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PRÉFACE 

Bien <fUC l'on tH' sc doute génc•mlement g-uere 

du fait. lt'S indu. trit•s tPxtiles sont dan lem· 

enscmùlt~ les pltts împ<ntautc. des manifestations 

de l'activité de notre pa~·s. Yoiei en c•ll'et, d'apres 
le. statistiques clt·essée offi,,iellcmcnt par I'Ins­

pN•Iion du tnt\·ail. l'étal de la population laborit•use 
clans la Ft·anc•c de HllO : 

X.\TVRf D I~S Tlt~VAVX 

Indusll·ies alimenlait·cs. 
l'llimiques .. 

l'a pie•·· ca r·tou, li\ re .. 
Industl'ies te.rtiles el •·etcmeut 
Cuir·s cl penu~ . 
Tr·a \ail du bois . . 
l\l•;tallut·gie. . . . 
Tr;o\•ail des inétaux. 
Tcr·rnssemcnt, hàtirneut, t•·nntil de~ 

pie•·r·c~ ..•... 
Commer·c~:, ..... 
Banque~. assur·nnt·es, pt·ofc~~ions 

libè•·ales .. 
Funclionnair·es . . . 

PEIUHI:\:"'\F:I. l'li t.\.L 

1:'111 LUlf: 

:~:ri 000 pet·snnues. 
• 1:!7 OOll 

17\1 000 
1 070 000 

138 000 
:uo noo 
113 000 
558 000 

:i05 000 
,,;)() ouo 

li'• 000 
to:J uoo 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



1'1 l'liÉ FACE 

~:nt·or·e• IP chifl'rc corH't'I'IHUJ I lt•s textiles est-il 

plutùl infér'ie·ur· il la n'·alité. l'ar on n\ a pas cum­
pris le ppr·sonrwl eonsidérable oecupé nn c·omme r•ct' 

clc•s tissus it n\tcmrnts . ear tille' somme d'aeti1·itt; 

tr·i·s appréeiahlc est-elit! dèpPnséc autour· dl' 
choses ll•xtilt•s dans lons les miliPnx ménagN·s 

tant pour· la <·outtu·c que! pour· le ravaudage ct le 

blanchissage· . 
. \insi les industr·ies lt'xtiles sont les plus impm·­

tantcs d'entre toutes. Elle!S sont aussi parmi lt•s 

plus utiles. puisc1ue nus no e·l imats il est indis­
p{'mablc de pmtt:gcr le eorps par un épais Yt'tP­

nwnt. Et de tons les l\l'ls. eelui Je la filatur·c cl du 

tissage sont <•ne·m·c de plus anciennPmcnt t!onnus. 
lïwmme a."·anl C:•prom·é le hesoin de sc \'{\tir· dès 

J.,s pr·t>mif-n~s l'ivilisations. 
Il imporlt• dune au plus haut point de• c·onnaitrc: 

c•u princ·ipc les divPrscs tcdtnologics texti ll's. Il 

}mpor·tf' d'autant plus qu'it l'inh:r·èt gt:néml de 

tPIIt•s connaissanecs 'ajoutt" un p•·olit dir·cet et par·­

tic·nli•·•·: en tant <pre consommateurs. nous snmnws 
tous inlt:r·cssios i1 eonnalt re les pr·ueéch;s d 'obte•n­

tion ct les propr·iétés <if' ti us. ce t[IIÏ nous pcr­
mdtr·:. de l'hoisir· rationncllcomcnt notre lingl' et 

nos \'èiPmPnts. 

:\lalhPUI't'USt'lllenl i• par·t crucl<piCs vague gt•ne­
ralités sur· le tissage C'l la filature. on sait hahitul'l­

h·nwnt JIPII de t"huses sur· les arts textiles. On 
appn•nrl hien t'Il dlimiP <IUt'II(UPS notion de hlan­
ehirnenl: l'Il histoire nahii'Pllc IJUcl<(llt'S agr·t:a!Jlcs 

rcnscignomcJJts t'IIIH'ernant )ps ver·s Ït suw; en 
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l'Ill~ FACE \'Il 

mécanique appliquée, de succincte notions SUl' 

l'appa•·eillage de filature ct d tissage. ~lais les 
choses ain i acquises san· méthode s'cnehaint·nt 

ct se coordonnent mal. ·i bien 'ill'un n'en •·nt 
point tout lïntc;•·èt. Nous espérons que la lecture l 

l'étude de ec p •til vo lume pour•·on1, dans une t't'l'­

tainc liH'SUI'e, remc;dicr lt <·c •·cg•·cttahle étal tic 
choses. 

?\ou avons su<·ccssi,·emrnt étudié. dan· l'unlrc 

logique de leur sucee swn natut·c!lc, les din~I'Sl'S 

technologies conséquentes ;, l'art du vètenwnt. 

d puis le. méthodt• d'obtention des fib1· . ju -
qu'aux pmeédés de bland1issagc l'l dr netto~·agc·. 

Et ·ans Joule. il était ainsi bien impo ·si ble d" 
fai•·•• pntll' charpu• spt;eialité une monographie 
<·omplètc. Aussi les élh"Ps des écoles p•·ofcssion­

nellcs comprenant une scetion de ti sagt• pa•· 
exemple JH' II'Oll\'ei·ont-i ls dan cc Yolume. dans la 
partir l"Onsané it leur at·t. t[LIC de· généralil!;s 

élémentaires <[ni pou l't'ont lcn•· semhlet' hanalt s. 

Cependant l'l'li c ll'rt ure leur e l'fl, <·royon -nous. 
utile : sïls L•·ouvenl clan~ leurs eotHs de bien plus 
complets développements sut· la mise en en•·tc et la 
dérompo·ition des tissu. pcut-èlrc. san· doute. y 
seraient-ils moins bicll l't•nscignés sur les l(lll'S­

tions d'apJ)I'èt ct de blanchissage. Or toutes IPs 

Hpéeialités textile 'cnrhaincnt : la fa ·on dont ou 
lave c.l!;pend tic• la tcintul'!', la fa~·cm dont on 111 .. c•st 
n;glt;P selon le gem·p d'appn\t l(liC doit l'Cl'l'H>Ït· 

l' 'tofl'c. ~i bien 'lue la !'Onnai ·sant·c d n'imporlf' 

'luel art spécial ne peut l\trc rationnelle I)UC rom-
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VIII 

plétl;C cie suffisantes notions pour toutes les contin­

gene • . 
On rcrnat·ctuct·a- el e'cst une particularite• qui. 

c·ommP toutes les initiat in•s, pourra scrnblct· criti­

rtuahlc• it d'atu•uns.- CJUI' nous n'avons pas c'tmlic: 

la tidn·ieation ciP · ti sus dl• lin. de c•olon. de 01 •. 

c·omnu· elles sont réalisées pratiquc•ment, l'l étu­
clit"•t>s dans la plupat·t des ou,·t·agcs c·onsac•t·és tHix 
gc'lll'nditc•s des at·ts ll•xti!Ps. En clfi'L, )ll'(l(lu<"tiun, 
lilatnt·e. tissage Pl nppt·èts des soie sc font dans 

c·c~•·taincs •·c'gions pa•· des p•·oc·édc•s spé<·iaux : on 
l'l'l'a aillc•ut·s la cotonnade pa•· clc•s mi-thodcs dill'é­

t'l'lllPs. 01· nous anllls dl' parti p•·is c'par·pillé l'c1tuclc 

de· la lcehnicluc linii•t·c pat· c>xcmple, dans les clivm·s 
ehapitt·r•s eonsacrés aux libres, ;, leur filahll'l', au 

tissage•, ;, la teintm·c .... C'est fJilC cette nt·donnanec 
nous a sc•mhh• bPaucoup plus •·ationnclle. Sans 

doute• on IH' file pas le coton <'OliiiiHl la laine ni 
comme la sni!' : mais les prol~édés off•·cnt toutefois 
fr(•s ouvcnt dt• uoml•reuses p:u·tindaritt;s eom­

nwnes: mais i• rapp•·ol'he•· h•urs dill'c"•J'L'Ilc"cs. on titi! 
mieux ,·ompt·cnd t'l' le mécnuisnl!' du 1 ra va il en 
g-t'n ;rai. les t•at·:~t·tc'•·istiqtws distinguant la fac·on 

de· traiter chtu1uc sm·tc de fi br •. 

:\nus Il!' pouvions. dans un ouvt·aw• du <"a,Jt-e et 

tl .. la destination llt' c·elui-ci, songct• it etudier {'(llll­

pliotclll('Jit cl pnttiquemcnl, mênw lc· ~~huscs cs c!ll­

tic•llc•s de I'IHHIUr· teduwlogi •. ,\ussi nvon - •wus 
simplement cxpn é ll's principes ÙP toutes les upt;­

t•ation ·,<.!Il les simplifiant le plus possible ct délais­

sant Htlontaircmcnt les di,·c•·scs contingences c1ui. 
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IX 

fHHll' importer· heaucoup an point de vue nH•til·r·. 

n't•ussent r·if'n ajouté. au l'onlrairc, au point 1le vuP 

fH'tlagogic. Il etH ètt• d'ailleurs inn til!• J'insi ·te r 

sm· dl' tPis détails. Ct> n'est pas par· l'étude 

livr·csflUC. les ouvrages fussent - ils idéalenwnt t•om­

piPt. ct par-faits. ctu'on peut apprendre la mi~t· t·n 

1·ar·tc d'un dPssin et l'imitation en tcinttrr·p ,l'un 
c·nlor·is. 

Tmrtet'oi · . notre simplicitl- n'est pas tic la nrlg:r­
r·isatinn : l''csl ainsi q~re nous avons toujours tenu 

Ü employer· le vneabulaire lcehni<tUP <ptt• tloin•nt 
indispcnsahlt•mcnt possl-der· nos jcunPs tf'!'hni­

,·iens. Cela les familiar·iscr·a ll\'t'l' le langage "" 
l'alclit•r· cl les habituera aux r·édRl'tions profes­

sionnelles . .Au demcu•·ant. rwus avons tuujuur·s 

Pxpliqué le sens des mols spt'Tiaux cmployt•s au 

cours de l'ou\Tage. 

Cc petit lint• n 'a d'aulr·c but que de donner· sur· 

la généralité des ar·ts lcxtilf's t[llt'lt[UCS idt'•cs t·lain·s 

t~t nettes suffisant :r en faire comprendr·e lïntt;rt•l 

ct l' '<"onomie. Sa IN~lur·c doit donc. pour l'rtutiP 
appmfonùie de ehacprc technologie, 1\lrr~ suivie dl· 
leetur·t•s plus spt;l'ialcs Pl plus eomplHPs . . \ussi 

:rvons-nou pr·is soin dl' mentionner an conr•s dr• 

1'11at[Ul' ehapitn• les quelques t•éfér·crH'l's biblio­

graphi<[Ues pernwtlant :rux leetcurs de ehoisir· dPs 

guidt•s plus savants. ~c voulant en aueune fa~· on 

f:rir·t• de l't'•I'Lttlitiorr inutile. nous avons bol'llé nos 
eitations ;, <prcltp1Cs ouvrages. tous éPl'its en l'r·;lll­

çais. tous rclativcmcnl r·é<'cnts. Pour t'Pntlt·l' Ir· 
choix plus faeiiP. nnu ;l\'ons donné <[Ud<JUCS bri'YPs 
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x PIIÉFACE 

indications sut· le gent·r ct ln valt~~u· de cha<[ li c 

minage eité. X ou s ·t·ions heureux de voi•· cette 

petite inno\·ation int'ite•· ;. l'étude livt·csque des 

dwscs tec·hniqucs. pmu· la<[ui'll<· sr thtsintèresscnt 
malheun•uscmenl dt•: professionnels ct qui. t•hez 
nos ennemis, est si généralement t•épnndue et 
apprrciée. 

Les a1·ts tt•xtilc!'ï sont tcll<•mcnl nombt't'UX ct 

\'al'Îl~s qu'il n'est pas humainement po sible de les 

('onnaill'r hien tous : nul Ill' p<'ul a,·uir eulti\'é du 

eotun el tisse des tapis. fill- de la soie artificielle et 

{'onft'l'IÎonn; de la lingerie. Aussi. quoique pt•ati­

('il'ns de plusieut·s imlust1·irs •sscnlicllcs du lèxlilt·. 

avon:-nous dti parfois a\·oi•· •·eeuut·s aux t·cnst•i­

gncmcnts de collègnPs ll'ehniciens ou aux publil'a­

tions d'aut•·cs auteut·s. :'\lous sr1·ions <'xt•·èmcmcnt 
ht>UI'l'UX dc· Yoi•· sc <'<lltlinui'J' ccl indispensable 
''niH"<llii'S "' act•ueillci'Ons U\' CC gratitude toutes les 
t'PIIlarcp~t•s. les ('l'iticp•cs. l('s suggestions tptc mu­
<ll'ont hien nous faÎJ't' nos lcdcu•·s pt·atit·il'ns indus­
tt'Ît>ls ct lllCilllli'CS 1l11 I'Orps en sr ignan t tHofcs­

siunncl. 
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LES ARTS TEXTILES 

CHAPITRE 1 

LES FIBRES TEXTILES 

Caractères generaux. - On désigne sous le nom 
de ·· textiles " toute. les matièt·e. propres à en·ir à la 
confection de f.il.,., de ti. us ou de feutt·es. Ellr sont corn­
po ées d'éléments généralement très fins, les jib1•e.~ te.l'­
tilcs. d'origine. et de con1positions diverses. mai ayant 
tou" quelque" commune~ eat·actéristiques : très grande 
longueur comparativement à la largeur (unP fibre de 
coton e ~t au moin mille foi" plu longue qu'épai · ... c. 
dans un fil de soie le t'apport atteint 1/300 000 ; téna­
cité r·onsidét·able; enfin souplesse suffisante pour subh· 
san" ~e ca. ser lot·sions ct flexions très pt·ononcée .. 

t:n très grand nombre de matières diver es, pour la 
plupat·t d'origine animale on végétale, sont capable" 
de satisfaire dans une certaine mesm·e it ces conditions. 
Toutefoi~, on n'emploie pt·atiquement que le meilleurs 
de ('C . maté1·iaux, ceux dont le prix, la solidité, l'édat, 
rendent l'utili ation plu avantageuse : a la suie d'arai­
gnée pat· exemple, on préfèt-e la soie du bombyx qui est 
à la foi plu .· olide ct moin chère. Malgré cette éle•·­
tion, le. fibre . textiles employée industriellement ont 
encOJ'P, comme nou - le vc!'ron . . d'origine ct de nature 
as ez var·iée.·. 
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:l LE ARTS TRXTILES 

Toutes ou presque se composent de cellules sépa•·ées 
à constitution hétérogène : le centJ·~ pat· exemple dif­
fèJ•e du pourtour. Les formes varient à l'infini : nous 
verrons t·ommcnt il est facile de t•econnaitrc au micros­
cope les aspP.ct. caractéristiques de chaque va1·iété de 
fibres textiles. Qnaut à la compo. ition, elle est de même 
fort variable, mais on peut toutefois à ce point de vue 
st'•rie•· toutes les fibres en deux catégories bien di lfé­
•·ente . Le fibre.~ ccllulo.~iques sont à base d'un hydt·o­
l'arbone de formule· brute C")JIQO•, sur la nature duquel 
on n'est d'ailleurs pas encore bien fixé, la molécule était 
t·e•·taincment très polymérisée. Tous les textiles d'ot·i­
gine végétale contiennent de la l'cllulose, pat·fois 
p1·e que pure (<~Oton), parfois plus Oll moins associée à 
des matiè1·es ligneuses et pectiques (lin, chanvre). Les 
fibre.• ttlb111nirwïdes p.e constitution plus complexe ton­
ticnnrnt, outre le carbone, l'hydrogène ct l'oxygène, 
une forte propo1·tion d'azote et un peu de soufre. Tous 
les textiles d'origine animale sont à base de lllatière \ 
azotée. 

