c1air. 

'111' un ii~:;u ··roi é {·e ùf.faul e prorluisant chaque 11 

ltule.·, J,Juur e rcndrr ë'OŒple laquelll' de,; 1 lamrs du har­
nai~ protluil c· léfaul, il era n{.crs-aire dr provoqu'!r 
l'arrèt du mHirt', pni · de compter Je. duilcs in ·éré " ur­
pnis c.e clair enoouilc d'un\"rir la foule eol de reche!'rhrt· la 
lame qui par ·a ten,ion a produil la cau ede cH i.léfaPI. 

· ·n aulr moyen ùe r e.connailre ou !llulôl de lrom·er 
quelle es.l la lame qui produil ce ·défaut par sa !.en ion, 
eon isle à appuyH la main sur le di que ou 'Ur la pan­
lie du rouleau ju qu'à re que ron res. rn•le J'ac.C'P.IP.rn 1ion 
rlu mouvement ·de tlérouleome·nl de la chaine. Or. en n-xanL 
le harnai el rn uivant allrnlivemenl le travail de. la­
me,, on arrivera à di lingue~" .rJe· ault'e•::;, la lame qui e·t 
cause rle cc d éfaul. 

CHAPITRE XI 

Vrilles dans Je tissu 

Le vrille ~onl ··aru corulrc"uit un défaut assez peu t·om­
mun mai qui produit un li ·u déol'el·llueux. Le· vri'l'le. ne 
;;e ·forunent. pas 'dan Je ti u, mai au 'moment où la na­
ve~le ollicilée par la chtl!s e, quille la boite d ballanl 
pour rentrer td an · la foule ; à ce momenl le fil d'éroull~ de 
la cane.tle d'une longueur a, ez grande desarut reventi' en 
arrière en • uh·an L. le mouYemcnl de 11a navellP .-; 1 oru el 
forme une vrille qui ne \Ji ·parai! pflls en renlran L dan: le 
li u, et. par a fréquence y -cau~c u.ne. naie défe ·h10 ilé. 

Ce vrille ·on! toujours J'e1Iel d'une trop grande lor­
ion ·du fil, au i la filature doil èlre pt·éwnue au silôl 
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que ce dt'faul est ec•lblalt'· au li>'-age, mais en all.rndanl, 
pour <"Onlinucr à employer ce.~ ranelle san s'expo er à 
dr~ rPelamalinn,; dr la part dr l'arhrlrui·, ill r t. de toute 
ntir·essilfl dr Ie.f'hPI't'hrt· el en ·nilc tl',..mployrr le pror·é­
ùr;,.; qni pounaient ~upprimPt' dans 'la me,;;ure du po· ible 
!'r rléfaul dan le· ti u. Yoic·i en quelqur sorte le moyens 
!P. plu. employ11. ol qui donnent le·s mrBieur résultat 

1" Dan.~ la partie int,··rirnrr de la navel.lr. à l'exlr'(mlil•\ 
elu fusrt~u ou de h ••anrt.tr, !Hll' où •sr J'ail I'.Pr·oulemenl ùu 
l'il. nn drvra r·olll'l' un •mo1'1·rau <lf' •tft·ap rn,:~UPUX, ou de la 
panne ; or le fil péné.lranL in!'cm.;;ihlrmrnl dans Irs fihres 
rln drap .• ·c lrom·e retenu. d'oi.l unr lr11sion rela'liYr C'JUÎ 

agit sur le fil et délorrl la nil'lr lorsqu'rllr _·r. t produilr.; 
z• Fixrr une loufTc dr poil· snupl('ls dans Iïntérirnr dr. 

la mn-rlte. ur la partir rr's. rnér par où :;r fait •l'r1·•·ou!r­
mrnt du fil produira souyent nn ileurrux r1Ieot. Lr·s poil' 
parmi lcsqucl•s Ir fil de tra·nw pas~e!'a, rm1pèrlwrrmL Ir 
trop grand Lléronlemrnt rllt fil de l•r·amr ri le vl'illagr •lu 
fil. 

Celte opération sc fem (fr ta manièrr -;tli,·antr : rn pe­
tit trou rlevt·a ~II'.C praliquP dan .. la par·tir• dt· la navP!tr en 
avant el au-'lle..;su;; cie la rainnrr qui ·et·! dl' logement au 
fil, à .peu '[Jl'è à drmi di ·t::tnce de l'œillrton au rrnvida~c 
de la C'anclle . par t•e trou on pa%rm la tnufl'c dr poil 
»Dlllple . .,;, r.t le trou ;;rra t·om.h~P par unr d1rviMe en hab 
hien senér : puis Ir., poil., r-oupt1•· à unr longueur POn­
venahle pour ne [la rnrlrU\'Cl' le dél'Olilrmcnt du fil. 

:\lai 1JOur qur !Co . ...-l'illr~ di~[Jarai:srnt. Î·l nr faut pa· 
qu"rJilrs oirnl favo!'ÎsPrs par dr,; t!Pfaut!'i provenant d'nil' 
réglagP imparfait rlu m•lliPI' !Pis qnr. : une foule pas 
franc· he qui lai.. SPI'ait dr .. fil,; floi'IH• · pci~tnrltant au fil de 
LramC> ~e s'act·roehr>r à eux ct rmpêdH•t·ait la vrille ùc se 
délol1dr·e. rnr fouir trop haulr SUl' Ir llal:lant prorlnirait. 
à peu prll I.e même rtl'ef, un IP·mplrt !l'op haut également. 
une •('ha.·se un peu mollP, un taqurl. qui ne !<!'l'ail pa· suf­
fisammen•l homogènP, une •·avaliè·re ou variante trop lan­
gur, 'lm t•evon~se-laquet. permr! tant au laqu.el dr •·ondnit·e 
la navette trop l'n aYant dr la hoilr, une halle de hatlant 
Lrop om et·le, el ~nr un m~élicr à lt•ingtP, une nan•l te pru 
freinée, nfin de navrlll' n mauYai:o; rial tlont le illon 
'et'Vanl au logement du ,fi] st'rail en partie eiTacé, on 
encore de·· navel.le qui par uile ù'u:nwe eraient llere­
nues trop l~gèms. 1 ous {'PS dMants doivent être VPrifiés 
e.t rorrigés •le-. uns après les autre your arriver à suppri­
mer 11'1. vrille dam le ti. u. 
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Si lùulefoi aor s avoir employé l us ces moyens c:: r.e 
parvenai pa- à con·iget•, c'e.s-l - à- di·re là 'liiPPI'imer tol9.1~­

merut leos vrilles, it .ne re le·rail p-lu qu'à a'<ire ~ er une ré­
clamation à la filaLure, ·à !"CUl!' fln de faire diminuer la 
lor i.on lu fil u1r •machine, at' un fil flo he ne produh·a 
jamai vrille au li _age urloul i J mrtirL' ont 
bien ré'<>-1~ . 

CHAPITRE XII 

Du fil qui se noircit. dans les boites 

Le fU qui e noircil dan le boite • e ~ ouven 1a cau e 
d'un taquet aJle, in uffi amme'llt e.c, ar le aquels en 
buffle qui ont employé m· le métier à cha· e upé­
rieure ont sU'bi un bain d'huile a ez pro.longé qui d!l'­
mande un long écbage pour le durt'ir ; or si e échage 
a été inrSJUffisall!L, il 'en suil que e taqu t mi· en u age, 
jutent, imprégnenl d'huile le boite de balta.nL t pl'ovo­
quent. IJa ouill'ure du fiL 

•Le- mê'mes défauL de mélier qui cau enl la coupure 
du fil de rame, étant la cau e du noir i ment du fil, 
le conlremailre devront procéder par or-dre el an pré­
cipi'lciJlion en employant !es mêmes procédé- pour corriger 
ce id-élfaurt, touleJfoi le moyen le• plus illllples dewont 
loujours lre empi0)1é le premier . 

.OHAPITRŒ XHI 

Du fil qui reste accroché dans les boites 

Un taqueL ·ca é ou seulemcnl étéri ré peut, du côté 
de la pointe de la navetile, retenir une certaine Jon'S'ueur 
de fil et ne la I:aisser s'éch31piper que •tlfop tard, quand la 
foule s~ f6'MD.e, el alor celle lolllgueur de fil n'étant plus 
em.Lratnée par llla !lia velte, re le en de bor du Li u el for­
me une frange qu'i nép~tée un grand nomb-r de foi ur la 
li ière, !donnera à celle-ci un aspeot dé as'ré-able. 

Le fil de trame, 'il e t d'un numéro fin, e t u ceplible 
de 'aocrocher à une bavure d~ fonte dép ndant de la 
joue de •chas e, ou aprè q.uelque bribe de cuir du re~pou _ -

r·-Laquet, ou m'~me à queLque- impureté colq·ée à la joue de 
cha e. Dan pr~ que la totalité d oa , ce défaut e pt·o­
duit 'du cOté du rnlélii.er oppo. é au débra age. mai. néan­
moin il rpeul ·e faire que Ir fil 'accrochr flan- 1-a boîte 
si•tuée 1du même côté que le •c a e-lr<11me ; dans ce ca . la 
corr~clion era •faciLe à lll'oU'\·er, .pui. que le dé.faut era 
pllu facile à contrôler. 

Il y' a un grand nombre de moyen de corre tion em-
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ployés pout· la uppre'sion du fil de trame qui 'e coupe, 
ou c ouille dan Le· bolle , il sera ava11lageux et. habile 
de 'en rapporter aux chapilrre qui concernent ce dé­
faut . Clôturons ce chapitre en indiquant que ur le- 1 i ' -

us croi~é. sergé, salin e.L fac:onnés en tou. genres, une 
fou! non franiChe p ul occa io.nner de·' frange , mais qui 
'rronl courle cl facir!e à, 'Ol'riger, au ilôl que le défau[ 
s~1'a con ·Jaté. 

CHAPrPRE XI\' 

Du fil qui s'accroche au casse-trame 

Le {)a ·'e- Lram n'esl, à \'l'ai dire, qu'un Lâleur de fil. el 
lor qu'il ·e Lrou"·e placé dan une po ilion uré leYé-e, lai -
:;e pa' ·er le fil cl lram.e ou Co' dent , el pour peu que 
le déroulement oil exagéré, au rc.lour de la naveUe dan~ 
la foule, ce fil I'C l re~. accroché au.-x dents du ca-se-l rame, 
opérera une certaine len ion qui soulèvera la queue de ce 
dernier el l'empêchera de fonctionner ct le d1ébrayage ùu 
métier de ·e produire à l'épui emenl de la canelle, ou à 
l'ab ·en.ce du fil. 

Or, ce fail c reprodui anl ouvenl, non eule•memt il en 
l'éi.SllHeŒ'a une uile de frange d'lm très mauvai· effet, 
mai ' en•..: ore il pourra donner •l•ieu à dc.s absence· de dui ­
lc' dan le· l! ·,;u . qui i e·lle ne onl pa remarquées à 
L mp , pro,dui:ent. une pièce de loi.le défe-clu u 

L'acl:rochage du fil au cas e-trame peu1t au· si par\'enir 
d'une cha·-se trop for.le riu côlé op<po é à celui-ci ; dans ce 
ta la naveUe cha , 'e trop fortement, awive bru que­
ment au bout de la balle de baUanl, fai{ retour en arrière, 
el fourniL un développement. trop grand au fil qui par son 
pro re poid , Iomb en avan:t du ca e-lramc et bien sou­
ven·!. y re le ac~:roch . 

\Le 1'e ·oN l.le Unéo au [reinage de la naYelle étant, trop 
faihl , produira naturelrletrnent le même. effel, ain i qu'une 
boite de ballant. Lro.p peu fermée ; enfin un ca e-lrame 
trop engagé dam -a grille, et dont. le denl occupent une 
po ilion trop vel'U.cale, ont une f10ule de cau~e de l'ac­
crochage du fil. 

Il e t. à rernarquer que ur le mélic•r à chas e ·upé­
rieu•re un .manque d'al.Lenlt.1on en graissant. les tringles à 
laqnet favori e la chute deos goultellelLLes tl'huile dans le 
boile• de •ballant c qui dMr:uil en partie le freinargc et. 
PeUl!. produir.e un léger retour de la nave tite ver l'avant de 
J.a botte eL l'ac.orol:'bage du fil. "Cn grai . age trop abon1lant 
pl'od uira Le même effel. 
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Ce1 accrochages de- fil de trame dans la foun·hrLte ont. 
souvent. au i \'effe d'une cavalière lrop longue ou d'un 
fouü dr chas e lrop conrl du eôté oppo é au l.à eur. 

Ce défaut "igna!lé , !eue corr('lclion étant. déjà men­
tionnée 'dan· le chapitre précéd nls rl leailanl du fil 
qui ·e •C0111pe ou qui se noircit, il · rail supeeflu de le· 
retraceT ici. 

Pour lerminet• ce ehapilre di on enr-or qu'un mauvai 
réglag 1du départ. de l'excentl'iftu ou Yiro-ul .-te ca e­
t.rame produit l'accrochage du fil aux tient , mai ce ca 
est. plulô~ rare, et facile à <·ot'Tiger, en réglanL ce dépa1·L 
comme il e'L indiqué dan· Ile chapilm qui Lt·aile du mon­
tage de ce Ot'gane . 