Aux difrérenccs d'origine ct de composition cOITes­
pondent des différences de propriétés. Le~ fibres eellu­
losiques ·ont olu ble dans le réactif de Schweitzer 
(à base de cuiv•·e et d'ammoniaque); elles sont très sen­
sible à l'action des acides, elles brûlent sans dégaget• 
d'odeur particulière, elles ne sc teignent avec les colo­
r;mt dit " basiques " que si on les a mordancées au 
préalable. Les fibres animales se dis olvent dans les 
"Oiutions alcaline caustiques, mais résistent dans une 
ceJ·taine mesure à l'action des acides; elles brûlent en 
répandant une odeu1· particulièJoe analogue à celle de la 
corne brûlée, elles sc teignent faeilernent et dircetemcnt 
dans les solutions de matièt·es colorantes acides: :\' otons 
enfin une dernière différence de grande importance 
pratique : en général, les fibres animales sont plus 
chères lfUC celles d'origine végétale. Cela se comprend, 
puisque le une furent outenues avec des plantes, 
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mais en passant pat• le collteux intermédiaire de l'animal. 
La production comparée des pt·incipaux textiles a 

grande consommation peut être ainsi évaluée : 

Coton : !l milliard• 1J. a milliard• et 
demi de kgr .• i• 1 fr. ao le kilogr. . 2 ;;oo milliou~ de franc 

Lnine : 1 milliard de kgr. ù 2 frnnc: le 
kilogramme . • . . . • . . . , . . :! milliards 

Soie : :!0 millions df> kgr. io '•0 froue~. 800 million' 

Outt·e le fihre'! dont nous venons d'examiner ot·i­
ginC's et pt·opriétés- qui constituent la presque totalité 
de celles pratiquement employées - on en connaît 
quelques autre . 

Le-: fibres minérn~cs sont extt·aites de gisem!lnt;; 
souterrain ; on n'en , connaît pratiquement qu'une 
sorte, l'amiante. qui est un silicate de chaux ct de 
111agnésie, cristallisé en aiguilles d'ailleurs •·elativement 
peu nexihles. ,\u si fils et ti su· d'amiante ne sont-il" 
guère solides : on ne les emploie que pour quelque~ 
applications spéciales dans lesquelles est indi,;pensahle 
une •·ésistance aux alcalis et aux acides concentt·és ou à 
ln j·alcination: ot· aucune autre fib•·c nepos ède ce· pro­
p•·iétés. 

Tous les textiles que nous avons examinés ju. qu'alot·s 
sont d'origine natut·elle; ce furent pendant très long­
lemps les seuls employés. Les progrès industriel n\a­
lisés au cours du XIX' siècle ont provoqué l'appari­
tion d'une nouvelle catégorie de fibres : les tt·xtiles 
artificieL~. On désigne sous cc nom les matih'e.~ en 
quelque sorte l'réée!l à l'usine, d'aillcut·s en pa•·tant de 
watièrcs premières animales ou végétales. Les oies 
synthétiques sont obtenues en fllant a travers des ori­
i1ce • très petits des solutions de matières cellulosiques 
ou albuminoïdes, capables de se olidifier à. l'air ou 
sou l'action d'un bain convenable. Les laine " renai -
sance~ " et les étoupes sont préparées en défi~rant des 
tissus ou des fils hors d'usage : on obtient ain i une 
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sorte 1le bourre dont la qualité est fort médiocre, mais 
qui est cependant avantageu ement utili able. 

TEXTII • .E. YÉGÉTAt:.· 

Le coton. - On rencontre le cotonnier sou f01·me 
arbore cente ou sous f01·me herbacée. Les graine s'en 
kment au pr·intemps, lt mi-pente de petits talus recti-

r;•_ 

Fig. 1. -Fleur et fruit du cotonnier. 

ligne deux semaines après soJ•tent le. premièreR 
feuilles; la plante, sous l'influence d'irrigations •·épétées 
toute les quin1.aines, e développe •·apidement en ·e 
garnissant de larges feuilles. Bientôt éclo ent, à chaque 
•·ameau, de grandes fleurs malvacée à co•·olles jaunes 
(fig. 1) qui se fanent au bout de quelque. jour• en 
découvrant une petite capsule formant fu eau pointu 
trè renflé. Cette capsule enfle peu à peu et s'entrouvre; 
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du centre sort alo1·s une houpette de fibres blanches et 
fi'Î.'ée~. Pendant tJUatre à cinq mois (d'août en ùécemiH'I! 
poul' les culture américaines) les cotonnie1·. fleu••i. ent 
sans resse. ct on doit à de courts intervalles eueillit· les 
précieuses soies des fruits mûrs. 

Les bou1'1'e récoltées à la main et Hliscs en ·ac aux 
extrémités du l'hamp r·ontiennent, out•·e les llhre , de 

Fig. 2. - Conpll d'unr 'g•·cncu"e dt• \\'hilncy. 

petites graines oléagineuses, les poils n'étt~nl qu'ull 
moyen de suspension aérienne qui as ure la prop<•ga­
tion de l'espèce. D'où nécessité d'égrenc1· le eoton. cu 
qu'on fait à l'aide de machines spédale., à cie ou ;, 
rouleau. 

L'égt·eneuse à scie. imagmcc en 179::!. se compose 
d'un peigne qui arrache le~ oies et d'une h1·o ·sc qui 
le recueille, l'un el l'autre o•·gan(' étant à marche cil·­
culaire ct continue (fig. 2). Le peigne e l formé d'une 
série de disques dentés pm·alli!lcs fixés à un arbre hori­
zonlal et éloignes les uns des autt·es de quelques centi· 
mèlJ·c . Entre rl1aque disque passe une de· lames fixes 
d'une grille. Dans c·es conditions rtuand le coton ar1·ivr 
sur les disques. les fibres sont ar·c•·ochl-es et cnlen!es 
par les dents. tandis que les graines, trop grosses. sont 
retenue-; conu·e le barres de la grille et l01ubent du 
has de l'appareil. Le peigne tourne lentement, à 1'2 ou 
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15 tours par minute, de manière à évit r l'écrasement 
des graine ou l'échauffement des fibres. 

Le 8flw-gin de \\'hitnay convient p:u·faitement au tm­
vail des coton ot·dinaires, mai il provoque le bris des 
fih1·es dites " longues soies "· Au i emploie-t-on pour 
l' '•grenage de ces dernières un appareil différent, la 
machine Mac Carthey, dont l'élément est un cylindre 
horizontal recouvert d'une lanière rugucu e de cuir 

Fig. :1. - Coupe d'une égt·cncuse 1\JHc Cnrlh<'y. 

em·oulée en pirale (fig. :3). Contre le rouleau s'ap­
puie ur toute sa longueur un t·outeau vertical fixe. 
Quand le coton arrive contre le rouleau, Je a pét·ité 
du cuir entrain en t le fibres tandis que le graine" ont 
arrêtée au con tact de la lame. 

L'action de ces pièces principale est c·omplété par 
le mouvement va-et-vient d'une trémie à fond mobile, cc 
cjui régulat·ise la descente du coton ct pou e les coques 
vet•. l'égrcneur. Enfin. un econd couteau vertical. mû 
alternativement de haut en bas et de bas en haut. faci­
lit le décollernen tet l'enl!·aînetuent des oies. 

Des graine ainsi séparée on peut extt·aire de 1G à 
20 p. 100 d'une huile incolore et inodore servant comme 
comeslible ou matiere pL"cmière de savonnerie. Les 
toui·teaux résiduels sont un aliment excellent pour le 
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bétail. On cultive plusieurs variétés de coton, lesq uellcs 
peuvent ètre rangées en deux groupes selon que ks 
fibres obtenues sont plus ou moin longues : cotons 
" courtes soies net cotons'' longues soies,; ces demii·re: 
sont plus app!·éciées des filateur et valent pa1·foi~ le 
double. Les Etat -Uni ;;ont de beaucoup les plus 
importants producteurs de coton du monde entic1· 
auquel ils donnent presque les deux tiers de la consom­
mation. On y cultive exclu ivcment le coton dans le· 
état du ud; où le climat est favo•·able et la main­
d'œuvre noire bon marché : le chawps de cotonnie•· 
du Texas ont une étendue de 3 700 000 hettares. ceux 
de la Georgie pt·è ' de 2 000 000 d'hectares, r·eux du 
;\li si si pi et de l'Alabama, près de 1500 000 hectares 
chacun. La p•·oduction 'est sans cc e accme depuis 
le début du XIX" iècle, à l'exception des années de la 
guerre de éces ion, où, par ui te de la pénurie de 
matière pt·ernières, les filateurs durent payer plus de 
1 000 fnncs le quintal qu'il payaient aupaJ'a\·ant 
120 franrs. C'est à cette époque que se développhcnt 
surtout les cultures de l' Inde et de l'ltgyp te, où l'on 
pt·oduit le coton<( Jumel ,, à fibres jaunâtt·es d'cxcellf'nte 
qualité. 

On cultive encore le cotonnier, mai m· une !Jil'n 
plu petite échelle, en Chine, en PerRe, dans le Tur­
kestan, au B1·é il. Sous l'itupulsiou de ociétés c~ume 
la British Cotton .Krowint: Association au capital de 
12 500 000 fr. , le Jlolonial Komille de Be•·lin, J',üscu·in· 
tian cotonnière t·olonialc de Paris, de trè. intéressant~ 
es ·ais ont pour uivis dans les diverses colonie., celle-" 
de l'Afrique en particulier. 1\Iais jusqu 'à présent lu 
pt·oduction est peu importante. 

Le coton est de beaucoup le plus impot·tant tiC' lOth 

les textiles. Actuellement l'ensemble de opération~ 
d'échange international (importation et exportation) 
atteint la somme formidable de quinze 111i !liard~ do• 
francs! Les filatures de colon du monde travaillent 
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annuellement 2 500 000 tonnes de coton qu'elles tJ·ou­
vent parfois malaisément. Aussi depuis quelques années 
la valeUJ• du coton augmente, et le quintal qui valait à 
~cw-Yo1·k 75 francs en 18!l5 pa sa-t-il, à la suite de 
hau«~es sul'cessives. à 1 ~>0 francs en 1908. 

Il y a, en Eut·ope, :J :WO OtlO ouvrier qui travaillent 
le •·aton. Si l'on mettait les unes au bout des autres les 
K> ulillions de broches IJUC compte l'indust•·ie coton­
niè,·e européenne, on établi•·ait une rangée de machines 
longue de 14 000 kilomètt·es, plus du tiers du tour de la 
tt-n·e. Il faut 2 300 000 tonnes de iihre pour alimenter 
le" usine., ce qui repré-.ente une omme annuelle de 
ft milliat·ds 500 millions de francs de matière première. 

Les fibt·es du coton sont constituée pat· un long tube 
uni•·ellulait·e ct·eux., cylind1·ique et terminé en pointe . 
Eu ~échant, lors de la maturité, la forme change, le 
•·.\'lindre s'aplatis ant et e tordant en spirale allongée. 
Cet étroit ruban mesure habituellement de deux. à trois 
•·r•ntimètres de long, sm· une largeut· de 1200 à 2 000 fois 
plus petite. Il pt·ésente cependant une très grande ré:;is­
tanl'c. 

Le chanvre. - Le chanVI'e est une plante annuelle 
dioïque. c'est-a-dire à fleurs mâles pot•tées par certains 
pied-. et â fleu•·s femelles sut· d'autres (fig. l1o et 5). 
Elle est aisément t•cconnai sable iL sa bau te taille t2 à 
ft mütres). à ses feuilles palmées et à son odeut· a ez 
l'ot·k. Les graines de chann·e ou r.lwne,•i.~ sont etnécs 
fin aHil et se développent au~sitôt tres vite : dans la 
plupart des chenevieres, on n'effectue aucun sarclage, 
ft> chanvre en raison de sa taille étouffa nt toute· los 
rua.u v aises herbes. Dan~ nos pays la ma tu ri té est atteinte 
en août; on art·aehe ou on fauche alors les tiges t·éunics 
ensuite en petites boues qu'on lai se sécher au soleil; 
ptn·fois au si on ne lie qu'apt·ès séchage. 

Le chanvre <'Sl alot·s vendu aux teilleur de profes­
sion qui l'achètent de 5 à ü ft·ancs le quintal. On obtient 
finalement par hectare cultivé de 700 à 1 :WO kilo-
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grammes de filasse. Très répandue autrefois en Fram·c, 
la culture du chanvre fut réduite d'année en année pen­
dant presque tout le XIX~ siècle par suite de la concu•·­
renrc de cbanvt·es étl'anger , importé principalement 

Fig. 'J. - Ch!lnVI'I' femèlle, 

de Hu sie. Actuellement, malgré une pt·ime as:;e?. 
importante (elle varie ~elon les années de üO à 90 franc~ 
environ) que donne l'Etat aux cultivateurs de channe. 
on ne cultive plus guère chez nou que 5 000 hectare~. 
(Ce chil1're atteignait 15 000 ver 1850.) 

Le fibres textile du chnnvr·e sont agglutinée entre 
elle et à la tige ligneuse de la plante par de sortes ùe 
gomme qu'il importe d'éliminet·. On a pt·oposé pour 
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cela divers tr·aitemcnts chimiques permettant d'opérer 
npidement et sôrcurcnt, mais jusqu'à pt·ésent la seule 

l'ig. 5. - Chanvre wlilc. 

llléthode appliquée en pratique est le rouissage. Le pi'O­
ct!de consiste à immct·ger les tiges de chanvre, dépou'il­
lt!e · de leul's feuilles et coupées aux deux extrémités. 
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dans J'eau d'un " routoir " : il s'établit ainsi des fer­
mentations qui provoqncnt la dissolution des matières 
agglomé1·ant les fibres. Selon les contrées, on •·ouit à 
l'eau stagnante, à l'e.au courante ou sur pre. Dans le 
premiet· ca , les tiges sont t•éguliè•·ement ent"a ées dans 
un trou rectangulaire profond d'environ un mètre, on 
•·ecouvre de paille ct de madriet·s et on laisse au repos 
pendant une dizaine de jours. Le roui sage à l'eau cou­
l'ante se pratique de même, à cela près que le ta,:; e~t 

fait dans un ruis. eau et qu'on le leste de g•·osses pier•·e..; 
placées au-dessuil. Quant au rouissage su1· pré, il el't fait 
en étalant les tiges en rangées peu épaisses; on an·osc 
au début et on retourne à la perche tous les quat•·r· on 
cinq jou•·s pendant environ ix. emaines. 

Les tiges rouies sont finalement séchées à l'air. apl'è" 
quoi on p1·ocède au broyage et au teillage La premiè1·e 
de res opé1·ations a pour effet de broyer la tige ou " che­
nevotte ,, adhérant i.t la filasse, la seconde de détache1· 
des fib1·es les f1·agments ainsi obtenus. Toutes ee opé­
rations sont faites sur les lieux de production à l'aide 
d'un maté1•iel tJ•ès rustique différant peu des rudi men· 
1ai1·es appareils d'autrefois. La « hroic n classique. ana­
logue en principe à un couteau à charnière de bou­
langerie, où la lame . e1•ait épais~e et non coupante 
(fig. G), est maintenant remplacée le plus souvent pa1·la 
IH·oyeuse américaine. Cet appa1·eil se compose de deux 
eylindres cannelés animés de mouvements de va et vient 
le long de leurs axes, et de mouvements rotatifs en srn~ 
contrai1·e. la vitesse tangentielle de l'u'l1 étant plus élevt:e 
que celle de l'autre. Dans ces conditions, on eonc:oit !JUC 

les tiges passant enl!·e les bi'Oyeurs cannelés soient 
traitées de telle SOI'tC que toutes Je_ parties non nexib)e..; 
se pulvérisent : la filasse seule n'est pas altérée. 
Primitivement, le teillage était efrectué à la main en 
frappant avec une sorte de battoir plat en boi sur le 
chanvre dépassant de la fente d'une planehe support. Le 
teillage mécanique e t absolument analogue en prin-
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•·ipe, mais les coups "ont appliqués bien plus régulièJ·e­
rnent et •·apideruent par le pales montées sur une •·oue 
rnue par manivelle ou mieux par pédale (fig. ï). 

Il existe de nomb1·eux sy tèmes d'appareils à broye•· 
et à teillet· très perfectionné et à bien plus g•·ands ren­
dements •ru<' ceux dont nou avons indiqué le fonction­
nelllent. Mais ils ne ~ont guère employés en •·ai-on de 
leur caractèt·e industriel : le coût élevé d'achat, la fo•·ce 

Fig. 1\, - B1•oit• puu•· lu·ise•· h• tige< dll chnnvre. 

mott·ice nécessaire J'Codent, malgt·é leut·s a va otages, tt·ès 
difficile l'adoption pat· la culture. Nou mentionnc1·on~ 
toutefois un genre de ce appat•eils, d'aillPurs l'elative­
ment impie, et commençant à êt1·e a ez employé chez 
le~ producteurs de chanvre : les broyeuses-tcilleu ·es. 
La ma•·hine Sitger pa1· exemple e compose d'une pai1·e 
de cylindres cannelés. analogues à ceux des llroyeuses 
américaines, et d'une . cconde paire de cylind1·es armés 
de lame de fet·. Le chanvre pénètre, au itôt apt•è le 
broyage. entt·c ces lames teilleu-es qui dépouillent le~ 
fib1·es des chenevottes adhérente~. 

La fila e ainsi obtenue est marchande et p:u·yient aux 
cordet·ie et aux filatures. Elle subit souvent là une 
épumtion complémentaire ayant pour but de la déllar­
t•a ·~et· des dernières traces de !'henevotte et d'assoupli•· 
la fibr·e. Le" machines à '' mou lager ·• se composent 
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d'épai~ses meule qui tournent ut· une petite aire cie­
culai •·e en éaasant la filasse qui y e t dis po ée. Les 
machines a a ·ouplir se compo ent d'une série de lami­
noir-; à t'ouleaux cannelés entt·e lesquels la iilas e passe 
successivement. 

Fig. ï. - :\ln.-hinc ,·, teiller. 

L 'l!toupP e-.t une fila e de chanvre pt·épar<'•c en défi­
bt·ant le· vieux càbles goudronnés. n opérait auteeloi 
à la main. lt'al'ail eonfié aux vieux marins et aux pri on­
nier~ des pot·ts, mai on défibre maintenant géné•·ale­
menl à la mal'hine. Les vieux câble sont coupés en 
t•·onçon de longueurs convenables que l'on place sur 
des ~orle~ ùe tour~, le mouvement de l'une de· poupées 

CH.\I'LU ol l.S\1.\IRt. - Le' oriS lo,tileo. ::1 
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as ·u t•ant le détord age. L'étoupe est employée soit au 
calfatage des navires, soit à la confection des dblcs, 
pou1· faire les parties n'ayant pas be oin d'une grande 
soliditi·, l'àme des câbles it quatre toron par exemple, 
qui n'est guère qu'une sorte de l'emplissage. Le étoupes 

utilisées en c:orderie ont nettoyée~ 
dans des rnacbine!'i spéciale sou 
l'action de peignes qui parallélisent 
les fibres et de tami secoueurs qui 
lus dépous~ièrent. 

Le lin. - Le lin est une plante 
annuelle dont la tige formée par une 
sor·te de tube ligneux enveloppé d'une 
l'•corce formée de fibres textiles 
s'l-lève de 50 eentimètres à 1 mètt•e 
au-dessus du sol (fig. 8). Le lin peut 
èll•e cullivl\ dans toutes les ten·e 
suffisamment profondes ct humide~; 
c'est une plante très l-puisante dont la 
culture néces~ite un fort apport d'en­
grais et un assolement ~ longue pé­
riode. En France, on ème Je lin en 
mars, on sarcle une quinzaine aprè. 
pour débarrasser les jeunes plantes 
des mauvaises herbes, et de quatorze 
à dix-sept semaines après les semail­
les. on peut procéder à l'arrachage 
qui se fait à la main. Le lin est ensuite 
lié en botte dressées les unes contre Fig. 8.- Tige de 

Jin ''" Oeurs. le autres en petit tas. ::'llalgré l'attri-
bution d'une p1·ime donnée par l'état 

à 1·baque eultivatcur de lin, on produit maintenant peu 
de cette plante ehez nous, si ce n'est dans le Nord. la 
majeure partie des fibres employées en filature étant 
importées de Rus ie. 

Le lin récoltl; et sec est d'abord " battu '' en le frap· 
pant avec des lattes de boi durs qui séparent les 
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gt•aines, vannée ct vendues au. fabricant~ d'huile: on 
procède ensuite au rouissage. Cette opération a pour 
effet de provoque1· la destruction et la dis olution des 
gommes qui agglutinent entre elles les .fibres des tiges : 
de la perfection du roui sage dépend souvent toule la 
valeur du lin. On peut rouir le lin par immersion dans 
l'eau courante ou dans l'eau stagnante, par exposition à 
la ro ·ée; dans chaque région on préfère telle ou ·telle 
méthode. Le proeédu le plu répandu maintenant. et qui 
donne les meilleurs rr ultats, est le rouissage à l'eau 
courante. ll s'ell'cctuc en pla~ant le!:! bottes de lin dan~ 
de grandes caisses et en plongeant le tout dans reau du 
rui seau voi in pendant cinq à dix jours : il se pt·oduit 
des fermentalions produi:-;ant la désagrégation du tis~u 
contenant les fllwes ainsi libér·ées. Pour reurédiet· à la 
lenteur et aux irrégularités de marche du roui. sage 
naturel, on a propost'· de nombreuse méthodes pour 
rouit· at·tificiellement le lin sous l'action ùe l'eau chauffée 
sous pression. de lessives diverses, etc. Jusqu'a pré ent 
aucun de ces proc(•d{,s, malgt·é les cfl'or·ts des inven­
teurs et les résultats assez bons obtenus parfois, n'e ·t 
employé pratiquement en gr·and. 

Comme on peut le voir à l'aspect mic1·oso·opique d'une 
tige de lin coupi'•e en travers, les fibres textiles sont 
tout à fait libél'(\es apl'io!s rouissage. Reste à ~es séparer 
des tis u~ ligneux centraux : le teillage e t fait dan'l ce 
but par de. pt•océdés analogues à ceux employé à la 
preparation du chanv1·e. Comme on l'a rema1•qué, il y 
a en effet grande analogie entre les proprit:tés ct l' :lat 
des deux sortes de libt•es. 

Textiles végétaux secondaires.- Le jutee t con'lti­
tué par les fibres libérionne d'une plante voisine du 
tilleul, cultivée dans l'Inde. Ces pmpriété sont ana· 
logues à relies du chanvre et la prépar•ation des tilwes 
~e fait comme pour· cc textile : au si nomme-t-on pai'­
foi le pite " chanvre de Calcutta ''· T1•ès difficile à 
blanchir, le jute ne sc prête pas à la formation de fils 
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très fins; aussi comme, pat· ailleut·s il est relativement 
hon marché, on l'emploie sm•tout à la confection des 
toiles grossière~ à sacs, à bâches, à voiles. Néanmoins 
on s'en ert depuis quelques année à faire de" toiles 
crémée a ez fines. des Yelours bon marché, de ëtolfe 
pour ameublement qui aprè rnet·ce•·i~age (voir p. 235) 
prennent un pelucheux et une douceur particulièl-e. 

Le jute n'étant pas produit en France, il e t facile de 
eonnaitre les caractéristiques de la conso111mation d'après 
les statistiques douanières. Yoici les chiff1·e concet·nant 
l'année 1 no- : 

Importation . 
Exportation • 

J ut brut trillé. 

Ki OOU tonne•. 
t 600 

Ti~~u& Ue jute. 

t !JO tonne~. 
t :!00 

!'ar:!o tle juill'. 

500 tonnes. 
H OOU 

A noter qu'une forte quantité des sac~ exportés. la 
moitit; environ, est sous forme de sacs pleins. 

L 'aloè.~, plus connu sou,; le nom de chanvre de 
l\lanillc, provient d'un bananiet·, le mu a textile. ur­
tout cultivé aux Philippines. Les fibres textiles pro­
viennent de la tige, longue d'environ tr·ois mètres ct 
tet•minée par un bouquet de gt·o ses fleur ; celle tige 
e t coupée tous les six ou huit mois, aYant formation 
des ft·uit qui épuiseraient la plante, chaque pied n'étant 
privé à la fois que d'une partie des tiges qu'il pot•tc. 
Aussitôt sépat·ées, les tiges doivent ètre découpées en 
lamelles d'où l'on extraira ensuite le fibt·e : une con­
servation de plus de dix jout·s provoque en effet l'alté­
ration des fibres qui deviennent jaunes et moins solides. 
A l'aide de cou teaux manié à la main ou mus mécani­
quement, on épure en uite la pat·tie filn·eu e du ti su 
charnu y adhérant. 

L'aga1•e, dont les fibt•es ont souvent en pratique 
dé ignées ous les noms de si al. tampico, etc., est une 
grande plante vivace à longues fcuilleo; charnues dont 
les b01·d . out épineux. Aussi l'emploie-t-ou en icile, 
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en .\lgérie par exemple pour fait•e des clôtures; mai-. 
c'est seulement au Mexique et dans l'Inde qu'elle est 
produite en grand pout· l'extraction de la fibre. L"agavP 
est cultivé dan de terrains caillouteux et donne après 
quelques annee des feuilles longue~ d'un mètt·e que 
l'on peut couper de deux à quatt·e fois par an, u·è ras 
du tm ne, à l'aide de sabt·e recourbes ou« mache tes. l> Les 
feuille!<! sont ensuite mises en bottes puis pot·tées à la 
ferm e où se fait le défibrage à l'aide du " raspador· " 
consistant en un cylindt·e pot·tant des lames cout·tes 
Jixcc;;; selon ses génératt·iccs. On emploie maintenant 
dans les grandes exploitations des appat·eils mécaniques 
u·è perfectionné . 