CHAPITRE XV 

Des rubans ou bandes f ortes 

Le ruban appelés au~ i bande:s forte . -ont. ùe · par­
tie" du li ·u contenant plus de duite que le compte pré­
vu . Ils sont produib par un arrêt. momentané ou rochet. 
du lira e pendant la marche du métier, ou même par un 
recul inopiné. ou encore par suite rl'un déor'nement le 
pignon . ·n pignon dE> r!llchangf' ùf'- rrré. produira éga­
~~~ment ·e défaut. 

Lorsqu'on ap t'te\'L'a Je~ t·uban~ dan:; Je Li.·:su, on ùcYra 
vérifier i le l'()che.l fonctionne hien, ::.ïl avan~e normale­
ment d'une dent à l'llaqne r·oup tic battant, t. ;:i non, Pn 
recherober la cause qui peul exi Ler dan un ·1iquet de 
tirage u é- ou mail réglé, un mouvement lrop çourL du ba­
lancier, une roue de Lira e LlPSS't'rée ou nO'renéc in uf­
fi amrocnl. Gn pio-non de rechange mal per-cé, e'e l-à-dire 
déeentré. peut à >de certain moments, ne plus être suf­
fi amment engrené ave-c la roue inl t•médiaire el produire 
de· làr;llé qui engendre-nt c band • fot•le . 

Quelque dent de roue· llu li rage peuvent au~o.i pav 
suiLe d'un défaut de coulage, êt.rc. plu longue· que d'au­
tre , ee qui opère une pre ion anormale ut· le r'oues 
corre pondante ·, et. force les tourillon ou le- upporl 
de celle -ci à 'écal'Ler, et. à la longue produi ·en!. de lâ ­
ché et par uite de lbande forte;. . 

Presque lous le:s 1pignon de mchange sont. entraîné 
p ar un pri onnier ,fixé UL' le l>Ouri.llo·n du rol' heL, el ce pri­
sonnie.t·, •pat' l'u ag finit par 'nfl'acer ; or ·i on ne le 
remplace pa· à t.emp il ne commande plu réguLièrement 
le roue qui Lran -metLelllt le mouvemcnL au cylindre 
d'appel, eL cela produira .ce!'lai.nemenL des bande forles . 
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Un doigt de tirage qui e trouve fixé ur la tringle du 
tirage, eL en arrière· ùu hallancier du casse- Lrame, occu­
pant une po iLion ·l't'op ra'l)pro liée de ce dernier, ne per­
mettra pa au lO"qucL de retenue de· repo r parfaitement 
dans la !dent. 'Clu roc het qu'il doit retenir, le maintiendra 

oulevé uLfl·ammenl pour ne pa le <mainlr.nir en place 
pendant que le loqu t du . liquet pa e ur la rd nl ui­
vanle. d'où talionnemenf ou a•l'rêl de tou J.e. Ol'gane elu 
tirage et. pl'odu lion de ba rude · fot•le · . 

l'" ne pt·e sion insuf.fi an le des leviers de. dL•vidoir ·, une 
garniture rle f'ylindre. d'appel u ée .. 

tn tringle de Lirage qui ne tourneraH pa trè gaie­
ment pl'Oduira ali'S i ce défaul . 

On allac·hera une grande imporlanre à t·P. ruhans ou 
bande iorle · cl. à l·em eoneclion, car il ·ont apparent 
sur la tJat·geur du li su, et ù'un effet dé agréable lor que 
ce ·Lis ut doivent ubir certain a!lpriH el imprcs:ions. 
De plu· •ee bande forte ou I'llhan~ con,;tituent un lriplt' 
défaut ; en efie't , non culement eJ.les pré-entent un mau­
vais e1Ie,t .dan le ti• -u, mai encore une perle de fil, ap­
préciable . el urtout. une perle de lemps, parlant, le pro­
duction. 

iLa eon ullalioru du chapitre qui traite fe ré-glage de 
tous •les organes du tirage ~permettra de corriger rapide­
meaL les cau· e qui enge.ndrent •ce bandes forte-. 

OHAPlTRE XYI 

Des bandes claires ou feintes 

L'on d 1nomme bande l'laires ou feintes, de partie de 
tissu ne contenant pa le nombre de duite prévues . Elles 

e proùui ent de plu ieur faron . 
1" Lor ùu ehangemenL. de la carreLle ou de la navelLe : 

Jrorsqu le ea e-lrame n'étant plus aclionn 1 par la pré-
en ·e du fil, fait débrayer la courroie ct provoque l'arrêt 

du ·métier, mai que celui- ri entraîné par la pui- ance de 
se yo,lan.t donne enJcore queJ.ques tour- et aetionne le 
tirage qui fai.t avance1· la toile malgré l'ab ence tle fil d 
trame . Or, l'ouvrier a1près avoiL' changé ·a caneHe ou a 
navette, 'il ne e renù pa compte de celte absence de 
<.luile , ne détourne pas de quelque ùent la roue de son 
tirage. lai -e cet e pace viùe dan la ·~aile el ~roduil un 
cla-ir ; 

2" Lor que la coupure du fil de -lrMne c produi•t, el que 
pour une cau e quel'conque le ca e- lrame continue à 
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fonctionner, le métier ne s·arrêlanL pa , le fil de lramt;J 
reprend t con~inuc on dévidage, il' e produil entre la 
rupture el la repri e du fil, une ab rnce de quel·que dui­
Le qui lais e paraitre un c.lair ; 

3" Un tirage dérangé, don•t. le cliquet. pat• uile d'un dé­
rangement fera avanne.r de deux denl1; au lieu d'une, ou 
de troj. au lieu de deux el •plusieurs foi de uile, pt•ovo­
quera eerlainrmenl des clair.· dan il' ti u. 

1• De· bielles de -errée LOu ayant trop o·usure rl par 
con équent. lr(}p de jeu, au moment, de 'la mi e en marche 
du mél·ier par l'e;mlbrayage de la 'courroie ou à bt•a , ce- · 
lui-ci n'ayant pa un é>lan égal à celui le la pleine mar­
c.he, n'opère pa une in !l'l'lion au -i forte de la première 
ùuil , et produit un clair dan le Li· u ; 

5" ur rné.Liers à peignes mobile.s une barre de mobile 
ayanl ~rop peu de re sorL, perruel ,quelquefoi aux pince 
ou bec de canavds de pas er au-de us de butoir au 
lieu de 'engager des ou6, ce qui insèt• fau -seme-nt la 
duit et. produit une feinte ; 

6" Une "haine ou corde ùe pre sion momenlanémen{ en­
Lrail'llée par loa poulie ou le 1di ,que .du rouleau, pui, vain­
cue par l'a pt•e ion du .levier gli e ponlanémenl el re­
prend a po ilion normale, or en ce moment la -eoeou .. se 
reçu 1par le Pouleau •O.Dca ionne un déroulement trop 
ahondanl qui produira un clair dan le ti su ; 

ï" De lires 'lame ou bri.cQoleaux arrêlé dans leur mar­
elle 'Par u•n ob •Lacle quelconque impol'imerut à l'en ouple 
du rouleau un déroulemen•t exagéré qui favori e la pro­
du-clion de feinte ; eulement iL e t à remarquer que ces 
t'lait-- seront. uivi immédiatement de planes plus fades, 
cs qui donnera à la Loile un aspect inéga11 qui · era d'un 
lrè, mauvai et! el. ; 

s• Il arrive fréquem'ment que le mauvais ~lat des freins 
de débrayage, perme(;, )l{)rs de l'arl'êL du métier par le cas-

e-Lrame ()U encore ·pat• la détente, au mélier de tourner 
2 cl ·même 3 tour avant <le ''arrêter ; ot·, ~ s quelques 
duile~· in érées alors que !•'élan du métier est de beaucoup 
diminué, ne onl pas errées, ·el. si l'ouvt·ier au moment 
de la t•emi e en marrche. ne fait pa l·e néce aire, inévila­
hlemenL il fera une feinte et devra de nom·au at·rêleQ' on 
mét.ier pour déli ·ser ce défaut ; 

9" La trame, i elle n'a pa reçu une Lor ion -uft.flsanlc 
à la filature, c'e l- à-dire si elle e t Lrop floche .coupera 
dan1 la toile, quel·quefois sur le. 'bot•d ùe ·la lisière tJTès du 
~;a e-l;rame et au re.lout• de la navet le dan - la boite de t;e 
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cOté du ca e-t.J.·ame, repreru:lra dan la li ière, ce qui 
laissera vide l'e pace de deu."'{ duites dan le li su el pro­
duira une feinte . 

Il est certain •qu'il peut exi lier d'autres cau e de pro­
duction de ces 'bandes cla ires ou feintes, mais il esl évi­
dent que le causes le plu commune ont été trai!Jéoes 
dans ce chapitre, e~ que i "-·•f1'P.S peuvent se produire, 
ce · eront dl8s dérivées de {:elJ~ .. - .. Jans tous les as, les 
causes étant connues, il suffira pour les corri•ger de con­
suLter .le chapitre qui traite du montage e-l du réglage des 
organe du t..irage. 

OHAPITRE XVII 

L'éboulement des canettes 

Ce défaut, e t grave en même leffilp que coftleux, et 
cause beaucoUJp d'ennui au Lis erand pance que chaque 
fois qu'un trame ou ~an81t..le s'éboule, i une quantifié 
as·sez importan•te de dU 'échappe >de la navette eL e l en­
bra,lnée par celle-ci dans le li su, elle caus·e une impor­
tante ca se. de fils de chaine et même une déchirure plu s 
ou moins grave de. la toLle. 

Ce défaut.. a aus i de nom'breuses caul es que nou al­
lons énumérer, certain que ce~te- énumération ufftra à 
donner connai-ssance 'des lprooétdés à e'mplo}"er pour le 
cor'riger. Ce sont : 

1" Une !broche ou fuseau de navetle trop peli Le ou dont 
le ressort e t tTap faibl-e. ; 

2• Une brocha de navette qui vibre tr op f·ortement par 
suite de· l'usure de la gou•pille ; 

3" Un freinage insumlsant de la nav~tte du côté de la 
pointe du fUI eau ; 

4" Une boite de ballant lrop ou 'erte, supprimail!L tout, 
ou en grande partie, le freinwge ; 

5• Une cha e (;rop forte du cOté du talon de la na,·etle 
fi• Un dépal.'t de olla se t..rop retal'd6 du môme côté ; 
7• Un canon de rosace ou un engrenage décalé ; 
s· ll· grai. age trop albondant de tri11'gles à taquet· ' ou 

quelque gouLtelcLtes d'huile répandue dans les boites 
de battant ; 

g• Une na:velle qui ·par suite d'une mauvai e marohe at­
lribuée au mauvais entretien du battant ou de'S planchet­
te , décrit un trajet sinu,eux au travers de la foule, et 
huile à l'entrée des .boites de baLlant sans toutcfoi pro­
voquer l'arrêt du métier ; 

to• Une cava-lière ou• variante trop lon:gue ; 
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ll' Cn fouet de rha ·~e [l'OP court du côlé du talon de 
la navette ; 

1 2" Du r·ôté <le la pointe de la naYetle, une ré i lance 
trop grande à ,on enterl dan. la lbottc ; 

13" ur mélice à cha ·p uprlri€ure, un taquet trop dur, 
ou ne glL· anl pa parfaitement ur la tringle ; 

J !" l'n peigne mal alignr aYC't· les planchettes ; 
15" Une d1a- e imparifaileme·nL véglée, permettant au 

taquet de rt>.·ter dans une po. ilion trop rappl'ochée du nez 
de tringle, de !'Orle que. la na·w~tte vient Ile frapper de la 
pointe a\·anl qur le fl•Pin n'ail pu entrer en action. 

:\lais le défaut le .plus commun e.l le plu important, est 
relui qui proviont dr t·e f1Ur le colon dr qa ra net te n'es•L 
pa,· a "CZ er·né :;ur Ir tuhe-en papiet·. \u . si pour re-médier 
à ce ll~fatlt altrihué à la filalurr>, f'rnploir-t-on dan·: nom­
hrr dr li ·sagr rle apoyare-iL ·ùétnommtl.,; pre\~. c-tram mu­
nis :ù'unr ('l'apandine mon!Pr ,.;m· un so1·lr• "lll'monlr1 pal' 
une hran'f'l1e vrrlkalc au som'mr>l ·dr laquelle on fixe un 
lr\·ier ,;crYanl 1t faire pl css inn ,;ur le marteau flr qa bro­
ch rtl c rt. à rnfonci'L' la r·anrtll' sur la hro·r·he ou plume­
de na,e.t.lc. 

~lahgL"é ,r·ette prrraulion, ,;i un ou plusiPurs dr> défauts 
é.nont·él plu hauL exi Lenl \lans Ir mr.lier, le. r·anel;les 
en r·oHr de rléddage c fendron·l, s·~1Joul·rront. ou même 
glisseront •sur· le tv.bc ou su1· le fu ·cau te qui donnera 
pour résultat un dérhe! ahnndanl, de,; al'l'èli~ t'I·r\qnPnls, 
rtr& brèche~, de dr'chirures du lh;sn. tous df'fauL tr·r. rn­
nuyeux rt. qni nui ent 1nnrménwnl à la p:rodurlion. 

_\us i est-il de loule nr1 rr.~~ilé pour lrs tlirf"clcuro: •JU 

chef· dr li age, d'apporter tou· leur oins à .l' pro<·urre 
de,; modo!r. ùc brochcLieR. fnsraux, plume de navcllc 
birn rn rapport a\'f>r· le ranclle., tramP , employées dans 
lelli' fahriealion, de manière à . nppl'imer dans la plu 
grande mrsure les ennui rrsullant de ces éboulrmenl · 
de trame, eL par là augmenter leur production. 

Il e.-i lr urne grande variété de madèle ou de genre de 
fu eaux, qui 'adaptent à •chaque genre· de canetlte , mais 
le choix doit ::r porlter •'ïur de fulbe ray~ .. lo11 qu' on Plll­

ploie de» Lu!be traver an•t dur , ou de luohe en bai ou 
Pn papier ('O'lnprimtlo e;~nployés nr mPLier rontinru. pro­
v e·nanl de la filature . 

OHAPITRE XV'III 

Des Irréguliers ou Inégales 

onl d~ igné· sou ce nom, de petits e 'Paces clairs, 
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uivi imméLiiatement par d'autre· plu: fort ; rl'un lri.• 
mauvai aspect, re défaut r:;;t a srz grave et :<r produit 
a ez fréquemment. Il pr·oYiPnl auvent par une l'Ol'dl' de 
pre sion qui colle ou adhère exag•P.rr·ment sm· la poulie 
du rouleau et no lai e tourner {'Plui - r·i que lor· que la 
chaine, par une trop grande tension. renlratnr bru qnr­
menl. et lui fourniL un <léYîrlage ar·cr;lrn1• d'où nn t·lair· 
dan.· le tissu ; i la corde dr pre sinn Pl->1 remplnde par 
une ehalne, J'effeL pcul-t'Hre ll·e müme. Au;;silôL apr·ès ce 
dévidage exagéré, un ralenti semPnl lui succèdcra qui 
sera lui~ml}me uivi par une nouvelle accéllllrat ion, i?l ainsi 
dP :mile. 

Ce ·collage de la corùe ou de la chaine !ll'OYit>ru[ le plus 
souvent d'une pou'He l 10Uillér ou t.rop sèche, ou enr·ore 
tr·op étroite et paT onséquent insuffisante au logement 
ùe r·ette t'haine ; le c·a- pré ·ente a ·o;ez fr(•quemment 
qu'une chaine mal placée frotte au ·dis1que du rouleau . sail 
dan~ la pal'lie qui monte (lu sol ou de ~on point d ' nt Laehe 
à la traver e à la poulie, ou qui deseenù ùc la }Joulie an 
levi et' 1ùe pre<s·sion . 

!La ·corde en rhanYI'e ou en f'Oion pruf au _i hien que ·la 
rhaîne à anneaux rn fer, adhérer tr:op fortement .,m· la 
poulie à de certains moments pat• suile d'un graissag ùé­
fertueux, urtout . i retlf' corde, par uile d'une ruplut·e, 
po sède un nœud de ra(·cordement. "Cne ~·orde mal plarée, 
froll.ant au di. que, dont les brins qui YOnL du sol à la 
poulie ou de· elle-r·i au leYie-r de prP , ion, produit non 
_eulemenl des irréguliers, mais encore u e très vite. 

Unr 1C\ordp ou unP. ,..baine e1mbra --ant. une trop grande 
sur•face 'dr •la pou lie du rouleau o!Triront une trop grande 
ré istance au déroulement qui produira dt>s irré uliers 
dans Je lis u . 

Ici. il e.l ulile d ignaler unt> •'rreur· tommi e journel-
Jeme'lll. dan· le lissages, r·e l que le·s ouvrier ~ en général 
d·iminuenl ·constamment la Qre,.;sion exi!'llanle :sur le lf' ­
vier , en rapprocllarrll. le ·OU le· poids dr pre:5:o;ion vers 
l'are du levier ju qu'à ce que ceux-ci a!'rivent au point. dr 
fixage •de la chaîne .ou de la rorrlr au lrvier, ce qui '}Jroduil 
un .déroulement. irrégulier du ~·onlrau, landi qu'il Pl'ait. 
plu- juldicieux '(!p. upprirner un lour de corde ur 'unr 
poulie, el lai ser la pres ion un peu ·plus grande ur le 
levier, de sorte que crllf'-ri. solliril(le par l'enlra1nPmrnt 
du roulean produil lor de ,l'insertion de la dnile , se ou ­
Ièvf>, pour relomher· au- ~ itôt aprè ·relie in 1'l'lion, et ain. i 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



- i50-

actionné à un mrouvemenl régulier, permet le déroulement 
parfait ùe la nappe. 

Pour corriger lfr irrégulier 'Provenant des chaines à 
anneaux en fer ou en acier. il suffit quelque-foi de que•l­
ques gouLtelettes d'huile minérale t'épandues sur la pou­
lie du vouleau aux point de conlad pour le faire dispa­
raître. Changer la chaine de po iLion oit en plaçant {'ex­
trémité fixée au ol ou au res ort tlu côté du levier, et 
cene qui e l.rfixée au levier, du côté du sol, sut:fH quelque­
foi pour supprimer le ir1:1égrularités dans le tissu. 

D'auLre procédés de .correction l(]e ce irréguliers con­
sistent l(]ans la diminution de l'ad'hérence des c;hatnes à 
anneau."\': en supprimant un tour de C"haine, en plaçant 
entre la •Chaine et La rpoulie un morceau de cuir ou de dé­
chet de colon, en enduisant ce cha.ines d'ingrédients gra , 
fa.cilitant le ghis oonent. Mai•s i ce irrégularités e refu­
sen~ à disparaître, Le remplacement d'une ou même des 
deux chatnes seTa nécessaire. 

On eomploie aussi pour le.s corde en chanvre ou en co­
ton, plusieurs ing11édients que lon place ur les poulie-s 
et dont on les en!duit., selon les habitude , eL uivanL qu'on 
les a reoonnus avantageux, c'e l rda!n certains cas de la 
mine •de plomb ou du t.a.~c. Pour ·Cela, on orL les cordes 
d·e des us les pou•lies, et on le frotte fortement soit à 
la main, .soit à l'aide d~un torchon. IL e l a rsez rare que 
le. défaut résislo à ces opéœalion . 1Souvent. au si un sim­
ple nettoyage de col'dCIS à l•'ai.de de déchet sec, suffit à 
faire dis'Pall'a.itre •les irrégularités dans le ti u . 

Si malgré .ce oin.s el ces peliles opéra lion le défaut 
subsi te encore, on de~·ra alor employer d'autres .moyens 
tet que : le re-mplacement des cordes u aS'ées par de neu­
ves, ou encore par des lanière de -cuir sec el une pression 
.sufi.tl ante <lU coTr&sporudante. Enfin pour la fabrica:tion de 
certains alvLicles ·légers, l'obligation de fixer l'attache des 
cordes ·à ode. re or~s en boi ou à tor ion sera nécessaire 
pour confectionner un Lis u sans irrégularité . 

Les cause uivanLes peuvent aussi produire les irrégu­
liei , •ce sont : une fàchetl'se po ilion du baif.lanl, du por­
Le-'fils, de la poitrinière, el surtout des upport du rou­
leau ; il a.rrive aussi quelque.foi que· les irréguHers pro­
viennent de ce que le di que du rouleau froUe par inter­
mi tlence sur la !.l'averse inférieure du derrière du métier, 
ou en de ous du porte-fils, ou même encore· d'une ensou­
ple trop serrée ent.re les support . 

Di on encore que \:les in!égales peuvent aussi avoir 
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pour cause un tirage dérang , · oit que le loquet de re­
tenue élanl mal plac~ retienne une dent dr trop, oil que 
le cliquet recoi\·e un mouvement trop lon"' qui lui ferait 
lirer une 1lenL de lrop !JIU ·ieur:- foi:; ùe ~uile. ne dll!S 
t•ou denlées du lit•age Lrop engrenée av c sa eommande, 
une aiguille de cylindre d'appel faussée ou insurf.Jl am­
ment grai sée produirait au i des irrégulier . 

DC' palonnier trop Jon8' , bullant à quel·que organe, ou 
ent:ore lrop ra.ppro.cbé · l'un de l'autre ur le Lire - lames 
et · e heurtant ou 'accrochant pendant la marche onL 
au · si de cause d'irréguHer ·. 

• ur métier ·à peigne unobile, un mauvai rég'lage du ber­
ceau de la mobile, de bu loi t' · lt~op ba · ou ri e1 pince trop 
haule , un re sorlin uifi ·amment tendu sur la tringle, la 
plancbetledu berceau de errée ont autant de motif qui 
peuvent donner nai sance à ee irrégularité . 

Sur li · u façonné, p·lwsieur lame 'accrochant en e.m­
ble, produiront un. mauvai. effet. dan la toile qui aura 
beaucoup l'a pe.cl des irré•gulier . 

OHAPI'J1RE XIX 

Tolle qui refoule, lisière qui ne tire pas 

Dan· certains tis u fortement duilés ou dont la fabri­
eation e fait avec de gros numéros de trame, le falit sui ­
vHnt se pr'Oduil a ez ouvenL : 

La ràpe, qu'on déuomme aussi chcmi e du cylindre 
d'appe-l, n'adhérant.pa a ez à la toile, ou plutôt Je poin­
ters ou a péri lé de celte râpe ne pénétrant pa a sez pro­
fondémE'IlL dan le lis 'Il celui-ci n 'étant alovs pas suffi-
amm~nt enlrainé, ne suil pa l'e .mouvement. du cylindre, 

gli e, el produit ce. que l'on appelle des bandes ferles et 
i le délfau l con li nue de grav~ - irrégu1arités, et un mau­

vai · tramage. qui peut 'Cie'Venir l'occa ion de brèchCJs ou 
toul au •mein · 'Cle nombreu e · ca es <de fi l de chali'ne. 

On corrige ce défaut en augmentant la pr6'S ion opérée 
par •le leviers ùu ldévidoir sur le cyllindre d'appel, et si 
,.·est pos ible en augm ntanl la urface d'enroulement du 
Li su ·ur le cylinldre, u·e L-à-'dire .ta m"face que la toile 
doit. couvrir sur ce dernier. S'il n existe pas de pe[jl rou­
leau d'enveloppement n arrière de la !pOitrinière sur le­
quel on !aiL pas er la toile avanL qu'elle ne. · oit enlralnée 
par le >dévidoir, on recherche un moyen d'en instal ler un. 

QueJ.quelfoi un déparL trop reLa1'dé des excentriques, 
dolllne une mauvai e rentrée de la duite, car la foule n'é-
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lanl pa ouverte suff\::-amment au momrnt ou le peigne 
opère l'in ert.ion <lu fit de trame', relui-t.:i rentre difficilr ­
menl et. ne se rapproche pa convenablement de la duite 
précédente, ce qui produit une toill' non Lendue el qui ne 

ubit pa parfaitement ra.ppet du cy·lindre .. Ce défaut sera 
facile ·à corriger, car il suffira d'avance·r le départ <le ex­
centrique ; mais toutcfoi.s an e agéralion, car de la 
corredion d'un défaut on at•rivet'ait facilement à la pt•o­
duct.ion ltl'un autre. 

Il faut. aus i vei·tlel' alte-nti\'e-ment ü ('e que Ir rnhan du 
cylindre d'appel ·oit .toujour en bon étaL, et le rempla­
cer lor qu'il •sera nécessaire. 

En élevant. te 'POrLe'-fl.l. ,d'un ou de plu ieur centimè­
tre , on facilite l'in erlion de la duite en même iemps 
qu'on améliore le grain du lL u ur un fond toile, mais il 
ne faut vas abu er •de ce moyP'n, car i·l faligue beaucoup 
le fil. 

Le ' constructions mécaniques, aussi bien lai ociété 
Al.' acienne, que la mai on Rüti Honegget' e.t hiPn d'autre , 
produi enl nécCI ;:;airement de méliee~ -·prriaux pour la 
fabrication d'arlieles lourd , dont le · organe. d' ntrainr­
menl el, d'enroulement de la toile . ont approprié et dis­
posé pour li er ce arlirle.s avf't.: facilité. 

Lol'sque, . ~ eule, la li ièrr ne tire pa·, c'e l-à-dire n'e t 
pas ent.minée au même de,.ré que te milieu de la toile, 
on devra Yél'ifier la partie de la ràpe qui entrainr ta li­
sière et. c rendre eomple de on étal d'u 'Ure plus ou 
omoin · avant:é. pour .Ja remplacer par de- bande neuve 
s'il est néce saire. Jiai i al or la rt\lpe complète e trou­
vait être en hon étal, on devrait dirigrr _ l'IS oins ver le 
temple-!.. qui. pour fournir un ti su fortement duilé ou 
'lom•d. doit être à 8, 10 et mème 12 molette : ces mole~ tes 
doivent avoir 2, ou m~me 3 rangée de pointe en cuivre 
·ou mieux en acier. 

Ce molette dison. -nou c refu ent. parfois à entrai-
~ner la li ière, urtoul. lol' qu'el·le-s manque-nt de grais­
sage ; également lor~que de impureté ou de déchets se 
sont int!'oduit entre elle et leur section~:;. Aus i faut-il, 
au si souvent qu'il e t néce saire, les nettoyer, le grai -
.ser, mai san exast:•o·· 1<1 quantité d'hui·l·e, cat· il faut 
que ce molettes ne lai sent aucune lra<'e de grai se dan 
le, lis u . 

Ces cylindre de teunplels onl con lt'Ui b avw leu l' 
section et leurs rmolelles pour occuper une po ilion in­
clinée ut• la lige du cylindre de fa{'on que ces molettes 
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odan · leur mouve m en t ro ta ti f pr odu it IJ)ar ·l'entratnement 
(]e la toile par le cylindre •d'appel, ·décr ivent u ne ligne 
ob li que qui tend à e dépl acer p8ur 'éloigner du t~cn tt· e 

du tiss11 el par conséquen t maintienne la toile, en l'entra i­
nant et en l'élargi· anl pour lui conser, ·er une certaine 
largeur prévue. 

Il fau1ùra au~ i vei ll er à ee (]Ue le cylindre rlu lempleL 
oit. •tlxré olidemenL à la ·monture de façon que les poinles 

en acier des molette_ pré entent leurs partie en relief, 
perpendlculairemenL au- de. us , pour (lUC· le couYerc1e les 
ohlige à renlret' complètement dan· la boile au · itôt que 
ee ll c- ei ·'engage ·ou- le templel. 

Pour falu·iquct· un al'licle lom•ù eL dur, il faudra !oUl·ner 
le ·c-y lindre du lempl l ver J'avant t!u métier, pour que 
lïnl'!inaison ües molelles étant plu prononcée, celle - ci 
tireron t plus· fortement ·ut' le.~ li ·ières el maintiendront 
la toile en lui co·n ervanL la pre ·que tolalilé de l'empei­
gnage . 

:liai - pour un travail léger on toumcra le ylindre \'ers 
l'oppo é, c'e-L-à- tii r e vers le• peigne, ce qui produira une 
li·sièrc plus serrée et •d'un pin. be l a::•pect. e·t.. permellra 
aux pointe de:; molelle de Jais er des trace- moins vi­
_ible dan. l1 Lis:>u . 

Ln cyliruùre 'tl'appel, ou mème un déviùoi r trop u~agé. 
ne tournant plu rond, ou n ·ayant plu le mème diamètre 
sur toute ~a longueur cau ·era certainement ùes enn·uis, 
rappor t. aux lis.ières qui ne ,eront certainement pas ten­
due . 

CHAPITRE XX 

Des lisières flottantes, bandes flottantes 
et des tolles éraillées 

lln appelle li ière flollanfes, ~:elle qui pour une eau e 
que,J.con ljue ont subi un allongement el forment après 
l'opéraUon du pliage une suite de gaufre qui, non seu­
lement lion,[ d'un mauvai eifel, mais qui lor~ de la manu­
Lent ion de ce~ ti ·u ' pout• de de Linalion spéciale::. peu ­
vrnt L'réer de ;;alrieux ennu is. 

rne ~.:au e de flottage e L certainemen t produite par le 
lmvail du Lemplel, car pour bien faire tirer le li ièrcos 
de façon à f'viter dan la me ure du pos ihle la ca e des 
fiL retord . . il faut qu e le l rmplet emhra e parfaitement 
la toilr et. la maintienne d'une façon rr.>gul i re à la largeur 
vou lue dr orle que la lisière étant p lu Lehclue que toute 
aut re partie du ti u, produit un a'llongemenL de· Jl'l~ 
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de chatne de la par~lie pa, ant par le Lemplel, donne une 
plu grande longueur à celLe partie, d'où ce floLLage. 

Pour corriger ce défaut, on devra diminuer l'effet pro­
duit par le templel, en exhau sant. de quelques millimè­
tres le ·couvercle de ce dernier, ce qui diminue sensible­
ment 'le parcour de la toile au!.out· du eylindrc, et par 
suite son allongemenL ; celte opération c L facilitée par 
ie vis de I'églage exi·stanle· ur la monture des lcmp·lel , 
et sur lesquelles repo ent les couvercles. 

i Loute>foi ce mode de réglage faisait. défaut, ce.tle pe­
tite opérati-on ,pourrait e faire en opéranL à l'aiùe d'une 
pince une pre sion ur ~e couver·cle dan le sen él.éva­
toire, mai~ en ayant · oin toutefois de ne pa fau cr la 
posit,ion para~lèle du couvevcle par rapport au c~~lindre. Il 
faudra au i e rendre compte que la tringle de templet 
n'occupe pas une position défavwable qui pousserait 
ceux-ci 'à occuper une , iluation défectueu e e~l appuie­
raient exagérément. ur la lisière. 

'Cn .cylindre de temp'let dont les molette ont immobi-
li ée par de impureté .teHes que déchet ou duvet, re­
larde la marche de la H ière et par coiLSéquent produi.t un 
allongement de celle-ci et un flottage inévitalble. Aussi 
le cylindres des temp'lets doivenl-Hs tou~ours être tenus 
dan un état de propreté absolue et ubir un grai sage 
léger des Ji.gières. 

une dernière cau e de flo-Llage des lisières peut prove­
nir d'un cylindre dont •Je !parties qui enlra!nenl le li­
sières seraient d'un diamètre plu grand que l'autre par­
tie du cylindre, ou dont la râpe tirerait là plu qu'ai1-
leur . Au êi, immédiatement afPiiès avoir con Lalé ce 
flottage, ne doit-on pa hésiter i la râpe n'e l plu en bon 
état de la r·emplacer tolalemenl, eL i le cylindt•e régula­
teur ne tourne plus rond, ou s'il est d'inégale grosseur, 
ie faire pa er au lonr pour le rendre rond et d'un dia­
mètre égal parl,ou l. 

t:ne toile qui s'éraille estt le ré ullat d'une râpe dont 
1le aspérités sonl lTOtp pron·oncées pour la confection d'un 
arli·cle léger eL peu duité. Mais, comme il n'est pas sou­
vent possible de po é<ler des •cylindres d'a'Ppel de rechan­
ge et garni de différente façons, on corrige ce défaut en 
entourant celle râpe d'un Li . u léger, et d'autant de tours 
qu'il era néce aire, d'ai1leur c'e !. à la pratique que 
l'on d~mandera les ronnais ance exigées pour la réus­
site dans la confection de certains article Lrè ~égers. 

Certainement d'autre défauts peuvent encore se pro-
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duire dan la marche de ~ métiers à 'li r, uivanl les 
article que l'on fabrique, mais je croi avoir ignalè 
ceux ,qui c produisent journellement et que les contre­
maître .pet!v:ml êlre appel·é. à corriger tou les jour ; en 
même lemps que je C'roi avoir indiqué une certaine par­
tie des procédés nécessaires à leur correction ; néan­
moin ·Ce ·champ étant lrè va Le, eL suivant la variété très 
grande de orle de métiers à Us er, il re le certaine­
ment beau oup à étudier el à perfectionner. 

uivant 11a construction de métier à ti ser les orga­
ne·s diffèrent quelque 1peu et naturellement la manière de 
le ré<gler et de les ,fixer également ain i que l'entretien 
que demande leur fonctionnement, mais quoi qu'i·l en 
oit Je principe fondamentaux restent le mêmes et pré­
ident à leur bonne marche. 
Je ne m 'étendrai pas longuement sur les différents 

y tème automatiques qui se greffent en quelque sorte 
sur les métiers à Lisser automatiques, tel que ratière à 
simple ou à double foule, à un ou plusieurs cartons, les 
mécaniques Jacquard, mouvement. de commande de boite 
r~Wotvers ou à bott.es montante-s car ces méliers ou mé­
canique ont de p~cia~ités qu'un conLremailre intelli­
gent comprendra facilement el ra.pi~emenL le jour où il 

e trouverait en contact avec ces organes eL auraiL à effoo­
Luer leur montage, leur réglage, eL ensuite la condui!,e de 
ce métier ou mécaniques. 
~éanmoins, quel1que explication pouvant avoir leur 

ulilité el mettre en qu~lque sorte sur la voie les contre­
maitre eL les ouvrier trouveront .p'lare id . 
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TROISIÈME. PARTIE 

CHAPI'l'RE I 

De la Ratière 

Lorsque le nombre de lames néce-ssaires à la confec­
tion d'un Lis u devient, trop grand, non seulement il 
deYienL encombrant, mai encore il néce sile un grand 
emplacement, et surt,out demande beaucoup de temps 
pour le montage eL le démontage et nécessite un matériel 
important ; c'esl pourquoi la nécessité ·'est faiL sentir 
d'ulilisé la mécanique armure pouvant ser:vir .à 1a con­
fection de tou ces articles sans avoir à opérer de grands 
changelllents d'appareil . 

La ratière e L donc une mécanique remplaçanL avanta­
geu ement ·Je travail des marches ; elle est selon sa 
construction à simple ou à douUlle foule, d'un mécanisme 
recevant son mouvem·ent de l'arbre coudé ou vilebrequin, 
ou de l'arbre de;; •Cames. Pour 1a simple foule, il faut. que 
le carton qui commarude le jeu des dames opère son chan­
gement à chaque duite ou touT de vilebrequin de façon 
que le couteau ·s-oulève ou attire 'les crocllets néce saires 
au changement du jeu des lames .pour la reproduction d.u 
de sin à reproduire ; Landi que pour la double foule, la 
ratière po ·Sédant deux couLeau."): fonctionnant alternali, 
verment, le carton ne devra faire qu'un touT chaque deux 
duites, et par conséquent. ê tre arelionné par l'arbre des 
cames, appelé aussi l'arbre de couche, puisque celui-ci ne 
fait qu'un tour pendant que l'arbre coudé en fail deux. 

Description de la rd.lère à simple foule 

La ratière à impie fou le est pre-sque toujour compo­
sée d'un c01~ps en fonte de plusieurs partie , dont les 
.principales ont : 1• les bâtis eL leurs sll!pports ; 2• les 
planchettes superp() ée parallèlement, en boi ou en 
fonte eL dan le que'Lles couli sent des crochets en acier, 
ou encore en fonte ; 3• le cylindre entraîneur du carton ; 
4• le carton ; 5" le couleau ; G" le support du couteau ; 
7• le bâton reliant la ratière à la horne du vi le-brequin, 
ces hàlon sont reliés à leur point de jonction par d~s 
al'ticulation en fonte, c omposées de petites pièce as-
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semblées par des tourBions ; s• la horne, qui bien souven~ 
est une pièoe en fer assez solide, fixée ur le bout d~ 
l'anbre, et maintenue dans une position flxe par l'écrou 
de serrage du volant ; 9" les acces·soires tels que, poi­
gnée de rappel du carton fixé sur ·l'arbre qui sert d'axe au 
cylindre dlll carton, du côté avant de la ratière, le rochet 
fixé ur l'autre extrémité, et servant à la commande du 
carton, ~e crochet ou ciliquet fixé à une tige prolongée 
actionnée .par l'axe du couteau de la ratière, enfin le res­
sort de rappel maintenant le carton dans la position né­
cessaire à la présentation des chevHles en face des cro­
chets ; to• les crochets auxquels ont reliés les lames au 
moyen de fice~les et pTovoquant la levée de celles-ci. 

Montage de la Ratière 
La ratière, qu'elle soit montée sur le mi'lieu ou sur 

n'importe quelle part.ie du cintre au barre supérieure du 
métier, es•t presque toujours fixée dans un support soli­
dement boulonné .à oeette barre, mais elle doit surtout 
occuper une !pOSition telle que les crochets .soient trè:1 
exactement. au-dessus et d'a.plomb au mHieu du battant. 
Après avoir lflxé le corps princi.pal de ·la ratière bien 
d'aplomb, la branche qui devra commander le couteau 
sera mise en place sur es tourillons, et. on s'assurera 
qu'elle ma.roceuvre très gaiement, pui.s on placera au 
moyen de boulons, le bâton qui doit se relier à celui qui 
era oflxé directement à la borne ; en présent.ant ce der­

nier muni de arlicullations, on tracera sur le premier 
un trait marquant sa longueur qui doit. être telle que les 
deux 1bàlon reliés par ce dispositif, le dernier occupe une 
po ition verticale au moment où le métier est. au repos, 
la .partie coudée du vilebrequin occupant. la position ver­
ticale et · \ll)éTieure. La partie du bâton, c'est-là-dire sa 
longueur, dét-erminée par un trait, sera coupée. de lon­
gueur puis on la remp·lacera pour y faire ensuite les art.i­
·ulations, enlfin o.n présentera le bâton de la b{)rne pour 
déterminer sa longueur ; cette opération se fait de la ma­
nière uivante : placer la borne dans sa po-sition ~a plus 
élevée, aprè avoir au .préala!ble fixé le touril'lon au milieu 
de la coulis e, pui il faudra placer le couteau de sorte 
que la partie. ·Sul'llaquelle viendront. reposer les extrémités 
de crochets se trouve en de ous ou en arrière de ce~He -
ci. Après avoir obtenu ceLle .position il faudra. marquer 
-d'un trait Sll'r le bâton la place qui doit se trou~er à 
l'arrêt. de la pièce en fonte dans laquelle rentrera le tou­
rillon. 
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Il est évident qu'après ces opérations les emplac.ements 
de boulons reliant ces bâtons aux articulations devront 
être indiqués et les Lrous des boulons percés de telle ma­
nière et de telle grosseur que lol's de l'enfoncement. de 
ceux-ci, ces bâtons ne risquent pas de se fendre, ce qui 
les rendraient inutilisalbles. 

Le mon·tage se continuera par ~a pose des crochets ; 
ceux-ci passant; à travers les coulisses pratiquées dan 
tes planchettes, devront toujours 'être parallèles entre­
eux, el occu[per une position favorisant l'éloi·gnement de 
leur parties qui doivent venir en contact avec le couteau, 
de quel,que mil'limètres, puis il faudra placer dans ses 
supports l'axe du C}'llin~re 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 parallè:le des supports 
el la supprimer en les dégauchissant. 

Ensuite il faudra fixer la poignée de raJPpel sur l'extré­
mité avant el l'étoile ou le roche!J sur celle de derrière. 
Pour fixer celle de derrière, c'est- à-dire le rochet sur 
l'axe du cy:lindre, on devra maintenir ce dernier dans une 
position telle ~ue les chevilles du carton se présentent 
d'une façon oparfaite et appuient complètement sur les 
crochets qu'elles doivent acti(}nner. On de'Vra a-lors fixer 
le re:rsort plat ou ·à torsion qui. doit maintenir le rochet 
dans une position fixe au moment du repos du métier. 

Le cylindre du ·carton doit évidemment être là 6, 8 ou 
i 0 pans et même plu suivant la construction de la ratière 
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 ratières à cylindres interchangeables per­
mettan~ de façonner <les tissu ne nécessitant pas le 
changement de cartons, mais seulement celui <lu cylindre 
teJ.s que : sergé de trois, cylindre à ·Sioc pans ; sergé de 
quatre, cylindre à 8 .pans ; satin ou satinettes, cylindre 
à 10 pans, et autres articles dérivant de ces premiers. 
Mais dans la majeure partie des cas, il e t prélférable 
d'avoir un cylindre fixe entrainant la carte composée de 
n'importe quel nomlbre de planchettes, pourvu qu'elle soit 
en rapport avec le nûmbre de duites exigées pour la con­
fcdion du tissu. 

Enfln 1la ratière à simple foule est très intéressante, en 
ce que ses mouvements sont très prompts, très vifs M 
conviennent parfaitement à certains article-s qui deman-
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dent pour leur· bonne exécution une ouverture de foule 
beaucoup plus franche PL plus rapide. 

CHAPITRE II 

De la ratière à double foule 

CelLe ratière possède deux couteau.~ qui commandent 
le jeu des lames. Ce, <leux rouleaux fonclionnenl aller­
nativement et sont actionnés par une horne .fixée sur 
l'extrémité de 1l'arfure des camP, et pre. que toujours du 
cOté opposé au débrayage, ce qui ne lui fournit qu'une 
course à chaque deux tours de vilebrequin. 

Cette ratière a l'avanta~e d'avoir se mouvements 
moins brusques que celle à impie foule, elle est suscep­
tible de moins d'usure, de main de ('a e, <lé]'en e moins 
de force motrice et e t moins sujette aux dérangements. 
Il en existe de plusieurs ystèmes mai qui tous partent 
d'un même principe et produi ent à peu 1prè les mêmes 
effets. 

Les crochets au lieu d'être en fil d'acier ont en fonte 
malléable ou même en fonte or<linaire, eC occupent une 
positiün horizontale. Ils ont entraînés par les couteaux 
qui cou·lissent .dans l•cs hâtis et sont reliés par articula­
lions à des levi ct· qui, au moyen •de ficelle ou de lanières 
de cuir Lfixée aux lames du harnais, provoquent la levée 
de re dernièi'PS pour produire la reproduction du de ein 
dan. le li u ·à fahriquer. LP rahat -des lame PSt opél'é par 
un jpu de res orts it torsion rn fil d'ar·ier f\xt\ au ,ol. on 
aux traver. es latérale du métier ou même à un dispo. itif 
quorleonque souvr>nl appelr; boite à rrssorl. 

La t:arte ou r·arlon est auvent composée de planrbet­
fe en bois rc:liées enlre-ellrs par Lles nnneaux ; ce plan­
che tl s , ont n nomhre Mfrrminé uivant Je plu ou 
main. graml nomhre dr duite · néce . air!' , à la reproduc­
tion du ti . u ; rllr PSI entraînée par un cylindre eomposé 
dan hien dr ra., de deux tlis:qurs placés . ur l'arhre qui 
leur sert d'axe, et chat:un e 'parti 1lc l'autre d'une distanee 
égale à la longueur drs planrlH-Llr qu'elles doivent en­
trainer au moyen d'enrol'hc ou tl!' che·yilJr coni·ques. ou 
dr fout autre mée ani mr. 

Ce cylindrr e. t pla ré à l'inf rlricur des !hâli, rt disposr! de 
faç>on que 1le-~ chevilles du r·arlon soulèvent le rrorhets 
. nffi . amment pour qne eeux-ei e pré, Pntent rl'unr ma­
nière aus i parfaite qne possiiJJie à l'entraînement des 
couteaux. 