La rtwdc ou '' china grass " provient de l'ot·tie de 
Chine, plante Yoisine du chanvre, croissant surtout en 
Chine et dans l'Inde. Les tiges eoupées sont décortiqu.;c · 
il la main, parfois à l'aide de machines péciale · à rou­
leaux et mâchoit·es; les lanièt·es ainsi prépat·ées étant 
en, uite dégommées par décreusage à l'eau bouillante 
et exposition sut· le pré. Blanehes, bt·illantes, plus 
tenaces que celles du chanvre et plus fine que celles 
du lin, les fibres de ramie sont d'excellente qualité ct 
donnent des tissus de fort belle appuence. 
~ous importons annuellement en France de ::JOO à 

'lOO tonnes de ramie. 
La fibre de coco, très gt·ossihe, n"e t guère employée 

qu'en vannerie et en spartet·ie. Le cocotier est un 
arbre extl·èmement répandu sur les zones côtières de 
tou· les pays chaud . On ne cultive d'ailleurs pas le 
c·oco pour sa fibt•c qui recouHe les noix J'une couche 
de fila e brune, mais le !-lOUs-produit du décorticage 
des ft·uits utili ·és en huilerie e~t traité pout· l'extrac­
tion de la fibre. Le résidu fibreux est brové entre des 
cylim.lt-es cannelés, puis déflbré dans de!!. machines à 
tan1bour. garnis de pointes, puis enfin secoué dans des 
cais~es de toile tnétallique pout· l'élimination des pous­
sièJ•e:. D'autre part, les indigènes prépat·ent parfois 
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aussi la fibre de coco, sm·tout pou1· en confectionne•· 
des cordages : ils opèrent alors en faisant rouir dans 
l'eau le brou des noix vertes pui en battant au maillet 
et lavant poul' éliminer les impuretés. 

l'lllllES A:.. l )IALES 

La laine. - Le~ laines sont constituées par le~ poils 
duveteux de divers •·uminants, parmi lesqucl le mouton 
urtout donne une grande quantité de libt·e pratique­

ment utilisées. Les brins de laine sont natu•·ellement 
réuni les uns aux autres en mèches dont l'ensemble 
forme la toi on qu'on détache du COt'ps de J"anirnal lor 
de la tonte. Une toison pèse de 2 à 6 kilog•·arume : elle 
contient de 20 (laines ordinai1·es) à 75 p. 100 (laines 
ilnes) d'une matière grasse u·ès complexe, le suint, qu'on 
peut élimine!' en partie par lavage avant la tonte (laines 
lavée à do ),ou qu'on enlève totalement avantfilatu1·e ,de -
suintage). La couleu1· naturelle des laines varie du blan l', 
du noir en passant par le brun ct le rose; les laines 
blanches ont plus estimées. La fine se des laine~ varie 
selon la variété de ttniruaux crui les ont donnée . ; on 
distingue généralement troi type de laines, le méri/10.~ 

à fibres coUJ'lcs ct fines provenant de moutons ol·igi­
naircs de race espagnole, les miJlis, moin belles. données 
par des moutons de races bâtardes (la plupart de laines 
françaises sont de cette catégorie), enfin le laine ... •:orn­
munes, de qualités très diverses, sc rapprochant plus 
ou moins des poils. 

Les laines mér·inos d'Espagne étaient autrefoi les 
plu réputées; a la suite d'une sélection rigoureuse et 
d'un élevage t·ationnel, les mérinos importés en Alle­
magne et en France donnent maintenant de plus helles 
laines que celle originaire d'Espagne : les 'bl'ins ont 
lins et longs, ils feutrent très facilement. Les laines 
anglaises « clown n sont à fibres courtes, as ez longues, 
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mais un peu dure ; les 11 cheviot>> d'Irlande et de Galles 
sont de qualité moyenne. En France, outre les laine· 
de Brie, de Beauce, données pat· des moutons issus de 
mérinos, nou avons les laines moins fines et plus dur·es 
de Champagne, du Poitou; les laines communes de 
Picardie, de Pologne ont un brin long et dur; elles 
ervent pour la confection de couvertures, de mate­

las. 
Les bonne laines d'Australie sont à fibres longues 

bien feutrantes (Port-Philippe, Sydney); elles donnent 
de tissus trè souples d'une grande douceur. La 
variété Adélaïde, quoique moins fine, à brins plu cou•'ls 
et à mèches inégulière , est assez e timée. Le laine. 
Nouvelle-Zélande ont des qualités moyennes; le laines 
Cap, importées d'Afrique australe, sont à brins fins et 
courts; de propriétés feutrantes médiocres, elles servent 
à la fabrication de tissus non foulés et de fils retor . Les 
" Bueno -Ayres >> sont à brin fins remplis généralement 
de g•·ain et imput·eté diver es; elles e feutrent diffi­
,cilement. On en importe néanmoins de grandes quan­
tité utilisées aprè épaillage pour prépat•et• le fil de 
laine peignée. 

\'u au microscope, les brins de laine se pt·é entent 
sous formes de menue fibres parai sant con tituée par 
les cônes creux empilés les uns dans les autt·e dont 
le bases donnent une appat·ence écaillée (fig. 14). C'est 
cette rugosité qui donne aux laines la propriété de sc 
feutrer. Au si le pouvoir feutrant des laines e t-il en 
général d'autant plus pt•ononcé que la libre e t plus 
finement dentée. La laine allemande contient em·iron 
11000 dentelures par centimètre, la laine d'Aust•·alie. qui 
feutre bien, mais nettement, moin que la laine alle­
mande : 950, et celle du Leicester, qui feutt·e mal el 
pou: 720. 

Les plus .fines laines possèdent des brins dont le dia­
mètre varie de 14 à 1ü centièmes de millimètre :telles sont 
les laines dites (( agneau "• coupées sur J'animal six tDoi 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



LES AIITS TEXTII.ES 

aprè · sa naissance. Les laines mé1•inos ordinaires ont un 
diamètre d'environ 1/50 de millimètre : épaisseu1' qui 
pour les grosses laines peut atteindre 1/10 à 1/20 de 
millimètre. 

On appelle loogueut· de mèche d'une laine la dimen­
sion d'une réunion de fibres allongées côte à côte, lon­
gueut· très variable pouvant atteindt·e au plus exception­
nellement ltO ou 50 millimètr·es. Pour l'industrie de~ 
laines peignées, on doit opéret· sur des longues laine~ : 
sans rela la perte du peignage est énot·me; au contt·aire 
pout· le tt·avail du l'ardé, le laine· cou1·te sont préfé­
rables. 

Lavage, triage des laines. - Il est indispensable de 
débalTasset· la laine du" suint ''qui la souille. On peut, 
avant la tonte. lavet· 11 à dos " les mouton~ pour retire1· 
les sels de potasses ct matii:res soluble du suint; on 
peut aussi LOndrc la laine imprégnée ct ne la des uintet· 
qu'a son arrivée à l'usine de peignage. Toutes les 
laines d'aillcut·s sont lavées là pou1· parfait·c la première 
opération. On emploie de"> bain· tièdes d'cau sa,•on­
neu e il base d'oléine saponifiée par la potasse, dans 
de machines spéciales pour les manipulations de 
la laine. li existe un grand notJJbre d'appareil 
pour le dégt•aissage mécanique des laines. 11 nous 
suffit·a de décrire la machine 11 Xiagam '' pour 
qu'on puisse aisément compt·end1·e le principe de 
fonctionneruent de tels dispositifs. La laine est amenée 
et distt·ibuée par un élévateur lt chaine sans fin SUl' 
une table mobile il claire voie où: la masse subit un 
atTosage de lessive tombant d'un ré ervoir supé­
rieur. L'imprégnation ainsi parfaitement effectuée e t 
suivie de lavages automatiques sous l'action de rou­
leaux à palettes qui fout barbote1· énergiquement la 
lame dans le liquide d'un, bassin. Les fibres, conve­
nablement dégraissées. tombent ensuite sut· un égouuoi t' 
transpot·tcut· qui les amène au conta1~t de deux cylindres 
e~.;;oJ'eUl'S. Des bacs ct canalisations convenables assu-

· .. 
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rent une circulation du liquide des bacs d'égouttage au 
t·éservoir d'arro age. 

Il y a dans une· toison une quantité de yariétés 
diYerses de laine qu'il importe de épat•cr pout• obteni1· 
de lot homogènes facile à travailler. Aus i une de 
premières opérations des usines de peignage consiste­
t-elle en un tl·iagc fait d'apre la qualité apparente de la 
laine par des ouvriers exercés. On peut ain i di vi . er 
une toi on en 12 ou 14 pa•·tie;; : mais d'ordinait·e, on 
ne distingue guère que 5 ou 7 qualités, les parties d'une 
torsion donnant la laine plus douce, longue ct forte ,;ont 
le épaules et le nanc: viennent ensuite tc dos et le;; 
cuisses; quant aux aut1•es régions : ventre, queue, col­
leret, etc ... elles ne fournissent que des laines à fibres 
grossière , irrégulières, chargées d'impuretés. 

Production. - La production mondiale actuelle de la 
laine e t pour le différent pays de: 

Production j Frnnce. . . . . . . • • 
consomml!e Angl"IPrr·e .•...•• 

sur Autres pay• d'Europe . 
les lieux. Amérique du :'lord ..• 

j 
Australie. . . . . • 

Production Cop •..••... 
exportoie. Argentine t.:ruguny. 

Autres pnys ...• 

r,:, millions de kgr. l 
til - - ( 

160 - - l '•1:> 
1'19 - - 1 
2G:! 

:37 
223 

78 

oit un total de 1 015 millions de kilognuunes, sut 
lequel les usine~ de l'Europe continentale abf'ot·bent 
3G p.100, celle d' Angletenc 23 p. 100 et celles du No1·d 
Amérique 21 p. 100. 

La production européenne de la laine e. t annuelle­
ment d'envit·on 250 000 000 kilogramme , le chill't•e 
n'ayant guère vat·ié depuis un demi-siècle. ~[ais fes 
quantité de laines impo•·tées ont maintenant bien plus 
fortes qu'autrefois, comme permet de le con · taler le 
statistiques : 
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Production annuelle des laines de tonte. 
(En millinnn Je kilo~romma~.) 

L'I«>DL!.TIU>'I nti:IIJQn: 

TOT ALI; 11011~ ------

D'l-.l:I\OJl l: du Nurd du Sud 

A.USTJ'tA ­

L.o\.Sil:. 
CAP 

11------ - ------- -----

1 60. fOS 2i );; .,-_, Il 
l!lïO. 289 '•5 g:, 7\1 17 
1 o. 461 Ï\l )()j 13!1 211 

18~0. 700 1~5 12:! 231 ILl 

L'industrie française conj;om111e annuellement une 
centa ine de millions de kilogt·amutcs de laine lavée à 
fond, valant en moyenne un peu plus de 4 francs le kilo­
gr·;tmme. 

Yoici, it la fin du siècle dern iet•, quelle étaient les 
quantités el origine" de laines tt·availlée annuellement 
en Ft·ancc : 

Au,trnlie cl Cap . . . . . , 
Buenos-Ayros, Monte,·idt>o . 
Laines de penux import,;Ps . 

de moutons importé~ 
Importé ) Laines fines ... 

d'Europe. ( Lllincs commune~. 
Tonte franrnise . . . . . . . 

Laina brut..-. 

j;l 763 000 kg-r. 
.~\J ;)(i0 000 
32 000 000 

t iOO 000 
1:1700 000 
19000 000 
1,3 000 000 

Lniul! hn-ëe ia fQoJ. 

~:J 700 000 kgr. 
:l\14.00 000 
12 :lOO 000 

GOO 000 
lt 800 000 
9/150 000 

lt) BOO 000 

Laines spéciales. - Outre les laine· en quelque sot·tc 
normales dont nous venons d'étudier les p1·opriétés ct la 
production, on ti·ouve dans le commerce d'a sez nom­
bt•eu e laine différant nettement des variété précé­
dentes :ce sont le fibres provenant d'animaux autre 
que le mouton, les laines formées de résidus dive1·s . 

Lnines d'animau.r e.t·otiques di1•ers. - En particulier 
dans la confection d'é toffes pou1· robes de dames, on fait 
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parfoi · u age de diverses laines exotiques dont les plus 
connues sont le mohait·, l'alpacca et le cachemit•c. La 
laine mohair pt·ovicnt de la chène d'Ango•·a, le brin en 
est long et brillaut; il convient pat·ticulièremnt à la con­
fection de pseudo-astrakan ct des peluc·hes. La laine 
alpacca est donnée pa1·le lama du Pc rou; la fibre, longue 
N douce. est à l'état naturel de diverses o:ouleurs : 
hlanche, beige, nni•·e. Enfin le carhemi1·e provient des 
chèvres du Thibel. 

Les laines de lama, vigogne et alpacca n sont guère 
utili ée qu'en Angleterre, où on en importe annuelle­
lllent 2 300 000 kilogrammes, constitués sUJ·tout par de 
l'alpacca. Les tissus « alpagas " fait!! en France sont à 
ha. ede fil. importés d'.\ngleteJ•J•e. 

Le chameau donne aus i une laine frisée brunàu·e, 
utilisée pour le tissage des couvertures, des counoies 
de transmis ion. Cette l;line est utilisée surtout par les 
filatures anglai es qui en consom111ent annuellement de 
:3 à 5 000 000 de kilogramllles. 

Laines ré.~id11s. - Produits de qualité infér·ieure pro­
venant des lllOntons, ces laines sont obtenues de di ver. es 
fa.,ons : le laines morte pt·oviennent d'animaux morts; 
les laines d'abats sont detachées des peaux pa•· la chaux 
vive, dans le· tannerie . (lavées, on les désigne ou le 
nom d'écouailles); les « morilles " ~ont coupées sur· les 
animaux morts de maladies. 

LainetJ" rcnrti.vsunce )), -Ce nom harmonieux désigne 
les laines constituées par des fibres de vieux lainages 
ayant été po1·té puis jetés aux chifl'on . On les obtient 
par effilochage des morceaux de tissu divers. Les efil­
lochcuses e composent en principe d'un cylindre animé 
d'un mouvement de t•otation très rapide (1 000 à 1200 
tour· à la minute), dont la surface est garnie de pointes 
en fil d'acier longues d'euvimn 4 à 5 centimètres et 
fixées dans des planches de boi vissées sur le cylindre. 
La largeur de travail du cylinùt•e s t·a pat exemple de 
50 centimètres, et son diamètr·e de 60 centimètre • ces 
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dirnen ion: pouvant val'Ïct• selon la nature des matières 
a tra \'aille l'. 

Les matières à défibrer sont amenée au contact de cet 
organe par une toile sans fin (fig. 9) ct ressortent de 
l'aut•·e côté sous forme de bourre, à l'exception des 
partie plus dures qui en raison de leur compacité sont 
projetées dans un aulJ'e sen . ouvent alor un second 

FiJI. !1. - Coupe d'une mnPhine ù d~ti sc•· les chifi'on. 
de lnine. 

tablier ans fin dépo é à cet elfct ramasse le morceaux 
non déti.. és et le r·amène SUl' la table d'alimentation. 

Ouand le chiffons employés contiennent des fib1·e . de 
coton, on soumet le mélange à l'épaillage pat· l'un des 
procédés employés en apprêt (voit· p. 2'•0) : toute le 
matières végétale ont cat·boni éc et on obtient la 
laine pure. Les laines renai sance filées comme à l'ordi­
naire ser\•ent à la confection d'étoffes bon mat•ché ou 
sont rn ;Jangée. avant filatur·e à de laines d'autres pro­
venances pour abai er le coû t de la rnalièt·e premièt'e. 
Naturellement. elle ont moin olide que le laines 
vierges, et leur~ b1·ins. arraché:-o dans l' effilocheuse, sont 
toujours fort ~.:ou• ·t s. 
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La soie. - Le ver à soie. - On sait que la soie. ou 
plutôt les soie~, car il en rxi~te de dh·et• cs vat·iétés. 
pt·ovicnnent des cocons 
filé par les chenilles du 
bombyx (fig. JO). A part 
quelques contrées de Chi­
ne , où l'on utilise le · cocons 
d'insectes auvages qu'on 
va t•écolter ur les fot•êts 
de chêne, dans toutes les Fig. 10.- L" bomhy~ •lu mùri<·r 
contt·ées produl"tt·ices, le '' l'état d " insect~ porfoit. 

vers à soie sont eleYés 
avec grands soins. Le rnagnanet·ies où l'on placf' les 
in celes sont de bàtimcnts chauffés à une tempét•aturc 

== 
= 

{JlJ[S 

~ 
~ 
~;~ ...__ 
~ ... ~ ..... 
_... ......... J tt . h • 

~ ... ini~ 
~~· ..,..... ........ ,;,"v~~~' 
Jm~Agt' 

très uniforme de 10 à 22". l'a,\ration doit être pat·faite­
ment assurée el les murs garnis de casier formés par 
des cadt·es de bois et lies gt·illages métallique .. 

Lco;; œuf ou " gt·aines ,, (fig. 11) ont généralement 
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achetes à .des établissements de grainage, po;;sédant 
microscopes et installations qui permettent de vérifier 
le bon état sanitair·e des papillons mère . On les fait 
éclore dans des amaoi1·es convenablement chauffée : il 
en sort de petits vers presque microscopiques que l'on 
place, dans le casiers de la magnanerie, sur des feuilles 
de mûrier· fraichement cueillies et non mouillées. Le 
vers peuvent . ans doute con~onJmer d'autres feuillages, 
mai celui-là seul permet d'obtenir le meilleurs ré ul­
tat ·. Aussi ne pratique-t-on l'élevage des vers que la où 
l'on peut cultiver le mûrie!'. 

L'éducation des vers dm·e de 32 à 35 jours pendant 
lesquel le vers subi sent des mues : ils <:e ent de. 
manger, de I'emuer ct changent de peau. Après le pre­
mier âge. qui dure cinq jours, vient ain i une mue de 
24 it 3ü heures, puis, le second, le troisième. fe qua­
trième et enfin le cinquième âge (fig. 11) où fa dimen­
sion ruaximum atteinte est nor·male. Pendant toute la 
dUJ·ée de l'élevage, les vers doivent êtr·c nom-ris et 
soignés selon leurs besoins, les bestioles tJ•i:s délicate. 
pouvant souffrir de la moindre négligence. On jugera 
du t1·avail pu le tableau 1·ésumant les néce ités de 
l'éducation (voil' p. 27). 

Le ver à soie adulte. al'l'ivé au septième jour du 
derniet· Age, g1·impe "Sur les branches de bruye1·es 
placées à cet effet dan les ca ier de ntagnanerie . 
ll rue ure alor g rentimetres de long et une gnnde 
partie de son corps est formée par ce!'laines glande sali­
vaiJ•es modifiée. sécrétant une substance vi queuse et 
tenace qui ·'étire en fils e solidifiant au contact de l'air: 
ce ont le glandes .~éricigènew. Les canaux déféa·ents de 
<'hacun des deux systemes sym 1triques se réuni cnt 
dans la tête du vct· en un eonduit commun qui vient 
déboucher dans la lèvre infériem·e par une sorte de 
trompe formant filière (fig. ]:~). Là 'O t1·ouvent deux 
petite glandes sécrétant une so1·te do colle qui réunit 
les deux fils P.t les englobe d'un vernis les rendant 
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pre~que inalléraùles, le w·ès. Selon les variété , le fil 
con Lituanl le cocon mesure de 200-500 mèlms (races 
exotique ) il ü00-800 mètt·es (raees ft·ançai es et ita­
lienne.) . 

Le cocons . ont détachés de la bt·uyèm (déNIIIIfll;:e) 
une dizaine de jout•s après la montée de ver~. Un lll'O-

Cor..o.? attache 
Fig. 1~. - Derniè1·es pél'io\le: de lu vie du veJ• à oiP. 

cède alors il l'étouffage. en portant pendant deux heu re 
à la tempét·ature de 70-75• C, ce qui tue la chrysalide et 
éYite que le papillon ortanl ne troue le cocon en 
coupant la ·o ie : cela ôte1·ait pre que toute leur -valcut· 
aux cocons qui ont vendu. , dans les bonnes années, 
3 r.-. 30 le kilogramme. 

La sél'iciculture est une industrie tout à fait spéciale 
en ce seus qu'elle, néce itc tout il coup, pendant une 
tt·è co01'Le pél'iode, une main-d'œuvre extr·êmement 
importante et pour la cueillette des feuilles de mûrier, 
et pou•· les soins à donne•· aux vers. Les magnaneries 
f•·ançaise . . qui exi lent dans le sud-e t, principalement 
dan le nard, ont perdu beaucoup de leut• prospérité 
d'autrefois, ju tement à cause de la difficulté à. tr·ouve•· 
ceLte main-d'œuvre, cependant que l'art·ivée de cocons 
asiatiques, récolté trè économiquement, a vi lissait les 
prix de vente. Au i la }Jroduction ft·ançai e, qui attei-
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gnait 26 000 000 de kilogrammes en 1850, est-elle tombée 
à 8 000 000. quoique le gouvernement donne aux sérici­
culteur une petite prime par kilog1·amme de cocons 
produits. 

On jugera de l'exploitation d'une magnanerie pa1· le 
l'ait que 150 grammes de graines par exemple donneront 
220 000 vers qui mangeront au total 5 320 kilogrammes 
de feuilles de mûriers. 200 beaux arbustes de haute tige 

Fig. 1:1.- L'appareil séricigène dn Vl'l' i• soie. 
\ U'apr1'"' Poir•\ A rrau~r' J'ltrd••Uri~. Hacb,·IU· , êdil .) 

sont nècessai•·es pour fournir une telle récolte. Le béné­
fice pourra dépasser un millier de francs . 

Les principaux pays p1·oducteurs de soie sont la Chine 
l!'l Japon et l'Italie· les gros con ommateurs sont les 
htats-Uni ·,la France, l'Allemagne, la Suisse, la Rus ie 
et l'Italie. A noter toutefois qu'il s'agit de la con,.:omma­
tion par le tissage : la France, la Sui se exportent une 
notable pl'Oportion de la soie ainsi consommée. 

Soies diverses.- La soie du bombyx du mûrier est de 
L-t.eaucoup la plu employée, mais on en utilise d'autres. 
l'n grand nombre de chenilles, les phryganes, d'autres 
in ectes pl'oduiscnt des soies, pour la plupart impropres 
à tout usage; mais quelques-unes furent ct sont employées 
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Propriétés générales des principales fibres textiles naturelles, 
Fibres d'origine animale. 
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Propriétés gén6roloa des principales fibres textiles naturelles. 

Fibres végétales. 
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avec succès. En Chine, le hombyx du chêne donne une 
assez forte quantité de soie : l'élevage est pratiqué en 
faisant naîu·e les papillons et éclore le œuf danfl des 
chambre chauffées, les chenilles étant ensuite tran -
portées ur los aruros de la forêt où elles cherchent leur 

Suie 

1 ~ 1 

.. '. 1,~ 
ChnnHe Lin 

1\ 
\ 1 

'( 

Cut11o 

Fig. Jl1. - Principnles fihrl's textiles vues nu rnk•·oseopo 
grossissant t,oo fois. 

noul'l'iture. On a es ayé an gt·and sureès d'acclimater 
en Europe de telles variétés de vet·s à soie auvages; 
toute la consommation, employée à faire les tissus pour 
ballons, les étoffes dite (( rahdjahs "• provient de Chine. 
La soie de cette origine, ou . oie tu.-.~ah, est souvent moins 
bt·illante que la oie ordinaire; elle c t topjout' beau­
coup plus dirficile à blanchir . 

.A Madagascar, on a tenté de p•·atiquer l'élevage 
d'uaignées fileuses et on a obtenu une tt·ès belle soie 
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extt·èruc:rnent fine. Son prix de revient tJst rnalhcur·eu~e­
ment assez élevé, ce qui fait que celle spécialité n'a 
jamai,;; pu prendre une grande extension. 

Quant à la soie " marine " de l'antiquité produite par 
le uys .. us de certains mollusques, elle ne pré ente 
d' intù-èt qu'aux historiens et archéologues, elle e t 
depui des ièclcs absolument inutilisée. 

BJULIOGRA.I'UIE. - Pour l'étude des diver·scs fibres, le ,·olurne 
clnssir1ue de \'étillnrt, El11de s11r les fibns l~xttlea (in-tl, Pnr·i~. 

tS;r;), est encore ce qui existe de plus complet. 
!.~ r·ulo11, pnr Henri Lcct~mle (in-~, Paris, 1!100), contient de trè~ 

interessants documents, rnnis J>lus nu point de , ·ue économique 
qu'à celui de la technologie véritable. Il est terminé pur un 
index bibliographique très complet. On pourra lire avec inter·êl, 
eutre autres ouvrages &ur ln production des soie~. l'opuscult• tr·è~ 
bit•n fait deL. Rtlusst•nu: /,',1/t•t•agt• du ••rr" soit- (in-12 Por·is, 190!1), 
rl'npr·i!s h·quel rwu~ n,·ous t'B)H'uduiL quelque• ligure•. 

Au point de .-uc deij qu .. st ions production, economie, stnLis­
tiqur, le re•·ent ouvrage de Dnoiel Zolla sur Le.• fibre• tn·lil•··• 
(in· . Paris, l\110, Encyclopédie soionûfique du D' Toulonse1, cRl 

une 111iue pr·~cieuse de documents de lous genrl'" qu'on ''""~ul­
tcrn toujo urs n.-cc pr·ofit. 
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LA FILATURE 

La filature est le trailernent assurant la tt·an~formation 
des mas cs de libre. textiles simplementjuxtapo ées en 
fil " regulier et tenaces. La filatur·e pt•oprelllent dite 
telle qu'elle e t effectuée en pratique uit souvent une 
préparation convenable des lüxtiles en bourre et pt·écède 
pat·fois la forn.ation de fils compo é par le~ opération~ 
dites retorderie quand les fils sont petits, ctiblagr quand 
il>: sont gi'D . 

Ap•·ès les traitements cliver·~ sc t'attachant à la pro­
duc:tion des fibt·es, les .fihr·es en hom·t·e expédiée au 
filateut· contiennent souvent encot·e cet·taines imput·etés. 
:\lais, mème complètement épnt·ées, elles fot'ment une 
masse it'l'égulière qui se prètemil rna! à la filature. Le 
peignage, le cardage ont pout· Lut de les ranger t·éguli~­
rernent en nappe de ruban où toutes seront placées 
pamllèlement. Le traitement se complète en outre ou­
vent d'un classement par longueur, de ~orte que pour la 
confection de fils exlJ·èrnement fins par exemple, on 
pourra éliminer· toutes les fibres courtes (d'ailleut·s uti, 
lisables pour la filatm·e de produils grossier à hon 
marclu;) . 

Ces opération , ainsi que d'autr·es faites dans le même 
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but, ont généralement exécutées- à l'exception du pei­
gnage des laines, pratiqué dans des établissements 11pé­
ciaux - dans les filatm·cs. Mais cc qu'on désigne sous 
la dénomination générale de (( pt·épamtion )) est rait dan;; 
de. annexes bien distinctes des ateliers de fllatut·e. 

l' Il É l'A Il AT 1 0 'X D 1,; S l' 1 Il Il E S A L A F 1 J, A T U Ill: 

Méthodes générales de préparation. -Appareillage 
de peignage et cardage. - Les appareils servant à la 
11 prépar·ation » des .fibres destinées à la filature sont 
trè nom br·eux et di lfèren t non . eulement ,.;elon qu'il~ 

!"Ont appliqués à telle ou telle fibre, mais encore elon 
le tl'aitements déjà subis pat· la masse travaillée. Tou­
tefois, il 'agit toujours d'homogénéiser les fiht·c . On y 
parvient en éliminant d'une part les impureté , telles 
que : pous ièt·es,. bt'indilles, graines, etc. Co111me on 
emploie, pout· assuret· ce traitement, des appareil· u·ès 
différents selon la natut•c des textiles à épurer, nou en 
étudiet·ons fonctionnement et c·onstruction dans chaque 
monographie spéciali ée au tmvail de divet·s gemes de 
fibres. L'homogénéité s'obtient d'aut•·e part en éliminant 
les fibre trop courtes, incapables de fournit• des .fils 
.fins. et sut·tout en pal'allélisant les fibres le plus parfai­
tement po ·. ihlo. En principe, cette dernière opét·ation. 
essentielle de presque tous le. trailements de prépat·a­
tion,· s'elfectue toujout·s au moyen de peignes. ~lais le 
détails de ces derniers sont tt·ès diffét·ent de l'un a 
l'autre appareil. 