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t:n rochet. placé sur l'extrémité da l'arbre du cylindre 
en avant de la ratière et actionné par un cliquet, produira 
da rotation du cylindre et son fonctionnement, tandis 
qu'une pièce à •encoche ou à pans nommée roue à facettes 
fixée sur l'extrémité opposée en arrière de la ratière, le 
maintiendra en repos dans une ip<>sition favorable au s'Ju­
lèvement. des crochets par loes chevihles pendant le temps 
nécessairP à la production de deux duit..es successives. 

Sur la roue à facettes un ressort plat approprié et fixé 
en un point quelconque doe la ratière, au-dessus ou au­
dessous de l'axe du cylindre, exercera une certaine pres­
sion sur celui-ci à seule fin de lui assurer une immobilité 
COIDIPlète et permettra aux chevilles tle oulèvement des 
crochets à chaque deux tours de vilebrequin. 

Lorsque la rat..ière n'a qu'un cylindre, les planchettes 
du carton p<>&sèdent deux rangs de trous, et par consé­
quent deux rangs de chevi:lles ; les chevilles sont en bois et 
taraudées pour être vissées sur la .planchette ou simple­
ment terminées par une partie légèrement coni.que pour 
êtlle enfoncées dans Iles trous, souvent aussi elles s-ont 
en fer et. ont une tête plate ; or, dans ce cas, elles se 
pla•cent par le dessous de la planchette et sont mainte­
nues dans leur position par un re&sort plat un peu cintré 
qui rentre dans le bois de la planchette, dans une rainure 
pratiquée en queue d'aronde. et 1lui permet une certaine 
pression sur toutes les chevilles à La fois. 

Ce système laisse qu-elque peu à désirer, car la confec­
tion d 'une carte oblige le cont.remattre à lire son des-sin 
dans le sens .:;ontraire que celui indiqué ur son papier 
de mise en carte, et à démonter son carton chaque fois 
qu'une cheville usée demande à être remplacée. 

Enfin, il est de toute évidence que les ratières à double 
foule, surtout celles qui sont. construites dans ces dix 
dernières années, permett-ent un travail assez varié et 
compliqué, toul en ayant une marche douce, ne nécessi­
tant pa·s une grande dépense en force molJ:ice, ni de fré­
quent.es réparatic>ns. Aujourd'hui, des maisons françaises, 
anglaises, suisse!! ct llllsaciennes construi enL toutes ces 
rali'ère à double foule et le tisseur n'a que l'embarras 
du choix ; elles donnent à peu près toutes de bons résul­
tats, chaque tisseur s'efforçant d'en tirer Je meilleur parti 
po sible en initiant son personnel aux ratières qui onL 
été l'objet de son choix. 

Les ~planchettes à deux rangs de trous, auront nécessai­
rement deux rangs de chevilles ; un de ce rangs, celui 

6 
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qui se trouve En avant dans le sens de la marche, produi­
ra la levée d<es crochets qui devront être entralnés par le 
couteau du bas, tandis que le second rang par l'intermé­
diaire de petites tringles placées verLica:lemenL sur les 
crochets qui s-eront entralnés rpar le couteau du haut. 

Sur les métiers tissant une toile de pins d'un mètre de 
largeur, un dispositif spécial adaplé aux levier· corres­
pondants aux crochets de la ratière actionnera un jeu de 
tire-lance à crémaillère centrale dont les extrémité ur­
montées de petits crans permettront d'y placer les ficelles 
les reliant aux lames, et de varier leur po ilion uivant 
la longueur des liteaux des James. 

Les dispositifs servant à confectionner les articles spé­
ciaux tels que : serviettes à franges, carreaux, nwppes, 
tapis, et se greffant à la ratière pour opérer le change­
ment de position du carton, ne sont que des accessoires 
actionnés ipar la ratière qui ont certainement leur im­
portance, mais ne demandent pas une étude sérieu·se ni 
une longue dbservation, surtout pour des contremaîtres 
dùjà initiés aux ratières. 

Ne voulant albsolument pas décrire les nombreux gen­
res de ratière , ni tous les! genre de ti u ·, l'exiguilé cl0 
cet ouvrage ne le permettant pas, je me bornerai à traiter 
des ratières les plus communes, et des articles les plus 
élémentaires. 

Montage de la Ratière à double foule 

Ces ratières sont presque toujours livrées au ti-sseur 
toutes montées, et même les constructeurs mettent beau­
coup de soins à leur réglage, de orle qu'il ne reste pas 
beaucoup à faire pour leur mise au point et les mettre 
eu marche après leur montage. 

tl est indispensalble en premier lieu pour commencer 
le montage, de mesurer L'écart<ement exact ent.re les pieds 
•Jo· bâti de la ratière, ·ce qui comprend la distance d'un 
trou de ·boulo~ au centre de l'autre ; puis suivant le genre 
de ratière que l'on a à monter, bien prendi'e les mesures 
qu'il y a du centre du trou du pied du bâti intérieur, à 
l'intersection des leviers qui actionnent les lames du har­
nais pour que le point d'application si l'on a affaire à une 
ratière à attaches centrales tombe exactement au 

·centre du ·battant, et si ce t une ratière donL les leviers 
sont à crémaillère, commandés par des articulations les 
reliant aux .crochets, il faudra que le point de jonction Je 
oos leviers soit d'aplomlb au-dessus du milieu du battant. 
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Avec un ftl'à !Plomb on devra tracer à la craie, ur la 
traverse supérieure du métier, le point corre pondant au 
centre du battant puis reporter du côté oppo é au dé­
brayage sur cette traversoe la longueur trouvé81 du point 
d'application au centre du trou du pied du bâti intérieur, 
après avoir indiqué par un trait à la craie on reportera 
finalement la distance d'un trou de 'bâti à l'autre. 

On continuera par la présentation des supports ou con~ 
sol·es sur 1l'emplacement qu'ils devront occuper de façon à 
ce que le trou de boulon correspondant à celui du bàti 
soit bien exactement p•erpendiculaire au trait indiqué 
sur cette traverse. Pendant qu'un aide soutiendra ces 
consoles dans la position la plus parfaite possible, le 
monteur tracera, av·ec une pointe en acier, l'emplacement 
des boulons qui les fixeront solidement ; puis cette opé­
ration faite, le perçage sur place se fera par un mécani­
cien aopte et ha:bitué à ces sortes de travaux, sinon on 
devra démonter cette traverse et la porter à 'l'atelier de 
réparation pour y percer les trous à la machine. AussiLOt 
les trous percés, on fixera solidement ces consoles au 
moyen de solides boulons sans craindre d'ex31gérer la 
solidité de ces boulons, -car de là dépend l'immobilité de la 
rati~re et en partie sa lbonne marche. 

Après cela, avec une règle assez ·longue et le fil à plomb, 
on dena vérifter la position de ces consoles, car il ne 
fa.ut pas ouaJiier que la position parfaite d'aplümb, de ni­
veau en tous sens, d'équerre et de parallélisme est indis­
pensable au bon fonctionnement, à la solidité et à la sta~ 
hilité de la ratière. On devra donc placer la règle en 
même temps sur les deux consoles et en différents en­
droits, aprèso les avoir au préalable vérifiés eL placés le 
plus ;parfaitement d'aplomb ; or, si l'on remarque qu'une 
partie de la surfa-ce où viendront les pieds de la ratière 
ne suit pas la règle, on devra en rechercher la cause qui 
peul être dans une fausse position d'une console sur la 
couronne du métier. Dans ee cas, il ne faut pas hésiter à 
démonter ces consoles pour enlever au burin el à la lime 
les parties gênantes. A cet effet, les constructeurs onb 
prévu des nel"Vures qui permettent un redressage rapide. 
Il faut aussi exiger le .plus possible de para'llélisme des 
consoles entre elles et ne pas oublier pendant le cours 
de ces petites opérations de maintenir ·crupuleusement 
l'écartement qui doit exister entre les consoles et que 
cet écartement doit être l•e même entre les trous des bou­
lons de devant et ceux de derrière. 
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EDlfln après !a mise en place de ces consoles on devra 
y plaoor la ratière ; mais au préalable il sera f..oujoun 
prudent de vérifier les parties des bâtis qui devront re­
poser sur les consoles pour s'assurer qu'elles sont 1hien 
dressées el ne porteront pa-s à faux. 

La ratière placée sur ses supports, une dernière vérifi­
cation sera nécessaire pour se rendre compte si les pieds 
des bâtis portent tous sur leurs emplacements, et faire 
le nécessaire pour obtenir une position aussi parfaite que 
possilble, permettant le serrage des boulons. 

Il peut très bien se faire que malgré la parfaite posi­
tion des sup.ports ou consoles, qu'un pied de bâti de la 
ratière ne pose pas parfaitement ; dans ce cas, une petite 
cale en tôle, fer blanc ou autre de l'épaisseur nécessaire 
suffira à compenser et à corriger ce défaut. 

Après le serrage à fond des 'boulons, la ratière étant dé­
finitivement fixée, il faudra installer 'la tringle qui doit 
transmettre le mouvement de la horne au balancier, éta­
blir sa longueur en même lemps que sa position bien ver­
ticale. Pour déterminer la longueur de la tringle de la 
horne, il faut emp·loyer le procédé suivant : fixer le tou­
rillon dans la coulisse de la horne à peu près au milieu, 
puis y placer !'•extrémité appropriée de la tringle, amener 
ensuite la horne dans la position verticale soit en haut, 
soit en ba·s, puis présenter l'autre extrémité sur la partie 
du balander de la ratière, en le plaçant naturrHement 
dans la position correspondante à la horne ; si elle est au 
point le plus bas, le 'balancier era dans sa position la 
plus basse, et si c'est J.e contraire, il occupera la po-sition 
correspondante ; mai en opérant et en p'laçant les cou­
teaux au point extrême de leur course. Une petite exagé­
ration ·en longueur sera même utile pour obtenir quelque 
variation dans l'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 articu,lations, tourillons et boulons. 

Erufin ·oes ratières doivent <être consolidées ou suppor­
tées par (les tringles les reliant soit aux bâtis du métier 
soit à la charpente du •bâtiment pour les empêcher d'a­
bandonner La position a<lquise par le montarge. Dans le 
premier mode, ces tringles terminées d'un bout par un 
œillet qui permet de les fixer par un boulon au sommet 
de la ratière, sont terminées à l'autre bout par une par­
tie filetée qui devra passer par un trou percé dans une so­
li'de équerre en fer fixée au bâti soit en avant, soit en ar-
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rière du métier ; deux f.or~s écrous tournant à la main 
se placen~ un de chaque côté de la branche de l'équerre 
et permettent le serrage en même temps que le réglage de 
la longueur de la tringle, ainsi que le maintien de la ra­
tière dans la mei'i1eure position de marche. Ces deux 
écrous formant rappel pel'mettent de changer la position 
d'équilibre de la ratière chaque fois que la nécessilé se 
fera sentir. 

CHAPITRE III 

Réglage de la Ra\lère 
Correction des défauts de Ratière 

Le réglage ne doit jamais commencer avant que le 
monteur ou le contremaitre ne se soit l'endu compte du 
bon fonctionnement de tous les ol'lganes tels que : cou­
teaux, crochets, leviers, cylindre, carton, horne, tringle 
~n un mot toutes 'les pièces qui reçoivent et transmettent 
un mouvement quelconque. C'est alors que l'on établira 
la longueur de la tringle et en même temps celle de la 
course des couteaux ; en commençant il sera toujours 
prudent de donner le moins de foule possi,ble, en rappro­
chant le touri'llon de la horne <lu 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 après avoir fait tourner le métier très lente­
ment tout en se rendant compte des mouvements pro­
duits, que l'on augmentera la longueur de la foule in­
sensi·blement par l'éloignement du tourillon du centre de 
la horne. Le réglage de la commande de la ratière par la 
horne, sera suivi .par celui de la course des couteaux 
commandant le travail des lames, car il faut absolument 
,que la ioule produite par le travail d'un couteau soit la 
même que ceU.e 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 ballant, c'est-'à­
dire égaliser la foule, on obliquera un peu la position des 
couteaux de façon que la partie qui entratne les d·ernières 
lames soit. plu rapprochée des crochets que celle de de­
vant, c'est ce qui fournit la compensation d'ouv·erture des 
lames. Il est aussi très nécessaire de s'assurer que 
les crochets occupent tous la même position en élévation, 
et ne puissent être entratnés par les couteau.~ que lors-
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qu'ils s.ont soulevés par les chevilles du carton. Des cou­
lisses dans les supports du cylindre du carton ou encol'e 
dans les barres qui supportent les extrémité& des cro­
chets, permettent de rapprocher ceux-ci ou d'éloigner 
ceux-là !pour arriv·er à une position satisfaisante. 

Le cylindre du carton, qu'il soit rond ·ou à pans, est 
monté sur un arbre, et esL commandé par un rochet con­
tenant autant d'encoches que la roue à facettes po sède 
de pans, et doit être placé de telle sorte que lorsque Je 
cliquet. qui le commande atteint l'extrémité de sa course, 
le re sort qui le maintient en repos présente le cylindre 
de façon que les chevilles du carton occupent une posi­
tion perpendiculaire aux crochets. Si le mouvement du 
cliquet est trop lo111g, et que le cylindre présente à ceux-ci 
deux rangées de chevilles ou deux planchettes, il faudn 
diminuer sa course en rapprochant son a.'l:e de celui du 
balancier qui le commande ou en lui faisant prendre une 
position l'éloignant de l'axe du cylindre ; un changement 
de position du rochet sur l'arbre du cylindre, soit en avant 
ou en arrière de son sens de rotation peut corriger la mau­
vaise position du cylindre, mais à la condition que celui­
ci soit toujours maintenu favorablement par le ressort 
qui appuie sur la roue ·à facettes en même temps que les 
chevilles seront placées favorablement au soulèvement 
des crochets. Si le mouvement est trop court, le cliquet 
produira l'effet identique à celui qu'il produit lorsqu'il 
est trop long, c'es-à-dire qu'il placera le cylindre dans 
une 1fausse position permettant aux chevilles du carton 
de soulever imrparfaitement les crochets et de produire 
·des défauts dans le tissu. Dans ce cas il faudra augmen­
ter son mouv·ement en pratiquant l'effet contraire à celui 
que nou avons cité plus haul. 

Si la ratière est montée avec soin et que son réglage 
soit aussi parfait que possible, c'est-à-dire que le mon­
teur ou contremattre ait suivi à la leltre les principes d'un 
montage parfait, son travail se trouvera beaucoup sim­
plifié, et les défauts seront évités dans de grandes pro-
portions. • 

Naturellement après réglage de· plusieurs ralièMs de 
même construûtion sur des métiers de même construction 
également, le contremaltre sera fixé à peu près sur l'em­
plaoement que doivent ·OCCU!per les divers organes, sur 
leurs mouvements, et la longueur que doivent avoir celles 
qui transmettent leur mouvement tà d'autres. 

Malgré cela, la ratière pendant sa marche, peut produi-
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re des défauts qu'il faudra çorriger, c'est ce qu'il faudra 
essayer de démontrer en même temps que nous donnerons 
les procédés les plus élémentaires pour les corriger. 

Laissant de cOté les défauts qui se produisent et pro­
viennent I(Ïu réglage du métier et de ses organes, nous ne 
nous occuperons ici que de ceux produits par la ratièi'e . 

• Lorsque dans le tissu, on constate un défaut, on devra 
rechercher s'il se produit parmi les fils de chaine ou parmi 
les d'ils de trame. Les <léfauts l'econnus parmi les fils de 
la chaine sont toujours ou très souvent occasionnés par 
un mauvais réglage ou un dérangement de quelque organe 
de la ratière, mais spécialement <les crochets ou encore 
des leviers qui reçoivent 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 l·e tissu des fils 
de chaine qui ne prennent pas, ou qui sont pris en excès, 
et que le défaut se repr(}duit à chaque rapport en chaine, 
il faudra reehercher à quelle lame ils appartiennent ; 
pour cela, il n'y a qu'à les soulever du doigt au travers 
du peigne et du harnais, et les suivre jusqu'aux lisses 
dans lesquels ils sont rentrés, puis après avoir reconnu 
à quelle lame ils appartiennent, il faudra rechercher à 
quel crochet de la ratière correspond cette lame, vérifier 
si Je crochet fonctionne bien, si la cheville qui doit le 
soulever est bien en place, si elle ne passe pas à cOté, si 
un peu d'usure ne l'a pas diminuée en hauteur ; puis vé­
rifier le crochet s'il fonctionne bien ainsi que le levier cor­
respom:lant, enfin vérifier aussi i I.e mouvement du cy­
lindre ·est parfait, et lors de la découverte de la cause du 
déd'aut, 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 l'as­
surance du •bono fonctionnement du crochet, assurera la 
bonne marche de celui-ci et. supprimera bien souvent le 
défaut. 

Si plusieurs flls de chaine produisent de pri au lieu 
de laissés, il faudra opérer exactement comme ci-de sus, 
et voir si les crochets retombent !bien dans la position 
qu'ils doivent occuper lorsqu'il ne sont pas sollicités 
par les chevilles et entraîné par les couteaux. 

Lor qu'il se produit des défauts dans le tramage, tels 
que : double duite, ils sont toujours provoqués par l'im­
mobiiHé momentanée ou périodique du cylindre qui, 
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n'ayant pa é! · sollicité par le rochet, est re té en place, 
tandi qu'il aurait dû e!Tectuer son mouvement de rota­
tion et par con équent pré enter d'autres cheville et 
oulever d'autres crochets . 
Pour corriger ce défaut, il faudra placer le rochet dans 

une position telle que le <:li,quel lui fas e opérer un dépla­
cement d'une encoche; il e peut au ·si que le cylindre .et 
son rochet n'ayant pa quitté la position qui leur a été 
imposée par le réglage, ne soit aucunement la cause du 
défaut découvert dans Je tramage, mais le cliquet a pu 
changer de position par le desserrage du boulon qui fixe 
son support au balancier ou levier des couteaux, alor ce­
lui-ci ayant reculé sur on axe, se trouve trop court et 
ne transmet plus un mouvement suffisant pour faire 
tourner le rochet. 

Il !faudra alors le remettre en place el s'as urer que 
son mouvement sera assez long, mais sans exagération, 
car un mouvement. trop grand placerait le carton dans 
une fausse position qui permettrait à plusieurs rangées 
de chevilles de soulever les crochets, ce qui produirait un 
défaut plus grave que le précédent. 

La roue 'à facette ou ét.oile, sur laquelle vient appuyer 
le ressort qui doit maintenir le carton dans une position 
fixe pendant. que les chevilles {)pèrent le lever des lames, 
est aussi susceptible de dérangement. et de. desserrage 
complet, car sur l'arbre du cylindre, ayant à vaincre à 
chaque mouvement de rotation du cylindre, le ressort. plat 
ou à torsion, une variation de position sur son axe, peut 
déterminer la présentation de plusieurs rangs de chevil­
les aux crochets et produire des défauts dan Le Lissu. 

un réglage et une remise en place de tous ces organes, 
ainsi que le serrage parfait des vis et boulons feront dis­
parallre 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'à tel point qu'il glisse sur l'encoche sans réussir ll 
faire torner le rochet ; ceci est une cause de double duite 
<lans le tissu. Un sérieux coup de lime le remeltra 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 ratière. 

Une mauvaise position du cliquet ur le rochet qui au 
moment où il arriverait à bout de course n'adhérerait pas 
dans le d'and de l'encoche, fera glisser ce cliquet qui n'en-
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tratnant pas le rochet produira également des doubles 
duites dans le tissu. 

En résumé, lorsque l'on constata un défaut dan la 
toile, il faut se rendre compte si le défaut existe parmi les 
fils de trame ; uans Je premier cas on devra opérer com­
me il est dit plus haut en outevant les fils, objet de ce 
défaut et en recherchant à. quelle lame 1ls apparliennenl, 
tandis que dans le second cas, c'est presque toujours un 
mauvais fonctionnement du cylindre 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 ratière à deux -cartons, l'un commandant les cro ­
chets supérieurs, l'autre les crochets inférieur et en­
tratnant par un pignon intermédiaire un des cartons qui 
serait en avance sur l'autre, c'est-à-dire que si l'un ou 
l'autre occupait une position ne permettant pas aux che­
villes de se présenter d'une manière parfaite aux crochets, 
il en résulterait un mauvais tramage, ou une reproduc­
tion défectueuse du dessin. 

Dans ce ca , la sortie de la roue intermédiaire et la 
rectification de la position du carton cause du défaut, puis 
la remise en place de celte roue suffira pour faire di -
paraître ce délfaut. 

Les sauts de navette sur une partie de la chaine et 
particulièrement sur une partie des lisières sont souvent 
Je résultat d'une foule dont le départ est trop avancé, ce 
qui provient de la position de la horne, qui devra ubir 
un léger changement retardant son départ. Si le départ 
du mouvement de la ratière est trop retardé, il arrive que 
lorsque la navette sortant des boîtes 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'éch81'>pera même du métier. 

Il suffira dans ce cas de placer la horne dans une po i­
tion plus rapprochée de la verticale au moment où l'arbre 
supérieur est à mi-course et le harnais au repos. 

Il est bien évident que le contremattre invité par l'ou­
vrier à constater un défaut, devra se rendre compte s'il 
se produit !jans un sens ou dans l'autre, si le fil de tra­
me flotte sur tout ou partie du tissu, si la navet.te quitte 
ou sort du pas avant de rentreT dans la botte de battant, 
ou si elle rentre seulement dans la 1oule après avoir flolité 
sur une partie de la chaine. Dans le premier cas, il devra 
retarder le départ et dans le deuxième cas, avancer ce dé­
part. 
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Pour conlrOler le réglage du départ de la horne, il ·uf­
flra de faire tourner le métier à la main en a •ant au préa­
lable placé une navette dans une des botte du baltanl, 
pui au moment où celle-ci va sortir de la boile el ·a­
vance vers la nappe de ,fils de chaine, il faut que la foule 

'ouvre de façon à ce que la navelle ne rencontre aucun 
fil en traversant le pas . 

Naturellement si la navette vole sur les fils de chaîne et 
que cela ne pr-:>vienne i)as du réglage de la ratière, qui 
aura été reconnu parfait, il faudra 'en reporter au ha­
pitre : sauts de navette, traité plus avant dans cet ouvra­
ge . Quelques lames mal réglées, ~·est-à-dire plus élevées 
que d'autres produisent des foules inégales el peuvent 
occasionner du sautelage. Des lames plus élevée ou plus 
basses seulement d'un seul côté, peuvent aussi produire 
des sauts de navette . 

De crochet de la ratière ne quittant pas assez promp­
tement le couteau alor qu'il ne sont pas solicités par 
des chevilles du carton, peuvent être entrainés dans un 
nouveau déplacement du couleau, et de ce fait produire 
un défaut qui, s'il n'est pas répété souvent n'en est que 
plus diffici le à trouver et à corriger. On arrive à repairer 
ces crochet , en le vérifiant les uns apès les autre , en 
s'assurant de leur position et en faisant tourner le métier 
d'une manière lente et en observant 1 pas age des cou­
teaux au-dessus des crochets. 

D'autres défauts peuvent encore e produire tels que : 
irrégularité dans le de sin, mauvaise reproduction de 
celui-ci, tissu boulonné ou frisé, bouclé, mais tou ces 
défauts proviennent d'organes des 'erré' ou en mauvais 
état, manquant de grai se, boulons des erré , borne in­
suffisamment serrée ur son axe. un carton qui se dé­
place sur son cylindre pendant. la marche, une cbevillo 
trop courte, lèvera insuffisamment le crochet qui ne era 
pa ent.ratné par le couleau et produira des lais é , au lieu 
de pris. •Sur les ratières où les ~artons sont composés de 
bandes en carton .Qu en papier, des trous occasionné par 
défaut provoqueront les mêmes ratés . Enfin, dan les 
tissus façonnés, des .défauts proviennent au si d'un mau­
vais réglage des lames du harnais lors du montage de la 
chaine .QU de l'allongement des ficelles ; aussi le contre­
maitre ou le monteur de chatne doivent veiller à ~e que 
toutes les lames au m{)ment de l'ouverture complète dru 
pas, soient à la même 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 cau e,, de crochets 

~~:vt:~L . ~par suite d'usure se trouver plus cour~/;~ ~ ' "':~ 

CHAPITRE IV ( C Q . ~ _, ~ :: •.: 
Montage d'une Chaine de fa9onné sur R~lère · 

1 
•• 1 E ;.~...; 14 U 

à simple foule ' 11 1 E 
Evidemment nous supposons Je métier bien réglé ainsL 

que la rati.ère. 
Le rouleau placé sur ses supports, on devra dérouler 

une certaine longueur de chaine pour permettre de placer 
l'équipage sur le battant, et on le fera supporter par deux 
la·ttes en fer ou en bois, mais de la même épaisseur ; au­
tant que possible ces deux lattes seront toujours les mê­
mes pour Lous les métiers à seule fin de .posséder un re­
pairage pour la fixation de la hauteur des lame ; puis on 
attachera les fils de la chaine après les avoir tendus tous 
très également et divisés par poignées appelées. piennes, 
sur une tringle en fer reliée au cylindre par deux ficelles 
de même longueur, de façon à ce que cette tringle occupe 
une position parallèle au battant. 

Lorsque la nappe sera bien tendue, on avancera ces 
rattaches tout en maintenant le harnais en arrière du 
battant jusqu'à ce qu'elles soient hors de son atteinte 
lorsqu'il devra effootuer son mouvement en avant pour le 
rentrage de la duite. L'éloignement de lames devra se 
faire en le rprenant une à une et avec les précautions 
nécessaires pour éviter les casses des fils, car dans les 
diverses manutentions qu'il a à subir depuis le rentrage, 
le harnais ne présente pas toujours ses lisses d'une ma­
nière parfaite. 

Alors seulement on attache le harnais au moyen de ft­
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 façon très régulière 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 à celles des le­
viers de la ratière, le monteur de ·chaine devra n'élever les 
lames qu'à Ia hauteur nécessaire pour que les maillons 
des lisses soient au niveau d'un fl.l qui serait tendu du 
porte-fUs au battant, tout en ayant soin que toutes les la-

~~ 
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mes soient parfaitement de niveau et parallèles. Après 
avoir fu:: é toutes les lames aux leviers respectifs de la ra­
tière, et en commençant toujours par les lames les plus 
éloignées du batlant,on enlève les lattes de soutien et J'on 
fu::e le peigne ou ro ùan · la rainure du ballant et du cha­
peau de chasse ; pui on fixe ce dernier aux épées ou 
pieds de chasse, en observant les règles énoncées dans 1~ 

chapitre qui traite du réglage du peigne relativement aux 
planchettes. 

Une vérification au moyen d'une règle et d'une équerrl.' 
.:!e couche devra rigoureusement être faite à chaque mon­
tage de chaîne, afin de constater la parfaite position du 
peigne et des planchettes, et ceci pour éviter les accidents 
pouvant provenir des navettes qui s'abtmenl, sautent, s'é­
chappent du métier, s'écaillent et finalement. produi ent 
df s brèches. 

Le montage se continuera par l'accrochage des ressorts 
à torsion ou à iboudin aux ficelles inférieures des lames ; 
pour cette opération, il est de rigueur de commencer tou­
jours par les dernières lames, c'est-à-dire les plus éloi­
gnées du baLLant. Il ne faut jamais trop tendre les r-es­
sorts, ni leur laisser du flottement ; une trop grande ten­
sion fatigue les James, fait casser les lis es faibles, fati­
gue aussi les leviers de la ratière, toutes les pièces don­
nant le mouvement aux la~es, et ce qui est important, si 
un gran'd nombre de métiers sont montés dans ces con­
ditions, un supplément de force motrice sera dépensé 
inutilement ; enfin, il ne faut pas oublier qu'une trop 
grande ten ion 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 de lames el par conséquent 
les •fils .de chaine restant flocbés dans le pas, e trouvent 
entraînés par la navette qui le accroche eL les fait ca -
ser. 

Le montage ·de la chaine se continuera par l'application 
des cordes ou chaînes de pression ur les poulies dti 
rouleau eL en y attachant les leviers sur lesquels on pla­
cera les poids nécessaires à la tension des .fils de chaine 
pour le tissage. Ensuite on fera l'encroix pour passer les 
baguette d'envergure. Chaque tissage ayant se habitu­
des, il est donc inutile de spécifier si les baguettes doi­
vent être envergées avant ou après tissage de quelques 
duites, c'est affaire d'appréciation . Dans tou 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 eront en levé, en com­
mençant toujours par la dernière pour le premier encroix, 
ainsi par exemple si nous avons un harnais de neuf lames, 
pour faire l'envergure première dans laquelle passera la 
baguette la plus rapprochée du porle-flls, on accrochera 
au couteau de la ratière 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 
l'ouverture complète du harnais, ensuite avec précaution 
on ouvrira, on séparera les fils qui, pour une cause quel­
conque, resteraient réunis, alors seulement quand l'ou­
verture est bien franche, on passe la première baguette, 
ensuiLe on provoquera la fermeture du pas, et l'ouverture 
du deuxième encroix dans laquelle on passera la seconde 
baguette. Après avoir mis en rrubat les lames qui étaient 
en levé, et accroché les lames qui étaient en ra!bat, ou : 
les lame 8, 6, 4, 2, il faudra opérer comme pour la pre­
mi.ère baguette et avec autant de précaution, de manière 
à casser le moins de fils possible. Les baguettes, presque 
toujours au nombre de deux, ne doivent pas être de mê­
me grosseur pour les tissus de calicot ; la baguette la 
plus éloignée des lames pouvant être d'une grosseul' 
double de l'autre, tandis que pour les articles façonnés, 
le deux baguelles peuvent être semblables ou à très peu 
de choses près. Les ~aguettes d'envergure devront être 
retenues à une distance du harnai , égale à celle qui exis­
te entre le devant du harnai el la toile, toutefoi elles 
~ont susceplibles de variation de position uivant les 
articles à fabriquer . De impie ficelle ou de petiles la­
nière de cuir les rattachent oit au porte-fils, soit au 
bâti, et les empêchent d'être entrainé par la nappe des 
flls de chaine. 

Pour terminer le montage de la chaine, on fixera les 
lemplets sur les tiges de la tringle, en ayant oin de les 
placer dans une position parallèle au peigne eL au som­
mier du ~attant, en même lemps à une di lance uffisanl~ 

du peigne pour que celui-ci ne pui se pas frapper contre 
au moment du rentrage de la duite. 

La mise en marche du métier après avoir constaté la 
régul~rité de la foule dans n'importe quel ordre de lever 
des lames, ne devra jamais se faire précipitamment, et ne 
devra être dédlnitive que lorsque toutes les parties ou 
organes se rattachant au montage et au réglage de la 
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chatne auront été vérifiées et reconnues en bonne positiOn. 
Enfin, lorsque après avoir tissé une bande de tissu 

d'environ dix centimètres, on s'est rendu compte de la 
bonne marche des navettes, des James et de lous les orga­
nes, on arrête le métier, et on vérifie le Li u a llenlive­
ment pour s'assurer si l'on a obtenu la reproduction exac­
te du dessin ou de l'échantillon et. on mel le pignon de re­
change en place tpour le duitage commandé. 

falgré l'att.ention apportée par le ruonteur de chaines 
pour exécuter le travail, il sera toujours prudent, quel­
ques instants après avoir quitté le métier, de venir véri­
fier le travail des Jame·s, le compte de duites et même la 
marche des navettes ainsi que la position des leviers de 
pression, afin .cJe favoriser la marche générale et la plus 
grande production. 

Il est bien évident que pour fixer le ressorts à torsion 
qui rappellent les lames en rabat, une grande quantité do 
systèmes sont employés, mais il serait uperftu de les 
décrire ici, vu que tous rendent les mêmes résultats et ne 
diffèrent guère l'un de l'autre ; l'essentiel est de placer 
leur point d'application le plus perpen.cJiculairement pôs­
sible au harnais. 

Dans le cas où le façonné 'à monter est composé de plu­
sieurs harnais devant chacun fournir un effet différent, 
et exigeant chacun leur porte- fils, ceux-ci devront être 
mis à leur place respective avant d'opérer la tension des 
fils et l'accrochage à la baguette d'entraînement. 

L'opération qui consiste à fixer les appareils auxquels 
seront rattachés les ressorts de rappel des lames 'devra 
toujours être faite avec soin et de manière que la ficelle 
que l'on tendrait du .premier crochet de la ratière ou de 
son levier au premier ressort ne puisse pas venir en con­
tact avec le derrière du battant et laisse même quelques 
centimètres d'espace. 

CHAPITRE V 

Des lisières sul' tissu fa9onn6 
Certains articles façonnés demandent à être tissés avec 

des lisières en uni ou calicot et exigent leur commande 
indépendante des lames du harnais, ce qui oblige à se ser­
vir des excentriques toile fixées sur l'arbre des cames. 
Ces lisières composées de quelques lisses seulement, fi­
xées sur des liteaux placés en avant ou en arrière du 
harnais, ne sont rentrés que dans les lisses nécessaires 
et en rapport à leur nomlbre pour ne pas gêner la marche 
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du harnais ; aussi ces liteaux doivent être d'une 1ongueur 
excédent celle du harnais. Le renlrage de ces li ières se 
fait de différentes façons, en unis -à un fil en lisse et deux 
fils en dents, en doublé ou cordons avec 'Cieux fils en lis e 
et en dent et. même plus de deux fils en lisse sui­
\'ant la olidilé demandée par rapport au li u. l\Iais 
elles peuvent être lissées de différentes façons : i • en uni 
trame, c'est-à-dire un fil de trame dans chaque 'pas ou 
deux fils au rapport ; 2• en doublé chatne et trame, c'est­
à-dire que le rentrage des retors se fera par deux fils en 
lisses comme il est dit plus haut, et le tramage deux 
duite dans chaque pas, mais dans ce üas, la commande 
des lames de lisières devra êLre faite par des excentriques 

péciaux, à moins qu'il oit po sible de se servir dun 
mouvement de croisé monté sur un anbre intermédiaire. 
Or, la lisière dont le pas reste ouvert à la sortie de la na­
vette et la rentrée suivante, ne retenant pas le fil de trame, 
nécessite une troisième lame de li ière fonctionnant à 
l'encontre des deux autres, c'est-à-dire opérant son ehan­
gement de pas en même temp que celui des deux autres 
reste ouvert, ce qui retient la duite et forme toile. Toute­
foi ces arlides ont amené les constru~teurs -à créer un 
système ·d'excentriques facilitant le travail de ce lames 
de lisières en les rendant indépendantes l'une de l'autre, 
et néce itant l'emploi de marchelle actionnées par elles 
et fixée de chaque côté du harnais. Dans ce cas les lisse8 
de li ières sont attachées séparément à de petites laniè­
res de cuir apportées par des galet en boi à rebords 
fixé ur un 'dispositif supporté par la couronne du mé­
tier. Ce système a l'avantage de former de belles lisières, 
parce que le réglage de l'ouverture du pas peut se modi­
fier, et .subir des variation de positions permettant d'a ­
vancer ou de retarder le 'Ciépart à volonté. 

La marche des lisières, fOt-elle commandée par la ra­
tière, ou par un système d'excentriques, n'est pas exempte 
de défauts et celui qui se produit assez fréquemment est 
celui du sautelage sur une seule lisière ; ce défaut pro­
vient de ce qu'une lame occupe une position peu élevée, 
ou encore sur ratière à simple foule, de ce que les cro­
chets des li sières sont trop longs et par conséquent sont 
entratnés trop tard par le couteau, ce qui retarde l'ouver­
ture de la foule qui est insuffisante au moment de l'entrée 
tde la. navette, et à sa sortie. Le mccourcissement des 
crochets surtlra pour supprimer ce dêfaul. 

Une foule trop granrde du harnais de fond comparative-
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ment à celle des lisières, produira aussi un saulelage sur 
les lisières ; cela provient de ce que les fils de la chatne 
étant beaucoup plus tendus par l'ouverture que leur don­
ne le harnais, que les fils de lisières, ceux-ci fléchissent 
quelque peu. et laissent passer la navette dessus au mo­
ment de ::-a s.:.rtie du pas. Si le contraire se produisait, 
c'est-·à-dire que le ·fil de trame passe sous la lisière, il 
faudrait imputer ce défaut à une élévation exagérée des 
lames de lisières, ou à une avance excessive du départ des 
excentriques les commandant. 

Une chasse trop faible peut aussi produire le sautelage 
sur ou sous la lisière du côté opposé à 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 déjà cité ; mais encore devra-L-on réfléchir 
avant d'employer ce moyen pour ne pas nuire à la bonne 
marche du métier. 

Des lames de lisières 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 à côté du crochet sont autant de causes de dé­
fauts dans les lisières, mais découvrir la cause, c'est trou­
ver le moyen de le corriger. Un ouvrier expérimenté peut 
même corriger certains de ces défauts sans recoUl'ir aux 
offices du contremaltre. 

Un dernier mot avant de clore ce chapitre, sur le ré­
glage de la ratière et le montage du harnais, c'est que 