Le plus simples de appareils de peignage repro­
duisent en pt·incipe l'action exercée par le peignage à la 
main, qui fut longlemps seul employé. Pout' la prépara­
tion du Jin par exemple, on met en œuvre deux méc·a­
nismcs principaux : gills et peigneuses qui con istent 
le uns en peignes, les autres en bro~ses, pron'lenés 
automatiquement dans la masse des fibres à parall1;liscr. 
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Les gills sont de dispositifs à peigne mobile e 
mouvant pat·allèlement dans le même sens au-de. sous 
des nappes de fibres que traversent leurs dent en en 
rangeant les fibt·cs. Ces peignes ou bat•t•ettes de gills 
repo ent par leurs extrérnites ;;ut· le fond des pi1·es de 
deux vis d'A•·chimède disposées horizontalement(üg-.15). 
Ces "i" en t01u·nant trau po•·tent le baiTettes-peignes 
d'un côté à J"aut1•e dans le ~ens de ]a translation de )a 
nappe à peignet'. A bout de cout·sc. les banctte<: que 

l'il{. t;,, - Comment lP• gillo cit•culenl sur lems ds-guitJe, : le" 
vis il filet- sPt't'è" du ltnut J~s fonl mou,·oir lentement. cl lP.­
.-is du bn~ les font t·e,·cnit· mpid<"mPHI. 

t·ien ne . ou tient plus tombent sut· deux autres Yi pot•­
tant des spires di po~ées im·ct·. ernent : de la orle. 
chaque peigne revient ver on point de départ. d'où 
un dispositif ar/ hoc le remonte au rontact de vis ~upé­
t•ieures. Les peig11es cit·culent ainsi indéfiniment à cir­
cuit fermé. On remarquera tJu'il y en a en réalité bien 
moins en dessous (voie de retout·) qu'au-ùes~us (aller) : 
e'est que, dan le premie•· ca., les hat••·ettes ne tra­
vaillent pas, on peut donc san· in<·onvénienl les faire 
d1eminer plus Yi tc; c'est pourquoi on allonge le pa des 
vi transporteuses infét·ieures, ce qui pe•·met de réduire 
le total des peigne employés. 

Le peignage mécanique du lin sP fait ab olument de 
la même manière que si on h1•ossait à la main une 
poignée de fila se. Les paquets de fibres hrutcs sont 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



I,A FILATUIIJ! !li 

auachés pat•l'extt•érnité dans les machoit•ps d'une sot·te 
de petit étau, la fil'lWSI', et le toul e. t intmduit Jans une 
~ot·te de petit couloil· pJa,•é en haut du hàti des pei-

E' 

i 
1 

l 
! 

./ 

J·ïg. 11;. - Coupe $t•hémntique d'une mnchinr ù p~ig-ncr Je lin. 
LPs poigné•·• d•• riln.·SI• plnct1Po dnns lt• rnuloir l. p••ndt•nt 1'1 
,;ont bro• ées po•· le• pf'ignPo l'• po•·téc•s ~Ill" de rounoio•s snn-< 
fin. 

gneuses (fig. iii), de rac;on que toute~ les fihre.· pendent 
librement. Dans celle position, elle ~ont soumise à 

5 
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l'action de nombt·eux peigne à fine aiguilles d'acier 
placés de part et d'autt·e ur deux courroie san fin. Le 
peignage est rendu progres_if par le mouvement du 
couloir qui, équilibré à l'aide de contre-poids, s'abai . sc 
peu à peu : de la sorte le peignage ne !;'cfl'crtuc d'abot·d 
•1ue dan le ba des paquet de fibt·e et se continue 
en uite sur toute leur longueur. 

C'est là un mode de peignage ne pouvant êtt·e appliqué 

Fig. 17. Sclu!mn d'une mnchine à cnrdl•r le colon. 

qu'aux fibres as emblées en paquets d'une assez grande 
longueut·. Le traitement e. t évidemment it•réalisahle 
pou•· le peignage de masse en bourre corume la laine et 
le coton brut. On emploie dan ee cas les cardes. 

Une carde sc compose essentiellement d'un g1·and 
tambout· à axe horizontal animé d'un mouvement de 
rotation a~>~ez rapide. Sur tout son pourtou1· supé•·ieui' 
seront disposés des petits cylindres puallèles tournant 
111oins vite que le grand (fig. 17). Toutes les ~urface. de 
révolution .·ont gat•nies de dents, petites aiguilles d'aciei' 
pointues et recourbées montées à l'ordinaire sur du 
CU II'. 

La nappe de. fibres textiles à carder e t portée par 
une pai1·c de cylindres alimcnteurs, à l'un des points de 
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la cit·conférencè du tambour central : ce dernier entraîne 
entre ses dent une cePtainc quantité de bourt•e. Les 
filament ain i happé~ ubi~sent ensuite l'action des 
dents du petit cylindre IP plus 1wodw: comme la vite e 
tangentielle de rune et l'autre surface peignantc diffère 
notablement, la masse des ln·ins, ou mise à deux actions 
oppo ées, commence à se parallcJi,;er. Ce phénomène 
se répétant un grand nombre de foi· (autant qu'il.> a de 
petits cylindr·cs autour du gr·and), les fibres finis ent par 

fig. 18. - Cnl'd~ à !nin~ cl ROll peigne bnttnnl. Le p•·i~n~ PP' 
détncl•c du c~·linrlt·•• ~;~r·d 'UJ', une unppo· de fibres X qui ,.,( 
bobinée en R. 

ètr·e romplèterncnt rcdr·essées et débarrassées des nœuds, 
irrégularité<~ ct impuretés qu'elle. renfermajent. Tout 
cela en eff'et est retenu par• les petits cylindr·es. eux.­
rnèmes nettoyés par d'autres cylindres encore plus 
petits por•tant des dents plus longues. 

La carde est finalement débarrassée de ses fibr•e·. soit 
directement soit par lïntCJ·médiair·e d'un rouleau à dents. 
PoUl' cela, tangentiellement à la surface ga mie de bourre 
cardee. e meut, d'un mouvement r·apide de va ct YÎent 
vet•tical, un priw1c bnttc1nt muni d'aiguilles droites qui 
pr•ennent les fihr·e~ sur la garniture de cat·de. et les 
sortent sou~ forme Je nappe tr·è~ fine et très régulière 
(fig. 18). 
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D'auLt·es fois, les petits rouleaux upcneur sont 
remplacé pat· des c/l((prrw.,· aux surfaces peignantcs 
immobil 'S, mai· pouvant êlrc retirées pour le net­
toyage. Dans les cardes IIIOdemes, il existe de dispo­
sitifs t1·è ingénieux pou•· le netloyage automatique, pu· 
pa . age périodique de divet·s dispositifs et accumulation 
des déchet dans de-; t·écipient_ spéciaux. Le ca1•dage 
e t o;ouyent aus i contl!iné il une élimination de libres 
courtes. enlevées pat· des système convenables de pei­
gnage; on a ainsi de pt·oduits de meilleure qualité. 

A l'usage, le dents de carde s'émou sent assez vite 
el on doit les aiguiset· (au bout d'une période active 
variant de trois jours pou•· les cotons de l'lnde par 
exemple, trayaillés avec· aiguilles de fe•· doux; a viugt 
jou•·~ pour le Loui ianc ct le aiguilles en aciet· fondu 
trempé). Cc rcpa. sage sc fait par fmttement sur des 
cylindres émct·iscs. 

Le peignage, comme le cardage, a pour effet de pat'al­
léli er Le fibres et de .épare•· Le nœuds ou impu•·etés 
div er es qu'elle contiennent; mais le deux opération 
se différencient nettement, en ce que les peigneuse­
classent les Hbres par longueur, tous les brins court. 
étant séparés de la masse. En pt·incipe, le peignage 
consi te à f•·actionnc•· un(• nappe en mèches qui eront 
r·ardées en tète et en queue. 

Il exi te d'a ez nomb•·eux types de peigneuses: on 
peut le éricr en deux catégories selon que leur fonc­
tionnement e t intermittent ou continu. Dans les deu:o.: 
ca d'ailleur · , la machine est mue de façon continue, 
mai le peignage peut êt1·e fait soit par fractionnement. 
ur des portions de fibres amenée ucccssivemcnt au 

contact du peigne, soit sut• un 1·uban à marche sui,·ie, 
ral't'achage e fai ant d'autre part pat• do dispositifs it 
fonctionnement également continu. 

L'ancienne machine lleilmann était à maJ'che intet·mit­
tcnte; .::omrne ellen 'rst plu employée depuis longtemp , 
nous décriron. l'apparèil chLumberger·, qui en ùéri,·e, 
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et qui d'ailleu•·s est maintenant remplacé le plus . ou vent 
par des métic•·s plus pet·fectionnés, mais basés sur le 
même principe. La peigneu e Schlumbe•·ger se compose 
essentiellement d'un cylindre peigneur dont la surface 
est diviséé en segment longitudinaux alteroath·ement 
gal'nis de cuit• ct de dents (fig. 19). 

Fig. Hl. - Peign~nsc ~kloluntbel'gel'. 

Au-de sus sc trouve une sorte de boite inclinée pm·­
tant intérieurement deux. plaques de fer à fentes lon­
gitudinales sc faisant vi~-à-\•is; dan ce fente ··enga­
gent le dents fixée au couvercle de la boite, lequel 
est animé d'un mouvement de basc.ule pi'Ovoquant ahe•·­
nativcment pénétration el sortie des dents. L'ne pince 
à rnilt:boires do caoutchouc peut :;:'appuyer à la pal'tie 
inférieure de l'orifice de la boite, pour 'opposer momen­
tanément au passage de la mas. c libt·euse. Au-dessou!' 
du cylindre peigneur sont placés une brosse cylin-
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ùriiJUe qui nettoie le peigne, et un cylindt•e cardeu1' qui 
nettoie la bt•osse. 

Les mèches venant des bobine passent par les fentes 
des plaques. Plaques et couve•·cles sont animés olidai­
•·enJ nt d'un mouvement de va-et-vient dan . la direction 
de la marche des mèches; à chaque mouvement, il~ 
apportent un peu de laine au peigne. D'autl'e part, la 
pince maintient la mèche à la so•·tie de la boite pendant 
le peignage de la pt·ovi ion précédente de fibres. La 
matière est ainsi démêlée, parallélisée et les boutons, 
les fils courts sont enlevés. La masse peignée passe 
entre les cylindt'Cl' arracheurs qui l'entrafnent sur la 
table sans fin; de là, elle circule dan un entonnoir où 
elle sc comp1·imc et s'allonge, puis elle est aplatie ent•·e 
des cylindres lamineu•·s. Finalement, elle tombe dans 
un pot sous forme 1le ruban. 

l" ne bt·osse enleve les tléb1·i au pcigneut•, elle en est 
elle-même débarra ée pa1· un peigne battant qui les 
fait passer dans une caisse inférieure. 

Les peigneuses continues, des système Ilolden, 
:'\ohle, Listers et dét·ivéH, conviennent urtout au u·ai­
tcrnent de laines moyennes ct longues. Un appa1·eil du 
gent·e llolden. par exemple, se compose essentiellement 
d'un anneau creux de fonte, à axe vertical, dont le dia­
mèu·e est d'envit·on 1 m. ~5 à 1 m. 50 et à chauffage 
intérieu1· pat· cou•·ant de vapeur (fig. 20). Sur cet anneau 
sont fixés des segments de cuivre p01•tant de aiguille~ 

implantées selon des cit·r·onférences concentriques à 
l'anneau ain. i garni de plusieurs peignes cir1·ulaire . 

La laine, disposée en t·ubans venant du banc d'éli­
J'age, ar1·ive au r·ontact de l'anneau qui tourne tl'è!' len­
teruent (deux tours et demi à la minute), la distribution 
étant régulat•isée pat· des organes spéciaux (boxeurs). 
La laine garni sant le peignes arrive devant les gill­
hox, ot·tes de règles ar111écs d'aiguilles verticales de 
plus en plus se•·t·érs vers la droite, lesquelles sont 
animées d'un mouvement altct·natif rectiligne dit·igé 
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vers le centre de l'anneau. Les aiguille sont de la 
sot·te introduites dans la partie de la ma sc laineuse qui 
dépasse l'anneau. ce qui peigne le fibt•cs. Pour mpè­
chet· l'entraînement hor de l'anneau, une lame cout·be, 
plar·ée entre les t•ang · d'aiguilles et anim le ùe rapides 
o cillation verticales, pt·esse fot·terncnt .tn· la laine. 

Le. premières ban·eues ont peigné un côté de la 
mas. e laineu . e. l'autt·e extrémité drs houppes fixée~ 

Fig. 20. - Plnn schémntiquo d' une peigneuse lloldcn. 

sm· le peignes de l'anneau est peignée lot·s dr l'at•ra­
chage qui se fait à droite ou l'action de~ cylindre 
finement cannelés : ce sont alors les aiguille de cou­
t'onnes concentriques qui agissent. Le bio usse ' restent 
sut· l'élément central; elles sont enlevées par des cou­
teaux péciaux. cl conduites dan. un rér·epteut• ad hoc. 

nuant à la laine peignée - que certaine machines 
moderne·. par une disposition spéciale de cylindre~ 
at·ra•·heur , pet·mettent de séparer en fibres longues rt 
fibre cout·te. -, elle tombe ur un rouleau san fin qui 
conduit le ruban dans un enlonnoit·, pui . dan un pol. 