pour obtenir une bonne marche, produire un ~eau tissu, 
arriver à supprimer dans la mesure du possible le nom­
breuses casses de fils, 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 ratière soit hien compris, de 
façon à obtenir une foule bien franche, bien rythmée, et 
surtout une ouverture permettant le passage parfait d·J 
la navette, mais sans exagération, car dans un tissge où 
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
r~tion des pièces usées ou cassées. 
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• 
CHAPITRE VI 

Lecture et formation des cartons 

Le nombre de genres de cartes ou carton est évidem­
ment en rapport avec le nombre de systèmes de ratières 
existantes ; mais le principe pour former une carte reste 
à très peu de chose près le même pour toutes. Néanmoins 
la marche de la carte de la ratière à simple effet diffère 
totalement de celle de la ratière à double foule ; nous al­
lons indiquer la formation de cette première, quoique de­
puis quelques années, elle tende à disparatte pour être 
remplacée par la seconde. 

Le contremattre ayant reçu Je dessin de sa carte repro­
duit sur un papier quadrillé dénommé papier de mise en 
carte, devra d'abord le lire attentivement en commençant 
naturellement par la duite marquée à gauche ou à droite 
par le numéro i. Presque toujours les mises en carte sont 
numérotées de gauche à droite, mais dans tous les cas 
des numéros indiquent le sens de la lecture. 

Supposons un dessin à reproduire représentant un sa­
tin 'de cinq, satin trame, grain satin, les lames devront le­
vers dans l'ordre suivant : :1. .. duite, :1.'" lame, 2" duite, 3" 
lame, a· 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 cinq comme son nom l'indique d'ailleurs, n'est 
qua de cinq fils, cinq duites, la 6" et les suivantes ne sont 
que la répétition des cinq premières. 

Prenant le dessin, nous le disposerons de façon que 
nous ayons la première lame placée vers le devant du mé­
tier, nous enfoncerons une cheville regardant le premier 
pris marqué, dans le trou du carton correspondant à la 
lame et nous continuerons par les pris suivants. En ad­
mettant que le premier pris marqué sur le dessin soit in­
diqué par le n• 5, c'est-à-dire 5" lame, nous enfoncerons 
la cheville à la 5" lame, puis nous continuerons à lire 
dans l'ordre donné et qui nous indiqu~ra que la le deu­
xième pris doit être pour la 2• lame, d'où 2" cheville, 2" 
lame, 3" pris 4" lame, 4" pris 1 ro lame, 5" pris 3" lame, etc. 

Que la reproduction d'un dessin commence par n'im­
porte quelle duite, on arrive toujours à la réaliser, pour­
vu qu'on lise le rapport complet. Le rapport du dessin 
complètement reproduit sera quelquefois suf.flsant, mais 
souvent il arrive, surtout si le dessin est long, qu'il est 
nécessaire de la reproduire, deux, trois fois et même da­
vantage, jusque ce que sa longueur soit suffisante. 
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~ i J'on a un des in plu compliqué à reproduiL'e, exi-
geant par exemple 10 James au harnais et même davan-
age, et '1 ou 5 pris par duile, on opère tout de même pal" 

ordre comme il est indiqué pour le alin, en commençant 
par la 1 •• lame el en enfonçant. des cehvilles dans les­
trou des cartons et indiqué pour des pri , et en laissant 
vide le trou indiqué pour des lais é ju qu'à ce que le­
carton · oit d'une longueur eonlenanl un nomibre exacL 
de rapport fa cilitant la marche. 

Le lames de li ières e di posant en avant. ou en ar­
rière du harnai , si elle reçoivent leur mouYement. de la 
ratière, on disposera les chevilles comme il e t indiqué­
sur le dessin. 

Lecture et formation d'une carte sur une ratière 
à double fond 

Dans ces carte , une seule planchette servira pour deux 
duite et possèdera deux rangs de trous parallèles mais 
placés en quinconce ; le premier rang, celui qui devra 
opérer le mouvement de lève de crochets du couteau du 
bas et former la p• duite, se trouvera en avant dan le 

en de la marche du cylindre, or en lisant la première 
duite du de sin on enfoncera des chevilles dans les trous 
marqué. par de pris, en uivant toujours la même ran­
gée, et en laissant vides le trous marqués sur le dessin 
pour des lai é , puis on lira la 2• duite et on enfoncera 
de chevilles dans les trou <le la c;leuxième rangée aux 
places indiquées par des pri , ensuite on continuera par 
la 3" duile, première rangée de la seconde planchette, 5 .. 
duite 2• rangée et ainsi de uite. 

Il e t bien évident qu'une certaine attention doit être­
observée pour garnir une carte ; et commencer par la 
~au'che ou la droite pour enfoncer les chevilles uivant 
que cette carte est de tinée pour une matière montée sur 
un métier gauche ou un métier droit, et limiter le nom­
bre des planchettes, c'est-à-dire n'employer que stricte­
ment le nombre nécessaire à la reproduction exacte dt: 
dessin, en ayant soin toutefois si les lisière ont action­
ilée par la ratière que leur reproduction soit complète. 

{jn rapport en matière de décomposition est le nonmre 
•h• fils de chaine et le nombre de duites nécessaires à la 
reproduction du dessin ; or, si un défaut se reproduit 
•!xactement à chaque rapport, on dit qu'il est périodique 
et a pour cause l'usure d'une ou plusieurs chevilles, ou 
Jpur mauvaise position, ou encore un dérangement quel-
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conque .du cylindre ; mais si ce défaut est a..:cidentel, sl1-
rC'm<:m il sera produit par un organe de la ratière des­
s<.né, tel que : horne, tourillon, tringle de la borne, ba­
lancier, tiges des couteaux, rochet, loquet, ou encore roue 
à facette ; une inspection rapide mais attentive de LJus 
ces organes renseignera vivement le conlrema!Lre 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 ·'Jrgane des mouve­
ments de la ratière desserré ou déréglé. 

CHAPITRE VII 

Quelques notions sur la ml§canlque Jacquard 

La mécanique Jacquard étant 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 à l'infini des nombreux dessins qu'elle est suscepti­
ble de reproduire. 

Quelques explications sur la mécanique, son montage, 
son réglage, trouveront place ici. 

La mécanique devant être suffisamment élevée au-des­
sus du métier pour que les ficelles n'occupent pas unP 
position trop oblique, ce qui leur communiquerait un 
frottement trop prononcé dans la planche à tire et une 
usure rapide, il est nécessaire que celte mécanique soit 
supportée par une charpente, le plus souvent en fer. 

Cette charpente composée de deux poutrelles en fer à 
U placées parallèlement est établie au-dessus d'une ran­
gée de métiers, et disposée en sorte que les quatre pieds 
desl bâtis 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 char'penl.e est fixée, quand il 
est possible, au plancher supérieur si l'on a affaire à un 
bâtiment à étage au moyen de tringles traversant le pou­
trage et boulonnées solidement de façon à éviter tout dé­
placement, au moyen de barres qui assurent une solidité 
et une stabilil.é parfaites. 

Cr•s fers à U placés bien parallèlement et surtout bien 
nivelés, on hisse la mécanique sur l'emplacement indique 
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par le mélier, pui avee un fil à plomb ~ue l'on u penù 
au crochel de la première rangée de la mécanique alors 
que celle-ci est plac.ée dans une po ilion favorable, on. 
l'amène de façon que le fil à plomb vienne se placer -à un 
ou deux centimètres en arrière du baUant lorsqu'il oc­
cupe la po ilion la plu éloignée du battant en mêmo 
Lemp il devra se pré. enter vi -à-vis un trait de crayon 
indiquant le milieu du placage du ballant. 

La mécanique placée dan le condilion le plus atis­
faisanles, on devra tracer avec une pointe en acier l'em­
placement des boulons qui la fixeront à la charpente, puis, 
la mettant de côté, on percera les trous pour les boulons 
de fixage au moyen l'une machine à percer portative. Na­
turellement ces tron devront être d'un plus grand dia­
mètre que celui des 'boulons afin que ceux-ci ne soient pas 
gêné pour rentrer dans les pieds de bàtis de la mécani­
que. 

En uite on replace la mécanique sur on emplacement 
et on vérifie i les quatre pieds po ent tous également 
·ur le fers ; si un, ou même deux de ces pied ne po­
saient pas parfaitement ur les fer , il faudrait compen-
er ce vide au moyen de garnitures en fer ou en bois dur 

de l'épai seur nécessaire, permettant Je serrage des bou­
'•·J•s sans aucun risque de cas e. 

Après celle opération, on vérifie i tous les organes 
fonctionnent d'une manière parfaite, ce qui a déjà du être 
faiL avant de monter cette mécanique ur la charpente ; 
en uite on prépare les levier et les tringles qui doivent 
ervir à la tran mission de mouvements du mélier à la 

mécanique. 
Le mouvement du mouton qui commande les couteaux. 

doit être aussi léger que possible, car il doit, dans son 
:r11 uvement de levée, entralner les aiguilles, eL par con­
séquenL le poids des lissettes, des plombs, ainsi que vain­
cre la pres ·ion opérée par la tension de la chatne . 

Le charioL étanL une pièce délicate, il faudra veiller à 
son réglage, à la longueur de son mouvement, car de lui 
dépend la bonne marche du cylindre de la carte . La plan­
che à res~ort , les aigmlles, les porte-aiguilles, tous ces 
organes seront examinés minutieusement, pour que lors 
de la mise en marche du métier on n'ait pas à s'en occu­
per, .ou le moins possible. 

La mécanique devant produire un mouvement complet 
à chaque duite ou à chaque tour de l'arbre vilebrequin, 
c'est donc par ce dernier qu'elle recevra son mouvemenL ; 
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seulement comme la lransmi sion opérée par cet arbre 
e L toujour brusque, il e t préféra.ble qu'un arbre inter­
médiaire placé en arrière de la couronne du métier, re­
çoive le mo'1Vement pour le lran mettre à la môcanique 
par un jeu de tringles plates ou rondes fixées dans les 
coulis es des leviers de cel arbre qui ert par la même 
occa ion à la commande du chariot. 

Comme pour la ratière, la longueur <le ces tringles qui 
son l reliées aux balanciers par des articulations, devra 
être déterminée soit en plaçant la horne dans le point de 
déplacement le plus grand, et en plaçant le mouton au 
plus haut point de sa course, c'est- à-dire lorsque la foule 
devra être ouverte complètement, soit en plaçant la horne 
dans la position complètement verticale et produisant la 
fermeture complète de la foule, dans ce ca le mouton 
devra être complètement en rabat. lais il est bon de faire 
remarquer que lors de la détermination de la longueur 
des tringles, il est utile de fixer les tourillon au point de 
la commande, et au milieu des coulisses, pour que par la 
suite, si les mouvements des organes de la mécanique de­
vaient être augmentés ou diminués, ils puissent l'être en 
éloignant ou en rapprochant les tourillons des axes de la 
commande. 

Comme pour le montage de n'importe quelle ratière, 
tou les org:l.nes de la mécanique Jacquard qui transmet­
tent ou reçoivent un mouvement devront être fixés et ré­
glés d'une façon au si parfaite que possible. Le dégau­
chissage de toutes pièces s'ajustant à d'autres devra 
êlre l'objet de beaucoup de soin . Tous les crochets, ai­
guilles, porte-aiguilles devront être essayés à la main el 
n'offrir aucune résistance pouvant provoquer des défauts 
pendant. la marche. 

Après toutes ces opération , vient celle du garnissage 
de la mécanique par l'accrochage dt: l'empoutage. 

L'empoutage se campo e de l'ensemble de toutes les ft­
celles 'à l'extrémité desquelles sont attachées les lis elles 
dans lesquelle seront rentrés les fils de chaine. Or, ces 
ficelles seront placées par série de 8, iO et même davanta­
ge sur cha'lue crochet, suivant que le ti u e l faible ou 
fort en chatne. 

Exemple : i le tissu doit contenir .LOOO fil en chatne 
ur une laize de 90 centimètres, ce qui fait 30 fil au quart 

de pouce, ou 44,41 fil au centimètre et que la mécanique 
soit une 400 crochets, c'est donc 10 ficelles que devra 
contenir chacun des crochets. 
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Toutes les ficelles placées dans les crochets suivant. 
l'ordre exigé pour former l'empoutage, il faudra rentrer 
chaque ficelle dans un trou de la planche à Lire, d'après 
la division de ces planchetle par le nombre de crochet . 
Cette opération devra toujour être commencée par les 
ficelles ·du dernier crochet. en arrière de la mécanique et à 
gauche ou à droite suivant la disposition de la marche de 
la carle ; il sera toujours nécessaire de veiller à ce que 
les ficelle ne soient pas croisées :mr le crochet 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 arl'êts du métier. 

Le cylindre ou les cylin•dres, car certaines mécaniques 
en possèdent deux, étant des mécaniques compo ées d'un 
nombre très élevé de crochets, sont le plus souvent de 
forme carrée, en bois ou en tôle et perforés d'un nombre 
de trous égal à celui des aiguilles ; leurs extrémités sont 
formées de pièces en fonte carrées, nommées lanternes, 
dont les angles munis ·de goupilles permettent avec fa­
cilité la rotation qui est provoquée par un crochet rete­
nant une de ces goupilles à une distance déterminée ·pen­
dant que le battant ou chariot s'éloigne de la botte à ai­
guilles, or c'est pendant ce mouvement que se produit la 
rotation du cylindre, entratnant les cartons au moyen des 
repères 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 repères 
sont •à ressort ce qui fait que pour une cause ou une au­
tre la carte se présente mal, il rentrent dans l'intérieur du 
cylindre et n'aibiment. que peu ou pas du tout la carte. 

Les crochets ou cli-ehets sont au nombre de deux et sont 
fixés sur le côté de la mécanique ; leurs entailles passent 
l'un en dessus et l'autre en dessous du cylindre, ce qui 
fait qu'il est entraîné dans sa marche par .celui qui pass~ 
dessus, tandis que celui du dessous sert au rappel de la 
carte lors d'un détissa.ge ou d'un défaut. Le cylindre est 
maintenu dans la position nécessaire au bon fonctionne­
ment des aiguilles par les marteaux, sorte de pièces 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 à boudins· à spires ouvertes opérant 
pression sur le marteau. Ce marteau qui est abaissé par 
l'évolution du cylinde, comprime 1e ressort qui, aussitôt 
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l'évolution de ce dernier produite, se détend eL le force 
à reprendre sa position utile. 

La carte composée d'une uile de carton néce aires à 
la reproduction du dessin qui sont relié entre eux, el cou­
sus avec de la ficelle trè souple, doit être l'objet de beau­
coup de oins, car de sa composition dépend bien souvent 
la netteté du tissu. 

Enfin tous les organes de la mécanique Jacquard étant 
très sensibles, il s'ensuit qu'elle e l d'une délicate se très 
grande, et. demande un entretien et une grande ·m·yeil­
la'lce. 

Les progrès constants apportés depuis quelques années 
rJan la construction de ces mécaniques apportent à ella­
quE' instant des tran formations et des perfectionnements 
dans leurs divers organes, qui font que pour les décrire 
un volume de I'importam:a de cet ouvrage n'y pourrait 
suffire ; d'ailleurs il existe de nombr~ux ouvrages trai­
tant spécialement ces questions, c'e t pourquoi il a été 
jugé inutile de pousser plus loin les explications et d3 
traiter plus longuement les quelques notions sur ces mé­
caniques. Il est évident que les principes de montage et 
de réglage demeurant toujours les mêmes, Je travail du 
monteur et du contremattre intelligents et initié à ces 
sorte de machines sera à quelque cha e prè • toujours 
le même. 

La correction de défauts e t à peu de ho e pt•ès la 
mème que celle des défaut se produisant dans les tissus 
façonné avec ratière, et l'on emploie des procédés ayant 
beaucoup d'analogie. Il est a sez facile de reconnattre si 
un défaut est le fait de tel organe ou de tel autre ; si la 
défaut se produit dans le tramage, c'est à la composition 
de la carte, à 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 après un 
déplacement provoqué par un sauté, endln un couteau en 
mauvaise position ou desserré produira aussi des défauts 
dans la chaine. 

Dans tous les cas, lorsqu'on constate un défaut dans Je 
tissu, {ln doit arr~ter immédiatement et rechercher dans 
quelle partie du tissu il s'est produit, dans le tramage ou 
le fils de chatne, puis placer le métier dans 'la position 
favorable pour que le battant de la mécanique soit éloigné 
de la botte à aiguille à seule fln de pouvoir faire évoluer 
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le cylindre au moyen du cliche!. de rappel dans le sens 
contraire à sa marche, d'autant de tours qu'il y a de dui­
tes tissées depuis que le défaut 'est produit, puis on 
monte sur le métier pour vérifier ce point de la carte ou 
l'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 gêne sa rotation, le place dan une 
fausse position vis-à-vis de la botte à aiguilles, et par 
conséquent. produit une suite de défauts ; l'usure ou le 
mauvais fonctionnement des repères peuvent aussi occa­
sionner des ratés, par suite de la fausse position de la 
cart.e devant la bolle à aiguilles ; l'usure des cliahets de 
la lanterne qui glisseraient sur les goupilles des angles 
et ne réussiraient pas à produire son mouvement. de rota­
tion à chaque éloignement du battant de la mécanique 
produirait inévitablement des doubles duites successives 
ou tout au moins de graves défauts. 1\iais tous ces défauts 
seront facilement reconnus par le contremattre qui se 
rendra promptement compte des causes qui les font nai­
tre et les corrigera en replaçant utilement les organes 
dérangés, ou en procédant au remplacement ou à la répa­
ration des pièces en mauvais état. 

Les défauts découverts parmi les fils de chatne devront 
être traités de la façon suivante : soulever quelques-uns 
de ces fils tissés irrégulièrement, et en avant du peigne, 
les reprendre derrière 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 
à tire et de l'empoutage pour arriver au crochet qui les 
supporte. 

Après avoir trouvé le crochet, on cherche quel numéro 
il occupe dans la rangée, soit en comptant par la gauche 
celle de derrière si c'est le contraire qui se présente ; en 
commençant naturellement par la rangée de devant si elle 
se trouve la plus rapprochée du crochet en question ou 
par celle de derrière si c'est le contraire qui se présente ; 
ensuite on fera la même opération, en comptant les ai­
guilles dans le même sens au-dessus du mouton, ce qui 
conduira à l'aiguille correspondante au crochet, de là, on 
pourra se rendre compte si c'est l'aiguille qui, étant 