Étirage et doublage. - Pour oblenir une mas e 
bien homogène de 1lb!·es rangée parallèlement, il con-
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vient de lui faire suhi1·, outre le peignage, un étit·age, 
les deux actions pouvant d'ailleui'S être exm·cécs simul­
tanément. Il est évident qu'en allongeant un ruban de 
carde, les fibres qui adhtn·ent toujout•s entre elles dnns 
une certaine mesut·e eront, pat· le glis ement les unes 

Fig. 21.- chémn d'un~ doublenB<· étir·euse pour col.on. LPs r•uhnn~ 
de gnuche ~ont réunis cL étirés pour donner un seul ruban tom­
bant ù droite. 

sur le autres, redre sées et mieux disséminée~ de 
façon homogène. 

L'étirage s'exerce de la façon la plus simple par le 
jeu de deux paires de cylindres : les rouleaux fou•·nis­
seurs régularisent l'arrivée du ruban quie tain i t•églée 
de façon sûre, quelle que soit la force avec laquelle il 
est tiré vers le cylindres d'appel (fig. 21). Ces dernier 
reçoivent une vitesse tangentielle plus élevée que celle 
des premier·s rouleaux, ccci d'autant plus que l'étit·age 
doit être plus prononcé. Si celui-ci est con idérable, il 
est bon, pour obtenir une action régulière, de monter 
eur· un mèrne métiet· deux ou trois pai1·cs de cylindres 
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allant de plus en plus vite, de façon il pi·oduii·e deux 
ou tmi« étia·age suc·ces~il',;. 11 n'y a pas dan· ce ca. 
interposition de t·oulcaux foul'llissent·s qui ne seJ•vi­
raieut a r·ien. Souvcnl, pour eutp('cht'r les gli sement 
éventuel· de Hbr·es. la u1-face de rouleaux étireu1·s, ou 
celle de l'un d'eux, c 1 légèi·ernenl cannelée. Les 
q•lindre d'étia·age ont garnis de cuir, de drap, pour 
é,•ileJ·Ie glissement ùe fibres; afin qu'ils ne se salissent 