cassée ou pliée, produit le défaut, ou si son rappel par les 
res-sorts de la botte à aiguilles ne se fait pas assez rapi­
dement et occasionne des ratés, ou encore si un couteau, 
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par une mauvai e 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 trou creusé par une ai­
guille trop_ dure, c'est-'à-dire dont le ressort e t trop 
tendu. 

Lorsque plusieurs défauts apparaissent en même Lemps 
dan le tramage et parmi les fils de chaine, il sera 
évident que J'un de organe c entiels de la mécanique 
se sera dérangé ou cas é, tels que : horne ou leviers, bat­
tant, mouton, cylindre, tringle , support, etc. 

Le contremaHre devra alors vérifier Lous ces or~es 
attentivement, réparer ou remettre en place -Tégler c 
lui ou ceux qui ont été remplacés. :;-' r , tl S;: ~ 

C,.,., ... ..,,llr-r _..., 
\ '--"•·••Ji..:.r, r_,JAL• CHAPITRE VI1I ,, 

Des m6\lers à plusieurs navet~a LI L L E 
Les nombreuses combinaisons que l'on obtient~,<>\,;., ..,.,.. 

fils de chaine, permettent de produire une grande variété 
d'effets, tels que côtes, bandes, raie , fleurs et façonnés 
de toute sorte sans qu'il soit nécessaire de changer quoi 
que ce soit dans la construction des organes du métier à 
tisser ; la disposition des fils à l'ourdissage suffit à 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 à une seule !botte ·à navette de chaque côté ne suf­
fit plus, c'est pourquoi il a été apporté certaines combi­
naisons à la bolle à navettes qui permettent le logement 
autour d'un prisme d'un certain nombre de navettes va­
riant de 6 à 8 et même davantage, un dispositif placé sur 
le cOté du métier et recevant son mouvement par une 
commande venant de l'arbre à vilebrequin, actionne des 
leviers qui communiquent le mouvement en avant ou en 
arrière, c'est-à-dire dans un sens ou dans l'autre, au 
prisme servant de bottes ·à navettes. C'est ce système de 
bottes tournant sur un axe et présentant alternativement 
une navette ou une autre à l'action du taquet que l'on 
nomme lboiles à revolvers. Pour la confection de certains 
articles où des insertions de duites différentes doivent se 
faire une à une, il est nécessaire de construire des bat­
tants dont les bottes S·ont toutes deux à système revolvers 
de façon à ce qu'une navette chassée rl'une boUe dans 
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l'autre ne reYienne pas, mai soit remplacée par une aulre, 
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 à pic. 

Mais si la balte, ou plutôt le métier à 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 botte ur un 
cOté du prisme ne pouvant être rappelé par le leYiers 
dan un seul tour de l'al'lhre à vilebrequin, ce métier à 
botte revolvers ne répond plus au travail exigé, e'e t 
pourquoi on a construit un sy !.ème de baltes uperpo­
sées les unes au-dessus des autres et actionnée par de 
leviers également qui, commandés ,par un dispositif, re­
çoivent leur mouvement soit de l'arbre à vilebrequin, soit 
de l'arbre des cames. 

Ce système est désigné sous le nom de boite montantes. 
Ces bottes montées sur des liges verticales sont suscep­
tiiDles de toujours se placer de manière à ce que la navette 
se présente bien à l'action du taquet, et que le fond de La 
hoUe fas e parfaitement suite au ballant. 

Le dispositif commandant le mouvement des balles es~ 
construit de telle façon que la navette garni sant la boile 
supérieure puisse être remplacée par n'importe quelle 
navette des hottes inférieures et ainsi de suite. 

On construit également des métiers à bottes montantes 
des deux cOté ce qui permet naturellement le tissage des 
articles pic ·à pic. 

Le montage de ces di posilifs, leur réglage, leur entre­
tien, étant du domaine de la mécanique, et étant une pé­
cialité, il seraiL trop long d'énumérer les divers genres 
employés et la description de leur fonctionnement dans 
le cadre de ce petit manuel. 

Dis{)ns pour terminer, qu'appelé à conduire et à régler 
un certain nombre de ces métiers à boîtes revolver ou à 
bottes montantes, un contremaHre intelligent et de bonne 
volonté comprendra facilement leur mécanisme et arri­
vera certainement à bien reproduire tous le article con­
tenant des fils de trames de différents numéro ou de dif­
férentes couleurs. 

CHAPITRE IX 

Des systèmes à changements automatiques des canette& 

La rareté de la main-d'œuvre qui tend à devenir inquié-
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tantt!, d la concurrence, ont stimulé sérieusement le in­
génieurs eL constructeurs mécaniciens et les ont poussé.) 
rechercher les moyens les plus pratiques de suppléer au 
manque de main-d'œuvre en créant des systèmes de chan­
gements automatiques de canettes qui certainement per­
mettront à un seul ouvrier de conduire un plus grand 
nombre de métiers. 

Sans parler du métier Norlhropp et de son système à 
changement, déjà connu et assez répandu, c'est de l'appa­
reil à changement automatique Briot, de Nomexy et de 
l'appareil Ga/heler (Suisse) que nous voudrions entretenir 
nos lecteurs, et leur faire connaiLre sommairement leur 
particularité. 

Cet appareil est certainement le fruit d'un long labeur 
et de patientes recherches faites par un ingénieur possé­
dant à un haut degré la science de la mécanique, et que 
on intelligence appelait à un brillant avenir. 

Son appareil, aprè quelques perfectionnement , ernit 
appelé à donner de très bons résultat . 

Ci-après quelques explication qui suffiront à le faire 
comprendre et apprécier. 

Sa construction comprend : 
1 • Un socle en fonte, en forme d'équerre, se fixant au 

bâti du métier, à l'extrémité de la poitrinière à laquelle il 
fait prolongement du cOté opposé au débrayage ; 

2• Le bâti proprement dit, dans l'intérieur duquel se 
loge le transporteur des canettes ; 

3" Les montants en fonte qui s'adaptent aux bâtis de­
l'appareil. Ces montants placés verticalement et parallè­
les l'un à l'autre, possèdent des cavités appropriées pour 
recevoir les brochettes ou canet.tes et servent de magasin; 

4• La rampe, sorte de pièce en fonte en forme de doigt 
fixée au battant, où viendra reposer le transporteur pour 
présenter la canette et pratiquer le changement ; 

s• La barre qui transmet le mouvement du dispositif du 
casse-trame au transporteur ; 

6• Le transporteur des canettes, sorte de chariot arti­
culé qui transporte la canette du chargeur à la navette ; 

7• La hoUe qui reçoit la brochette lors de son extrac­
tion ; 

s• Le dispositif réserve ; 
9• Les organes constituant le dispositif du casse­

trame ; 
1 oo Enfin les accessoires tels que : navettes, jou es de 

~;ha e, bloque et débloque navette ou cavalière, doigt de 
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communication du ca e-Lrame au tirage, noix de l'enfi­
lage. 

Montage et fonctionnement de l'appareil 
Le ocle en fonte devant upporter les bâti , le maga­

.sin eL le transporteur, doit êlre olidement fixé au bàli 
par de forts boulon , ceci de façon ù pouvoir :lUpporler 
les chocs successifs sans subir aucun dérangement. Il 
doit être bien en ligne avec la poitrinière et lui faire 
prolongement, et surtout parfaitement de niveau. 

Sur ce ocle est ménagée des coulisses pour le bou­
lons de fixage des bàlis, de manière à pouvoir placer 
ceux-ci conYenablement pour permellre au transporteur 
de se bien présenter pour le changement. 

L'axe du transporteur qui prend place entre les bâtis 
oscille au moment du changement. CeLLe oscillation est 
provoquée par la tension d'un re sort à torsion qu'il tra­
verse, et qui d'un bout e t arrêté dans un trou pratiqué 
dans l'axe, et dont t'autre extrémité appuie contre une des 
!branches du transporteur. Celui-ci po sède deux branches 
qui occupent une position verticale en dessous des mon­
tants du magasin, ce qui lui permet de recevoir la pre­
mière canette placée dans le fond de ce dernier. 

Deux pelil marteaux dont les Liges traversent perpen­
diculairement la partie inférieure du magasin sont solli­
cités par deux petils ressorts à torsion qui sont emman­
chés dessus, et maintiennent les canettes pendant l'ab­
sence du tran porteur pour opérer le changement auto­
maLique de la canette. Lorsque le transporteur a opéré le 
changement, il est sollicité par le ressort de la barre in­
termédiaire el revient occuper la position verticale en 
dessous du magasin. A ce moment, il repou se les petits 
marteaux qui maintiennent le canettes eL reçoit celle du 
fond du maga!'in. 

Le transporteur est construit très ingénieusement et a 
celle particularité trè avantageuse d'être articulé, dt! 
sorte que i pour une cause quelconque le doigt làleur 
rencontre un organe autre que la rampe de la navette, il 
fléchit eL e replie sur lui-même, ce qui supprime t mte 
ca se, toul en provoquant l'arrêt du métier. Une impie 
pre ion de la main le redresse et lui permet de reprendre 
a place en de ous du chargeur. 

l:ne aulre particularité du transporteur c'est le petit 
déclic nommé chien, qui occupe l'autre hranche et main­
lient l'extrémité de la brochette pendant le trajet et pour 
l'engagement de celle-ci dan la navette . Ce chien au mo-
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ment de l'engagement complet de la canette dans la na­
vette vient appuyer sur la noix d'enfilage et par un petit 
renversement, dégage la brochette ; puis le tran porteur, 
après le changement est rappelé dans la position verti­
cale en 'dessous du chargeur, en même temps qu'un petit 
déclic situé sur une tringle et sollicité par un ressort, dé­
croche le chien qui n'est arrêté que par le montant du 
magasin. Mais aussitôt que le transporteur quitte son 
logement, ce chien sollicité par le ressort du déclic St~ 

rabat sur la pointe de la brochette en même temps qu'un 
prisonnier sur l'autre branche, s'engage dans la cavité da 
la tête 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 à bois, doit 
~tre placée de manière à être dans le même plan et à la 
même hauteur que la partie inférieure de la joue de 
chasse par laquelle doit passer le transporteur, pour que 
celui- ci ne subisse pas de soulèvement pendant son tra­
jet de l'appareil à la boite de battant. 

La barre intermédiaire qui reçoit son mouvement du 
dispositif du casse- trame et le transmet à l'appareil doit 
~tre placée entre le dévidoir et la traverse de devant du 
métier, supportée à ses extrémités . Sur cette :barre vien­
nent se fixer deux pièces en fonte, dont l'une d'une lon­
gueur d'environ 120 mjm occupera une position à peu 
près 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 pièce en fonte de même longueur que 
celle précitée, et terminée par un secteur sur lequel sera 
fl.xé l'extrémité de la chatne de communication entre cette 
barre et le transporteur. C'est l'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 permettant 
l'opération du changement de la canette. 

Le transporteur possède de plus la particularité d'être 
mobile sur son axe, c'est- à-dire qu'il est susceptible de 
varier de position dans le sens horizontal. En effet, au 
moment où il s'engage dans la botte de battant pour le 
changement, la branche qui lui sert de tâteur, rencontrant 
la rampe de "la navettte, la suit, glisse dessus et amène 
le chargeur mathématiquement en place pour extraire la 
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brochette vide et placer la pleine exactement dans le lo~ 
gement qu'elle doit ·occuper dans la navette. 

Cette innovation supprime totalement les faux change­
ments et garantit la bonne marche de l'appareil. 

Les montants formant le magasin sont deux barres en 
fonte placées verticalement et parfaitement parallèles ; 
elles son fixées au bâti de l'appareil exactement au-des­
sus du transporteur des canettes qu'elles doivent alimen­
ter. Des cavités appropriées sont prévues pour recev-!lir~ 
l'une la tête et l'autre la pointe de la brochette ou de la 
canetLe et peuvent en contenir jusqu'à vingt et même da­
vantage. 

Deux doigts en fer, l'un fixé à la partie supérieure d'un 
montant du magasin, l'autre au 'bàti de J'appareil, reçoi­
vent une longueur de fil dévidée de la canette ; cette lon­
gueur de ,fil servira de réserve, et fournira la première­
duite insérée après le changement, en attendant que le 
lancé suivant ·fasse rentrer le fil automatiqument dans 
la noix d'enfilage. 

Une hotte en tôle d'un modèle approprié est fixée en ar­
rière de la botte de battant pour recevoir la brochette­
éjectée et la guider vers une caissette placée en dessous, 
où elle va définitivement tomber. 

Sur l'autre extrémité de la poitrinière est installé le 
di positif du casse-trame. 

Ce dispositif ingénieusement conçu est composé d'un 
casse-trame ou fourchette ·:Jrdinaire montée sur une tige 
qui, au moment de l'absence du fil, glisse dans un sup­
port et commande un cbarriot qUi met en mouvement le 
butoir oscillant qui soulève la tige le reliant à la barre 
intermédiaire qui tran met le mouvement à l'appareil et 
provoque le changement de la canette. 

Sur ce chariot e t adaptée une petite pièce cylindriqu~ 
po édant trois encoches. 

un petit re orl plat vient appuyer uccessivement ur 
l'une ou l'autre de ces encoches après l'opération tlu 
changement. 

Aussitôt que le casse-trame, par l'absence du fil, est 
entratné par le marteau, cette pièce cylindrique oscille 
et est tenue en place par le petit ressort plat qui vient 
appuyer dans la troisième encoche. Mais aussitôt après 
l'opération du changement un cliquet minuscule fixé au 
marteau vienl buter conlre un butoir placé à la parlie 
inférieure de la petite pièce cylindrique à encoches eL la 
faisant osciller, la ramène à son point de départ, en même 
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temps que le butoir du casse-trame reprend la position 
-exigée pour un nouveau changement. 
, Mais si pour une cause quelconque le fil de trame n'a 

pas réussi à pénétrer dans la noix d'enfilage, et par con­
séquent ne soulève pas la fourchette, le butoir comman­
dant le changement n'étant pas en bonne position, une 
équerre en fer 1fixée 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'arrêt 
du métier. 

Toutefois les trois encoches de la petite pièce cylin­
drique oscillante sont conçues pour n'obtenir l'arrêt du 
.métier qu'au troisième raté de la trame. 

Pour éviter les feintes ou clairs qui se produiraient 
,parfois au moment du changement, et pour compenser 
l'absence d'une ou .deux duites, il a été prévu une tige 
de communication reliant le butoir qui commande le 
changement à la tringle du tirage qu'elle fait osciller, ce 
.qui produit le soulèvement du cliquet de retenue et ar­
rête 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 ·à plat comme sur le métier Northropp. 
Son évidement est proportionnel à la longueur et au dia­
mètre des canettes employées. 

Une pince à ressorts canelés devant recevoir la tête à 
· 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 tâteur du transporteur de manière à ce 
qu'il se place exactement au bon endroit pour opérer le 
changement de la canette. A l'autre extrémité de la na­
vette est fixée une noix d'enfilage destinée à recevoir le fil 
de la trame au deuxième lancé après le changement. 

La marche sur champ de la navette a eu pour effet la 
.suppression du freinage par la joue de chasse arrière, ce 
qui a obligé l'inventeur à faire opérer ce freinage par la 
joue 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 regle en même temps l'écartement à l'entrée de 
la b-oite de battant, tandis que la partie arrière se resserre 
au moment de l'absence de la navette dans la botte, puis 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



- i92-

cette partie arrière 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, eL 
un ressort à torsion tendu sur un tourillon appuie sur la 
partie arrière de la joue pour opérer le freinage progres­
sif de la navette. 

Comme d'ailleurs sur les métiers ordinaires le !reina­
ge de la navette ne peut être parfait qu'avec le concours 
de la cavalière ou variante, mais celle-ci ne pouvant plu& 
trouver place en avant. du battant puisqu'elle gêneralL 
les mouvements de l'appareil, il est donc nécessaire de 
l'installer sur la partie supérieure du chapeau de chasse, 
pour venir en communication avec la bride qui se place 
derrière le taquet en passant par derrière ce dernier. 
Installée de cette façon, la cavalière fonctionne aussi 
bien et rend les mêmes services que placée en avant du 
ibattant. Toutefois un dispositif de bloque et 'débloque-na­
vette de consl.ruction parfaite el ne gênant pas les orga­
nes de fonctionnement de l'appareil pourrait trouver 
place sur ce métier. 

De l'appareil Gabier (Suisse) 

L'appareil Gabier à changement automatique des ca­
nettes, est de même que le précédent, le résultat de pâ­
tientes recherches et e t appelé certainement à de sé­
rieux succès. 

Cet appareil composé d'un socle pouvant s'adapter 
ur n'importe quel métier à chasse supérieure, se place 
ur le cOté du métier opposé au débrayage, ur l'extrémité 

du bâti au ibout de la poitrinière, à laquelle il doit faire 
prolongement. Il serait. superflu de recommander la plus 
grande attention au moment de l'assemblage de ce socle, 
pour que par la suite, les boes successifs relatifs aux 
ehangement ne pui sent le faire varier de position, au -
. .i ce socle devra-t-il être fixé au moyen de forts boulons. 

L'appareil chargeur surmonté de deux colonnes en for­
me d'S servant. de magasin aux canettes est fixé sur le 
ocle de façon à ce que le transporteur vienne bien en 

regard de l'ouverture ménagée dans la joue de chasse, 
pour que la canette se présente bien à la navette au mo­
ment du changement. 

Le transporteur qui reçoit la canette du fond du maga­
sin, occupe une position horizontale ; il est mis en mou­
vement par un dispositif actionné par le casse-tram~ 

lorsque l'absence de fils e manifeste. A ce moment, des 
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leviers commandés par l'oscillation d'une tringle mise en 
mouvement par l'entralnement du cas e-trame par Je 
marteau, déplacent le chariot du tran porteur qui allant 
à la rencontre du battant, met en contact la canette 
avec celle qui est dans la navette, l'évacue pour prendre 
sa place. Le métier continuant sa marche, lance la navet­
te dans la foule ; or, urie longueur de fil ayant été prévu~ 
et retenue à une petite Lringle placée à ceL effet ur le 
cOté de J'appareil, constitue une réserve de fil a sez hm­
gue pour fournir 'la première duite insérée aprè le chan­
gement, ce qui supprime toute ab ence de fil dan le tissu. 
En même temps le fil de trame sera tendu eL au retour de 
la navette, c'est-à-dire dans son deuxième lancé, il ira 
se loger dans la noix d'enfilage pour continuer de se dé­
vider jusqu'à épuisement de la canette ou coupure du 
fil, ce qui provoquera un nouveau changement. 

La caractéristique de ce système est que la navette au 
lieu de cheminer à plat, comme dans le métier Xorthropp, 
marche sur le champ, comme d'ailleurs dans le systèm~ 
Briot, ce qui a obligé l'inventeur à transformer les joues 
de chasse avant et arrière ; cependant, ici, le freinage . de 
la navette n'a pas subi de modification, sauf que le frèin 
de boite de cOté de l'appareil à changement est ajouré, 
pour laisser échapper la .brochette ou canette vide au si­
tOt qu'elle est extraite de la navette. 

Dans la joue avant est aménagé un e' pace vide un peu 
plus grand que la totalité du volume de la canette pour 
l'engagement et le changement. 

La mise en mouvement des leviers articulés commandés 
par le dispositif du casse-trame par l'intermédiaire d'une 
tringle ùa ·~·nnmunication est provoquée par l'engagement 
d'un butoir venant se présenter devant un arrêt fixé à 
I'épé1• du battant. Or, l'épée en avançant, fait osciller I.e 
levier de ('ommande du chargeur qui va à la rencontre 
du ba~tant Pt produit le changement de navette. 

Dnns ce '!lystème automatique Ga:bler un tâteur de fil 
d~ tram•· !rès ingénieux a été créé qui consiste en une 
pince montée ~ur un dispositif communiquant avec celui 
du casse· trame. Cette pince pénétrant dans la botte de 
bnllant opposée au chargeur par un espace vide prévu 
{!a:u1 la joue de chasse, vient butter contre la partie du 
fube de la canette sur laquelle sont renvidés les premiers 
mètres enroulés à la filature. Or cette pince recule jus­
qu'à ce que le diamètre de la canette devenu trop faible 
ne lui communique plus un mouvement suffisant, ce qUI 

7 
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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 tâteur élec­
trique qui, naturellement dans les lissages où il est p'Js­
sible de l'utiliser, facilite l'utilisation des canettes jus­
qu'à épuisement presque complet. 

Le tâteur électrique exige pour être utilisé, l'emploi de 
canettes filées sur tubes en boi ou en carton comprimé. 
Or, à la filature les premières spires du fil seront, renvi­
dées spécialement un peu plus bas que le commence­
ment, de la canette sur une petite virole en cuivre di po­
sée à cet effet ; la canette étant épuisée, le petit bourrelet 
formé par ce renvidage spécial s'épuisant aussi, lai e 
à nu une partie de la virole qui, prenant cJntact avec le 
tâteur, produit un contact électrique qui communique un 
mouvement au casse-trame et produit le changement de 
la canette. 

Il est lbien évident que de ce fait, il n'y a qu'une perle 
insignifiante de 11'1 de trame, et une suppression presque 
complète de mauvaises reprises de trame, fausse-duites, 
doubles-duites, etc., etc. 

VadopUon du système automatique Gabier dans un 
tissage permettant la conduite par un ouvrier d'un plu 
grand nombre de métiers, il y a néce sité d'employer de<; 
appareils ae casse-chaine. Aussi la maisCJn Gabier ;;e 
charge de la fourniture et du montage de ces a.ppareils. 

D'ailleurs il ne serait pas possible à un ouvrier tisse­
rand de conduire un grand nombre de métiers sans l'ap­
parei'l à casse- chaine qui, aus ilôt qu"un fil 'est cassé 
produit l'arrêt du métier. 

Un assez grand nomb1·e de ces appareils fonctionnent 
déjà dans bien des tissages, et donnent de bons résultats, 
quant ·à la qualilé de la marchandise ; seulement comma 
il existe déjà pas mal de systèmes, il est urgent de cboi ·ar 
celui qui tout en étant très simple, dépense le moins de 
force motrice et est le moins sujet à dérangement. 

Il existe deux genres bien distincts de ca e-chatne, a­
voir : le casse-chaine mécanique et le casse-chaine élec­
trique. 

Nous allons es ayer de donner quelques explicalions 
ur ce différents systèmes. 

Le Casse-chaine mécanique 

Celui-ci est composé de deux barres à dents de scie si­
tuée en des ous de la nappe de chaine entre lea baguel-
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tes d'envergures el le porte-fils et recevant un mouve­
ment d'un exGentrique placé sur l'arlbre des cames . Ce-t 
excentrique est mis en communication avec les barres 
par une tringle en fer réglabe et occupant une po Hion 
oblique. Le moment travail de cet excentrique éloigne les 
deux :barres l'une de l'autre, tandis que son moment re ­
po permet leur rapprochement. 

Des lame1Jes en acier plat d'environ 10 centimètres de 
longueur sur 10 millimètres de largeur el quelque di­
zièmes de millimètres d'épais eur ; à peu près au milieu 
de ces lamelles -est percé un trou par où pa sera le fil de 
chatne tandis que dans la partie située en dessou de ce 
trou, une coulis e est aménagée pour tenir toute ces 
lamelles dans une position verticale et empêcher leur en­
chevêtrement les une dan le autres. 

Un déclic composé le plus auvent d'un câble métalli­
que relié aux barres et accroché à un pelit butoir qui e 
place en arrière de la détente du débrayage. 

Or, toutes ces lamell es pendant le travail du métier sont 
maintenue rlan une po ilion a:o ez élevée au-des ·us 
de barre à dent de eie, par la tension des fils de chai­
ne ; mais aussitôt qu'un de ces fils se ca se, son flécbis -

ement le lais e entraîner par le poids de la lamelle qu1 
descend et vient.s'engager entre les barre qui, de ce fail, 
ne peuvent plus se rapprocher. Le stationnement ou l'ar­
rêt du mouvement des barres provoque la levée du déclic 
qui agil ur le butoir qui, venant en contact avec le om­
mier du battant, chasse la détente hors de son encoche et 
produit l'ar rêt du métier. 

La remise du fll cassé tend de nouveau ce fil qui fait 
remonter la lamelle et permet de remettre en marche le 
métier. · 

Un autre genre de casse-chatne mécanique consiste e-n 
ùeux barres à dent de scie également p'lacée parallèle­
ment dan des support fixés aux b-àlis. Ces ùeux barres 
opérant entre les baguettes d'envergure et le porte-fils 
. ont fixés, et ont formées de deux lame espacées d'en­
viron deux millimètre , entre lesquelles joue une troi iè­
me lame à dents de scie également qui, celle-là, est mo­
bile et animée d'un mouvement de va-et-vient entre le 
ùeux antre . Ce mouvement est commandé par un petit 
excentrique placé dan le support flxé du rôté de J'em ­
brayage du métier el reçoit on aclion d'un arbre com­
mandé par une chatne sans fln roulant sur poulie à en-
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coches fixée sur l'arbre des cames à l'intérieur ou à l'ex­
térieur du métier, suivant. l'emplacement convenable. 

Une Lige verticale ayant son axe dans ce même support, 
oscille et vient se placer à droite et à gauche de 1'excen­
trique placé dans ce support, jusqu'au moment où un ftl 
venant à se briser, la lamelle tombant entre les dents de;; 
barres à dents de scie, arrête le mouvement de la lame 
mobile et permet à la tige oscil'lante de se placer exacte­
ment sur l'excentrique qui la soulève en même temps 
qu'un petit volet sur lequel est fixé l'extrémité d'un câble 
métallique qui, passant dans un tube latéralement en de­
hors du bâti, soulève un butoir fixé à ta détente d'em­
brayage, lequel reçoit le choc du battant et arrête le 
métier. 

Le caue-chaine éleotrlque 

Il serait superflu de détailler ou de s'étendre longue­
ment sur la construction el l'installation de cette sorte de 
casse-chaine qui, à peu de chose près, est composé de la 
même façon que celui qui marche mécaniquement, sauf 
toutefois que 'l'arrêt 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 Je 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 par1er du métier Northropp, de ses 
particularités, de son changement automatique de ca­
nettes et des accessoires qui 1e complètent. 

Le métier Northropp, du nom de son inventeur, a é.!...é 
créé non pas seulement pour suppléer à la rareté de la 
main-d'œuvre, mais aussi dans le but de pouvoir lutter 
avantageusement sur le marché à la grande concurrence 
qui existe dans la fabrication des tissus. 

En effet, ces métiers construits de façon à permettre à 
un seul ouvrier d'en conduire un nombre assez élevé, de 
douze à seize et même dix-huit, diminue certainement 
le prix de revient du mètre de toile. 

La spécia'lité 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 poitrinière est composé d'un tambour, appelé 
plus communément barillet, contenant, placées sur sa 
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circonférence, une quantité de brochellcs sur lesquelles 
sont embrochées des canettes. 

Depuis pas mal de temps déjà on a abandonné l'usage 
des brochettes pour adopter celui des Lube en bois, ou en 
carton-pâte ; la filature filant directement la canette 
sur ces tlllbes, il s'en suit que l'embrochage est suppprimé 
au tissage, d'où 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 l'empêcher de changer de position pendant la mar­
che, mais ne s'opposant pas à 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 à chaque change­
ment commandé par le marteau. 

Ce marteau commandé par un dispositif spécial dd 
tringles reliées au casse-trame, est placé à 1 intérieur du 
barillet, verticalement à la canette destinée au change­
ment ; il s'abaisse brusquement lors du déplacement du 
support du casse-trame provoqué par l'absence de fil de 
trame dans la grille de ce dernier, et entratnant dans son 
mouvement la canette qui opère une pression assez forte 
sur celle contenue dans la navette, la force à évacuer la 
pince, pour la remplacer et continuer à fournir le fil de 
trame nécessaire à Tinsertion des duite . 

Immédiatement après l'évacuation de la canette épui ée 
ou de celle dont le fil est coupé et son remplacement par 
une autre pleine, le marteau est rappelé dans sa po ilion 
élevée par un ressort à 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 po iLion favorable dans la botte à changement , el ne 
se présente pas parfaitement au marteau, un doigt tâteur 
placé en avant de la botte empêche le changement d'avoir 
lieu et par suite d'une nouvelle absence de fil devant Je 
ca se-trame, produit le déclancbement de la Mtenle d'em­
brayage et 1 'arrêt du métier. 

L'approvisionnement du magasin du changement auto­
matique Norlhropp a subi ces derniers temps, de modi­
fications et certains perfectionnements ; c'e ' l ain i que le 
bari11et a disparu pour faire place à la rame. Ce di po­
sitif à rame a ceL avantage, c'est que Je garnissage en ca-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



-198-

nettes peut se faire en série et dans un local spécial, d~ 
sorte que les rames étant garnies, elles peuvent être ame­
nées à proximité des métier , et emmanchées sur un sup­
port ad hoc, fixé au-dessus du chargeur automatique, 
alors même que celui-ci n'est pa épuisé. 

Pour emplnyer ces rames, il a fallu naturellement in­
venter un appareil dans lequel on introduil la 0anelle et 
que l'on a dénommé " main ~. Celte main maintient la 
canette jusqu'au moment où le marteau chargeur frap­
pant celle-ci au dos, la fait sortir pour la présenter à la 
navette. 

Afin de supprimer les fausses duites et les doubles 
duites résultant de l'absence de fil de trame sur toute ou 
partie de la largeur du tissu, un tâteur placé entre la poi­
trinière et le battant. du côté du dé:brayage vient frapper 
le commencement du renvidage de la canette. Or, tant que 
cette partie possède un certain diamètre, ce tâteur est re­
poussé et par conséquent par son recul produit un mou­
vement oscillatoire de son axe qui évite 1e contact du 
casse-trame ; mais aussi, lorsque le dévidage de la ca­
nette est presque complet, et que le diamètre de celle-ci 
ne permet plus au tâteur son mouvement de recul, celui-ci 
par son immobilité ne produisant plus l'oscillation citée 
plus haut, vient en contact avec le ca e-trame qui agil 
sur son support, et en reculant fa1t o ciller la tringle qui 
commande le changement. 

Il existe plusieur système de tâteurs mécaniques ou 
électriques, construits par la Maison Rüti-Honnegger ou 
la Société Alsacienne de Constructions Mécaniques, ainsi 
que par bon nombre d'inventeur , mais il seraiL superflu 
de les décrire Ici, car Lous produisent à peu prè le même 
effet et leur montage, leur réglage, sont assez simple el 
faciles à comprendre, urlout pour de contremaîtres déjà 
initiés aux métiers Northropp. 

Certainement ces tâteur rendent de ervices appré-
ciables aux tisseurs soucietL"'{ de livrer de la marchandise 
irréprochable, mais il ne faut pa perdre de vue qu'ils 
ne doivent pas laisser une trop grande quantité de fil sur 
le tu'be, car une grande quantité de déchet diminuerait 
d'autant les avantage 'Produit par ce yslèmes auto­
matiques Northropp. 

Les ingénieurs de ces mai ons de constructions tra­
vaillant constamment au perfectionnement de ces dispo­
sitifs et y apportant ouvenl de améliorations, il est inu-
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tite de traiter plus longuement ces organes qui peuvent 
changer de modèle d'un moment à l'autre. 

Du M6tler 

Il est bien évident que pour le changement de la canette 
pendant la marche du métier, son évacuation, le monta­
ge de l'appareil, du dispositif du casse-trame, du tâteur, 
on a dO. construire un métier spécial, un battant spécial, 
et comme le chargeur opère dans un sens vertical ne per­
mettant plus de s'adapter aux métiers à chasse supérieu­
re, se ervir du métier à chasse inférieure, dil métier Il. 
sabre. 

Ce métier à sabre, appelé aussi métier à latte, fonction­
nant dans les conditions d'un métier ordinaire, c'est-à­
dire sans le changement automatique et ses accessoires, 
n'a rien de particulier, et sl)n montage, son réglage relè­
vent du domaine el des mêmes principes que celui décrit 
dans le cours de cet ()UVrage. Mais dans le métier North­
ropp, on remarque certaines modifications très importan­
tes, telle que la suppression de la couche du peigne, ce 
qui fait que celui-ci forme un ang'Je de 90" avec le placage 
du battant. 

Une autre particularité de ce métier consiste en ce 
que le sens de la rotation des arbres vilebrequin et de 
chasse est le contraire que sur les métier ordinaires, 
c'est-à-'(lire que les bielles conduisant le battant pour 
l'insertion de la duite remontent, tandis que sur les mé­
tiers ordinaires e'lles redescendent. 

Le départ des chasses devra certainement être situé à 
iSO• de différence de celui des métiers ordinaires ; quand 
au réglage des excentriques, il .dena être toujours de fa­
çon à ce que les lames soient en repos au moment où le 
vilebrequin est au milieu de sa course el dans sa position 
la moins élevée, et que la foule soit complète au moment 
du lancement de la navette d'une boite de battant à l'au­
tre. 

Ces métiers sont à tringles de butée, avec des butoirs 
dont les encoches mobiles se soulèvent au moment de la 
butée des pattes, et suppriment en grande parlie la passe 
rlu battant, ce qui évite bon nombre de brèches. 

Quelques mots 'sur le régulateur 'de chaine ne seront pas 
Sllperflus. 

Ce régulateur de chaine, produisant un déroulement au­
tom~tique, a pour but ~e régler ce déroulement par rap­
port à l'enroulement ou l'entralnement de la toile, par le 
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~ylindre d'appel. Le ystème employé sur le métiers 
Northropp, est le système Roper. Il consiste en une roue 
dt·nttiP. intérieure inclinée nommée rochet et qui se flxe à 
lu poulie du rouleau de chaîne. Ce rochet est enlrainé 
par lln cliquet oscillant sur un axe et commandé par un 
!('vier recevant son mouvement d'un tourillon fixé à l'une 
o·: l'autre des épées de chas. e à sa partie inférieure. 

Le déroulement de la cbatne e t proportionné à la pres­
sion qu'elle opère sur le porte-fils. 

Ce porte-fils est placé sur des supports mobiles, et ces 
supports possèdent trois crans, ils communiquent au cli­
quet commandant le rochet par un levier et une bielle 
montée sur un re sort. 

Ce cliquet oscillant sur un tourillon, reçoit son mou:. 
vement par l'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
lentissement par engrenage droits dont l'un, plus petit 
que l'autre, occupe une posiLion telle que la circonférence 
du petit passe par un point de la circonférence du grand. 

Réglage du Régulateur de chaine 

Il fau L premièrement placer le levier tâ.Leur sur 1 'en­
souple, puis 'le fixer sur son tourillon et pousser le levier 
commandant le cliquet jusqu'en haut si l'on a affaire à 
un rouleau plein, et cette position des leviers suffit au 
débit d'une chaine entière. 

Ensuite Je levier du cliquet devra être poussé en arrière 
f,cut à fait contre le butoir et on devra amener le battant 
dans la position la plus rapprochée de la toile, puis fixer 
un la serrant, la tringle de commande en ne lui laissant. 
nucun jeu dans sa coulisse. Cette tringle de commande 
:t donc son mouvement. limité, et de ce fait le débit de la 
:·hatne ne pourra excéder l'entratnement provoqué par le 
ry!in.!re d'appel. 

La tension de la chatne est. réglée au moyen du ressor:t 
r-crr~..spondant au levier du cliquet ; pour augmenter cette 
tension, il faut tendre ce ressort, et pour la diminuer lui 
b:!'s~r plus de liberté, c'est-à-dire moins de tension. 

I.e collier frein devra être suffisamment serré pour que 
1·~ rochet ne puisse tourner excessivement, c'est-à-dire 
GUP son mouvement ne soit. pas p'lus long que celui qui 
)ui aura été communiqué par le cliquet.. 
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Un serrage insuf,fisant du collier frein produira des 
clairs ou feintes dans le tissu, tandis qu'un serrage exn­
géré produirait des bandes fortes ou rubans, et si la ten­
sion de la chatne devenait trop grande, il en résulterait 
de nombreuses casses de fil de cha.tne. 

Arrivé au terme de cet ouvrage, nous croyons avoir 
abordé et traité dans ·la mesure du possib'le tout ce qui se 
;•attache au métier à Lisser mécanique. Mais comme ce 
rhamp est très 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 rendro 
service à l'ouvrier tisserand, en lui signalant les défauts 
et 'la manière de les éviter et souvent de les corriger ; 
ainsi qu'à l'élève contremaître et au contremattre lui­
même, enfin à tous ceux qui me liront, s'ils sont quelque 
peu initiés à la partie tissage. 

Si par ce travai'l j'ai pu rendre service à bon nombre 
et à l'industrie du tissage, je serai récompensé suffisam­
ment des années employées à l'écrire. 

Roville, le 7 janvier 1920. 

GAUVAIN, 

Directeur de Tissage à Roville- dev.-Bayon. 
(Maison MM. Cuny-Molard. - (Mthe-et-Mlle). 
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