t 
~M 

1 t 1 1 
Fig. ~~- - \ Ul' eu plut·c d'une lab/,· ù rt1111ir d~ bouc d'lili rage : 

~~~ rubans n•·rh·nnt du bas sont J•éuni n un •eu! rubnn par-
Inn! dan~ le h11u1. 

pus en retenant l•s duvet , on les vernit ou on les 
entoure d'une bande de papie1· enduit de colle, bande 
qui ·era renouvelée de temps en temps. Les cannelures 
du c·ylindre opposé peuvent ain i mieux retenit· le~ 
brins en s'enfonçant dans les m·face élastiques. Comme 
malgn5 tout le. surface. entJ•alnenl des duvet , on 
l'Client ce imput•eté par des clwpNw:t· de propre/t'. 
so•·te de petites brosses contt·e les poils de quelle~ 
pas~ent le urfates cylindt'i<JUC . 

On conçoit (fliC l'étirage soit limité pat· ce fait qu'on 
obrienl finalement un t·uban u·op mince el trop frêle. 
On obvie à cela en clo11blant les rubans de cat·de . 
Avanl ou apl'i::s chaque éli1·age 2, 3, t,, 6 ... bande dr 
fi.b•·es ont t•éuni et uperposécs (fig. 22). De la orte. 
rien ne limite l'intensité de l'étinge. la r;union des 
dive1·s rubans permet d'ohteni•· des pr·oduits extt·êmc­
mcnt homogène . 
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Les r·attachage>ï pratiqués lors dn doublage doivent 
être particulièrement soignés. Sitôt lfu'un r•uban ca~sc 
ou arrive à sa lin, on duit en effiler l'extrémité et jux­
taposer le bout également effilé du ruban à rattaehcr, 
de manière qu'il ne se produise ni grosseut· ni amin­
eisscment. 

PllOCiU~S ~ixéHAUX DE FILATUHE 

Anciens procédés de filature. - Quoique lt~ filage iL 
la main ne soit plu employé maintenant que tout à fait 
exceptionnellement, -les tisseur·s indigènes de l'Afrique 
par cxernple emploient sut· leurs métiers rustiques des 
fils importés d'Angleterre, - il est intéressant de rap­
peler sut·cinctement le prinripe de la filature à la !(lie­
nouille et au rouet. Le mouvement de la machin.e la plus 
per·fectionnéc n'est en effet le plus souvent qu'um• imi­
tation de celui des dispositifs d'autr·efoi ; au resle. la 
comparaison per·met mieux d'appr·écier l'étendue des 
pi'Ogt·ès réalisés. 

La quenollillc est une simple baguette de boi~, tenuo 
sou le br·as, l'extrémité étant appuyée contr·e la taille, 
ou terminant un support à pied posant ur· le sol. Le 
haut de la quenouille e t gat·ni d'une masse de fibres 
textiles en bourre poignée. C'est de cette ma. e que la 
fileuse tire quelques brins qui devront t•e ter auachés 
aux autres, Cl. dont l'extrémité sera fixee au fuscall, 
petite tige de bois qu'on tourne ~nsuite rapidement 
entre les doigts. Les bt·ins se tordent en con équence 
et le fil e~t formé; on le l'On ti nue en faisant aJtcrnative­
ment sortir de nouvelles fibres ùe la quenouille et 
tourner· le fuseau. Le fil tordu est enroulé au fur ct :'1 
mesure de sa formation sur le fuseau. 

Le rouet n'est antre qu'une sorte de fu eau perfec­
tionné. On s'en sert avec la quenouille d'où Les übr·es 
tir·eès r·égulièrement peu à peu vont s'cnr·ouler sur· une 
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bobine enfilée dans une broche à ai lettes tou mant rapi­
dement sous l'action d'une pédale. La fileuse, n'ayant 
plus ain i qu'à s'occupet· en quelque sorte de sa 
quenouille, peut tit·er les brins s:ms interruption; 
d'autt·e pal'l, l'em·oulement mécanique est bien plus 
rapide que celui fait à la main. 11 s'ensuit que le rende­
mente t notablement améliot·é; mai~ il t'ete extr•me­
ment infct·ieut· à celui du travail mécanique, i bien que, 
peu dr temps après l'apparition de ce de~·nier ct son 
applit'ation à chaque genre de fibre, le filage à la main 
dut di ·paraitt·e. 

La lilatut•e utéeaniquc sc distingue du pt·océdc manuel 
en ce que l'opél•ation, au lieu d'être faite sur la rnasse 
des fibres à peine peignée, doit sc pratiquer sur des 
textilc!l p•·épat·és avec beaucoup de soins. Les divers 
appat·eils de prép:u·ation dont nous venons d'examinet· 
le fonctionnetucnt. amènent les fi L11·cs à la suite de 
nom breux peignage·, éth·ages, doublages, sous forme 
de minces t·uhans u·ès réguliers facilement bobinablcs. 
Cependant, ct si menus qu'ils soient, ce ne ·ont pas 
de fils : les fibres disposées parallèleu1Cnt se séparent 
au moindre effort. Pour donner à leur t•éunion une soli­
dité convenable, on doit tordt·e le ruban sur lui-mème : 
les fib•·es ne pourront dès lot·s être sépat·éc · pat• u·ac­
tion qu'au prix d'un effort bien plus con. idét·able en 
raison de frottements qui assut·ent l'adhérence. ou­
vent , ceux-ci sont tels que les fibres cassent au lieu de 
glis ·er. Ainsi la filature consiste essentiellement en 
une tor ion, laquelle est d 'ailleurs souvent effectuée en 
1111"111e temps ttu'un de•·niet· étirage. 

Cette torsion peut êt1·e réalisée à l'aide de deux dis­
positifs mécaniques que l'on roll·ouvc dans tous les 
111étiers de filature : appat·eils à lOI'i:iÎon continue, appa­
reils à torsion alternative. 

Métiers de filature à fonctionnement continu. -
L'ot·gane essentiel de tous los métiers de filature e t la 
brorhc, assez longue tige d'acier terminée à sa pat·Lie 
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infét•ieure par une pointe tOUJ'rtant dans un des evide­
IIICnls ménagé sur le bâti. Cette hmche, mue soit par 

engrenages (fig. 23), soit par de 
petits cordons f01·mant rourt·oie, 
toUJ•ne toujours très rapidement. 
IWe pot·te a son extrémité supe­
ri(•ut·e une garn itut·e telle qnc le 
Hl à bobine puisse pas er dans le 
centre ct dans l'une des bt·anchcs 
de l'U t'enver é qui eoiffe le tout. 
Autou•· de la broche toul'ne un 
111anchon portant une bobine récep­
tt·ice, mue par un mécanisme ana­
logue à celui qui l:lit tourne•· la 
IH·oche, tuais absolument indépen­
dant (fig. :la). 

Dans ces conditions, cons.idét'on~ 
le fil arri,·ant su•· la bt·oche ct relié 
d'autre pnt·t à une ]>elote placée en 
haut du métier. Si broche centrale 
et bobine annulait'P sont aniluéc!! 
d'une rnPme vites ede rotation, le 
fil, ou plutôt le I'Uban de carde se 

Fig. ~3. _ Principe dct·oulera de la pelote supérieure 
du fonctionnom~oL pOUL' 'enroule•· sur la bobine de 
<lé Jo lu·.,che. la broche. La vitesse d'em·oule­

mcnt ~m·a d'autant plus grande que 
hrod1e et bobine tourneront plus rapidèment, mai~ en 
aucun ca il n'y aura de tot·sion exet·cée sur les fibre~. 

"\u contraire, qu'il y ait une diffét·em·e dans la vites e 
de rotation de la broche ct de ~a bobine, et le Ill. qui 
par exemple tournera plus vite qu'il ne pourra ~·enl'Ou­
ler sur la bobine, subira SUl' lui-rnèmc une torsion pro­
portionnelle à la difrérence des vitesses. En pratiqne, 
il en est toujours ainsi et c'est de la Ol'tc qu'on a. sut·e 
la torsion du fil; on la règle ai ément en di. po~ant con­
venablement aux extrémités des méliers des engrenage. 
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propres à provoquer les vite. ses t•alculées en vue Je 
l'effet à obtenir'. 

Dans les continus, la difl'l;r·ence de vitesse entre la 
bobine et le guide-fil peut être •·éalisée: 1• en fai~ant 
tourner la bobine plus rapidement que le guide-fil. le 
rotations étant de même sens: c'ct<L alor!-1 la bobine qui 
,, renvide "; 2• en faisant tourner le guide-fil dans le 
mème en et plus vite que la bobine: c'est alor·s le guide­
fil qui renvide. Dans l'un et l'autre cas, la vites e do 
renvidage est égale a la dilfér·ence des vitesses absolues 
de !'haque organe. Au contraire. elle erait égale a leur 
somme si les sen dt• rotati{)n difl'éraient; mais <JUOirJUC 
théoriquement po sible, ce dcrnie1· dispositif n'est pas 
usil.é en filature. 
lPour 'lue le fil s'enroule régulièr·emcnt sur toute la 

longueut· de la bobine, cette demière se déplal'C en gli -
sant le long de l'axe, l'ailette tournant toujours à la 
lllême hauteur. Mais on peut arriver tout au~si bien au 
rnème ré ultat avec une bobine a hauteur fixe et un 
guide-fil montant et de. cendant alternativement : cc 
dernil!.t· dispositif est appliqué aux continus à L'loches, 
à anneaux et à curseurs. 

Il existe en effet plusieurs genr·es de continus, diffé­
rant entre eux par· la façon dont est as!';uré le guidage 
du fil. La disposition dont nou!< venons d'exposer le 
JH'Încipe c~t celle du ban(· à br·oches, qui est moins un 
véritable appat·eil ùe filature qu'un métier de IH·épara­
tion. 

En effet. nous avons dit que le bt·ocheH tournaient à 
trè g•·ande vite .. e : on conçoit que cela soit indi,;pen­
sable pour obtenir une forte 1woduction. Or, hien 1fue 
les roulement soient construits de façon à permettr·e 
une rapide rotation, on est limité dans le hanc à broches 
pour la vite e maximum a pr·ocluire, par l'usure ùu 
matériel, le bruit que font les rnétie1•s en fonctionnant 
ct surtout le vibrations communiquées au fil qui casse 
sïl est très fin. C'e t pour l'cmédier· à ces inconvénients 

CHAt•l.&l el Lt~\IAifu:. Ln 1rU1. textilel'i. 6 
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que furent créés les contin11s ù anneau.1· identiques en 
prmcipe aux continu ot·dinait·es à ailettes, mais dilfé­
rant pat· la suppre sion de la fourchette supérieur·e. 
Dans ces métiet·s, le guide as. urant la t·otation du fil est 
formé d'un œilleton de matière très durç placé en un 
point d'un anneau hor·izontal qui tourne tt·è .. t•apidement 

Fig. :!'t. - Schému du hobinnt;e 
dans le continu ù nilettcs. 

Fig. :!:i.- Schéma du bollinnge 
dnn• le continu Il cloche. 

au-dessus de la bobine réc·eptrtce. A noter aussi le· 
mJtit •r.~ ti cuJw,•nr.• où les ailettes non creuses guident 
le fil par le tt·ou tl'une pierre coulissante alteruative­
rnent élevée et abaissée : cela assure l'enroulement 
r·égulier du fil sur toute la longueur de la bobine. 
:Tran~ le véritable continu à ailettes, l'ailette porte-til, 

non tubulaire, est terminée par un crochet (fig. 24); la 
bobine monte et descend pout• pet·mettçp l'enroulement 
régulier. mais . a t·otation n'est pas commandée mécani-
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quemenl : elle est entra!née par le fil auquel elle oppose 
une certaine ré ·i tance due au frottement, la différence 
de vite es suffisant it provoquer la tor~ion. 

C'e t l'inverse qui e produit dans les conti11u.ç ;, 
cloches (fig. 25) où la bobine seule e t mue mécanictue­
ment, la cloche guidP-fil étant entt·ainée par le fil; on ne 
peut ain i filer qu 'avec un nombre de tours de torsion 

l' 

Fig. :!G.- Li~positil pour faire monter cl dt•sccndre les hobine• 
d•·~ méliO'rs ù f.IO't' : "" tournon!, Jo cnmt• C fnil monter Pl dt•s· 
.:endre le levier L, el en m•'me temp le plntcnu 1\, r>o.r l' inter­
mêdiaire du disque Z (Dttol~er). 

moindre que le nombt•e de lOLil'S Ùe renvidage. C'e~t 
encot·e, dans ce ca , la hobinc qui monte ct de ·cend a 
lïntérieur de la cloche. 

Au eontt·aire, dans les 1·ontinus à anneaux, c'est le 
guide-li! - un anneau sur leftuel glis e un œilleton ou 
pa sole fil- qui va ct vient pont· t•égler la hauteut· d1· 
l'enroulement. l\lai c'est encot•e la eule bobine qui e· t 
animée par tt·ansmi sion d'un mouvement de rotation : 
le guide-fil c. t simplement entra!né par le til lui-mème. 
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Toutefois. notons qu'il existe des continus à anneaux 
dan~ le quel. le guide-Hl est commandé indl'·pendammenL_ 

Le fil n'est jamais enroulé sur· la broche même, mais 
sur· de petits cônes de raJ"tons enlilé l'Ill' /es br·oches, 
qui per·mctlent d'enleve•· facilenrent la bobine ter·minée 
ct donne à eette dernière plus de solidité. 

Le diamètt•e e"tét·ieut· de la bobine augmentant au fu1· 

Hg. :!i. - Transmission i• 
,·ile•se vnriabl~ : plu~ on 
recule ht cou rroic ''ers ln 
drui le el plus ..\ fui L toUl'• 
ner rnpirlement B. 

et à rrH•sure du t·envidage. 
1·haquc tout· exige une lon­
gueul' aoissante de fil. Pout· 
obtenir· une action régulièt·e. 
du début à la lin ùe l'opé­
r·ation. il faut donc diminuer· 
la vites;;c du renvidage en 
[onction de l'acerai _ eruent 
ùu diamètre de bobine~. On 
préfèrr généralement, pour• 
obtenir· une to1·sion régulière, 
modilicl' la vitesse de la 
hobine, le guide-li! tournant 
toujo\)rs de la mème façon. 
Le changement du rappot•t 
des vites~es se fait - à 
l'extrémité du métiet·, eut 
un dispositif suffisant ainsi 
pou1· toute une sét·ie de bro­

t'he - pu des transmi ion spéciale dont il est 
intérc ant d'exawiner le principe. 

On peut montet· su•· chaque arlm~ un tronc de cône. 
de telle façon que la grande base de l'un corresponde à 
la ))['Lite ua e de l'aut•·e; ùans ces eonditiou , il suffit de 
le~ r·éunir pa•· une roul'l'oic (fig. 27) pour obtcni•· une 
vite ... se variable selon qu'on recule cette courroie vers 
la gauche ou ve•· la dr·oite. Le changement de vite .c 
peut ètJ·e •·églé en l'onction du déplacement par l'emploi 
de poulie à profils hypet·boliqucs (fig. 28). Avec de 
u·oncs de cônes il e t po si ble de supp•·ime..ta courroie, 
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t•emplact!e pat· un galet de friction (fig. 20). Un galet 
analogue peut pt·odui•·e le même cll'et en agissant ur 

' 1 
1 
1 

Con"-~ 
Fig. 2H. - Trunsmi• ion tl ' ' iLPSSe vorinhle pnr C<ine~ <'l profil 

hyperbolique (Luwson). 

de plateaux parallèle , à un point plus ou main 

Commande venant du moteur 

Fig. 2!1. - Comma nd!' i1 \' Îl~s . ~ V<~riublo pour bu bines dP bonc 
li h<·ocheM : nn ~rnlet sc d~plnce 1~ long d'un cône tou<·nnnt 
(s)·slèooo \nndsor). 

éloigné de leur centre de rotation (fig. 30). ~lentionnon 
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enfin d'autl'c di po itifs moins employés parce qu'ils 
pr·é entent l'inconvénient de pr'Ovoquer des variations 

K 

Fig .. lO. - Commondè il Tite~se vnrinble (>nlll" bonc i• IJI"oches : 
l"nrht•P M fait mouvoir diO'èl'~tnment les pig'"'"" 2 eL :l. oclion­
u~ol le~ plntenux P et r ·. Plus lln éloigne ,: de K. N plus t; 
tourne ,·ite (DnniZI't'), 

de longueur de la cotu·•·oie, ce qu• doit ètt·u annulé pat· 

Courrote 

Commande venant 
du moteur 

(Le cone mf'erieur a son axe mchmi. 

Fig. 31. -Poulie commnndont en cOne pour commnndl' 
des bobines de hune ù bt·oches. 

des tendem· spéciaux. Une poulie gli . ant ut· l'ar·bre 
qui la fait tout·nct· d'un !l'One de cône à axe non p111'al-
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lèle i• l'arbre (fig. 31) constitue une tran mission à 
vites. e variable. Il en est de même de la poulie formée 
de deux troncs de cônes oppo ;~ pa•· leur petites 
ba es, et pouvant s'cntt·e-pénétrcr (fig. 32) : on a ainsi 
une orte de gorge il diamètre facilement •·églahle. 

Poulie P. 

Commande venant 
du moteur. 

Fig. a:!.- Syatènw de commundc i• \'ÏLcsae vnrinble des bobine 
de bnnc ù broche . 

Métiers de filature à fonctionnement alternatif.­
Le pt·incipc de leut· mécanis111e parait a prio1·i plus 
t~ompliqué que celui des continus : l'opération de la 
tilaturr · e fait en effet ut• les rn étiers « •·envideu•· " ou 
<< self-acting >> en plue;;ieu•· pha. es sucees ive caracté­
risée-< chacune par un changement d'action. En réalité. 
lâ tor-<ion donnée au fil est trè intplement e[feduéc. 
pui que aucun organe ne dirige l'ent·oulement sur la 
broche dont Je-. va1•iations de rnat•che ~eule provoque­
l'ont torsion et cnvidagc. 

Un élément de self-acting se compo e e ··en ticllemcnl 
d'un hàti fixé supportant une ll'(ll'erse portC-S!f·~tèmc su•· 
laqnelle est di posé un sy tème d'éti1·age à t·oulcaux, 
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des rubans venant de bobine~ placées en haut du 
métier. Près du bâli sc meut un ehariot mobile, roulant 
sur des rails placés dans le sol de l'atPlier et portant 
une série de bt·oches tournant rapidement ~ur elles­
mêmes ct succes!>ivernent approchées pui éloignées de 
la pat·tie fixe du métiet' (iig. 3:3). On dit que le chariot 

80t'l quand il s'éloigne du bâti. ct qu'il 
t'I'IIII'C dans sa mat·rhe r·ontraire; la di~tanee 
de la ht·od1c aux cylindres ù'étil·age atteinte 
du 111axirnulll de la course c L l'nigaillée. 

Fig .. 13. - Coupe d'un métier ;, filer m11ll-j•nny. 

C'est pendant la sortie du ehariot que se font étit·age 
et tor ion, le t•envidage sur la bt•oche ayant lieu pen­
dant la rentrée. Cette différence d'action de la bt·oche 
est l'empointa;;c caractét'i tique du filage des métiet• 
renvideut·s 

Considéron une broche (fig. 3~j s'éloignant des 
cylindt•es avec une t•apid.ité égale à leur vite .. se tangen­
tielle. Le fil est tendu au 'fur et à. mesure de l'étit·agc, à 
c<>ndition que la bt·ocbc ne\ tourne pas, an quoi le fil 
casse1·ait. Mais si la broche èst disposée au-des ous des 
cylind1·es, et la pointe r.upéricure tournée de leur côté 
(fig. 35), son mouvement de rotation aura pour ell'et de 
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tendre iL J'envide r au-de sus de fa pointe. Ur, à chaque 
1our. le fil ~aute . de so rte Cf'''au lieu ,_ry avoi1· bobinage, 
il y a torsion. 

A l'empointage, opéré pendant la s01·tie du chariot, 
succèdP le renvidage de rentrée. Toulefois pou•· que le 
iii puis..;e ètre p l an~ "u1· l e~ courhcs préc11demment 
l'JU'oultiPs, il fuul dél-ouler la petite pat·tic CIUÎ recouvrc 

Le~ ni !.- J'flr'I1Uie h.D .. 

"'e tortlr·e. 
l.e Iii m· s"l:lnruule pll.., 

tnlli" :r-oe lor.t. 

Fig. :~·, cL 3:,. - Comn1enL sc fniL ln torsion dnns )ps mÏ'ti,•rs 
ù filer nllHnnlif. 

en héli ce le haut de la broche. A cet eff"ct. entre cnt1·ée 
et sor•tie. a lieu le dt1tour de broche : il con i te à pt·o­
voquer· un cOUI't mouvement inverse de r·otation pen­
dnntlequel enll·ent en jeu de o•·ganes spéciaux guidant 
le fil. La bagurue est formée d'un fil métallique tendu 
par· des rrrbfltH-fils (fig. 3G) o cillant autour J'un axe. La 
t.·anlrt'-bagnt:liL' e · t analogue, mais agit de l'autt·e côté 
du fil à diriget·. Pendant la tor ion baguette et l'Onll'C­

haguette son1 placée au-des ·us et au-de. ou du til 
qu'elle· ne touchent pa , mais l01·s du détour des 
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broche la h(\gucllc s'abaisse ct la conti'e-haguette 
s'élève pou1· assu1•er (,,marche correcte du·fll. 

Le fil étant dépointé, on passe nu renvidage. Pou1· 
cela le chal'iot J'enli'C en JUèmc temps que Le bt•orhcs 
tOUl'nent à une Yilc c convenable, ùc 1i1çon a ah~orbet· 
c~actement la quautité du fil lihrc (c'est-it-dit·c en fonc­
tion du diamètJ·e de la partie chn1·gée ùéjà de Jll). Pen­
dant ce ternp , la h;Jguctte s'élève ou . 'ahai: c pout· 

Fig. :)6. - Action d•• lu bugur tte •l ùc lu c·ontr••-ho;;uctlc 
HUI' le fil. 

,:u;su1·cr l'enroulagc réguliet· du 111 SUl' tou le la longueu1· 
de bohinc; quant à la c·ontre-l•aguctte, elle maintient le 
fil t·on tatnrnent tendu ~ou l'action ùe c·ontr -poids 
appropriés. 

Enlin, à bout de cout·sc t·entréc, la baguellc ,_'élève 
et la cont1·e-baguette s'abaiss~, lihérant ain i le lil qui 
c t em·oulé en hélice sou l'action de dernic1·~ IOUl'S de 
bt·oche. La broche e l prête à subir J'empointage qui 
. 'effectue au cou•·~ Je la période suivante. 

Comme dan les continus, ll's éléments de métiers 
alternatifs sont assemblé;; n grand nombt•e ciÎle à c·àtc 
. ur un même bâti. On est limité pa1· la nét·e~sité de ne 
pas tror) alourdi•· les chariots à broehes. 

Le pt·crnicr·s métie1·s altel'llatifs, ou mull-jrnny, . c 
compo aient d\m ensemble relativement simplt' d'or­
gane pcrmellant la commande de tous le. mouvements 
de l'appat·eil pal' l'ouVl'i diienr (fig. 33). Ce. appa1·eils 
sont maintenant remplacés partout depuis longtemps 
par les renvideul's scl(-aclin;:, dans le <ruels tous les 
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divers mouvements sont comwandés mécaniquement de 
façon absolument automatique. Perfectionné d'année en 
année pendant un demi-siècle, le self-acting est devenu 
cxt1·êmement compliqué; mais production et perfection 
du tra\•ail fur·ent améliorées en conséquence. L'ensemble 
de di ·po itif de oommande de t•evideu t· est plar·é au 
milieu du métier, r·e qui forme en quelque sorte comme 
une juxtaposition de deux appat·cils. 

Le self-acting est le métier plastique par excellence: 
il convient il tous les gem·cs de fil, de tot·sion, de ca­
nette . :.\lai.;; en rai on même de sa perfection. il a un 
défaut qui lui nuit main tenan t beaucoup : la complica­
tion. Un l'emploie enco1·e néanmoins dans un grand 
nom brc de cas, en raison de la cher·té moindre d'in tal­
lation ct de la facilité de filer d~at·tiele. très fino;;, 
mieux ménagés que dans les continu ,__ 

On jugera de la p1·oduction des métiers rcvideurs 
par les quelques chifl\·es que nous reproduisons ei­
des ·ou~. a titl·e d'exernplr. On rerna1·quera que celle 
production varie du sim pic au double selon le numéro 
des fil~. ce qui explique les écarts considérables qui 
exi~tenl en tm les prix de vente des filés de grosseu t·s 
différente!'. 

Production des self-acting. 
Système Platt en fils de coton (Nasmyth). 

Mt'lit·r~ pour chnine~ ~ 
/1 1 u·.·, bt·och•·•. ( 

l Mt•liet·, pour lrnme 
ù 1 :!SU b rot• he s. 

:-nthws o1.s Fll.f~ __..._ 
AnKhi"h l'l'i\D~~;otiili 

30 :!5,:) 
:!'r ~~t.o 

ft'• 'aJi 
2S n,; 
a•, 2!1 

'•0 ::Pt 
/Jti :l!l 

PllUlJCt;JtOS 
E •. GR.UI~II:S 

PAil BROGliE 
E'f PAl< IIJ;URI· 

8 gr. 5 
; g•·-
'• gr·. 
~·gr. j,j 

i gr.:, 
ti gr. 
5 gr. 
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On jugc1·a du p•·ogrès accompli dans la 1·on u•uetion 
des machines de filature pal' los chilf'res uivants. repro­
duits d'apt·è ~I. Lecomte et indiquant la production en 
fils n• 20 d'une u"ine de 30 000 broches, selon qu'elle 
fut construite à des ~poques difl'ét·cntes. 

En 181;~. 30 000 broch~s mull-jt•llfi!J produj,.,nl . 
18;11, ~ell-octing ...... . 

- 18\IU, pcrfrrlionné•. . . . . 
- l!IM. conlinuq ........... . 

;;sn uou kgr. 
I!Ou ouo 

1 ooo onu 
1 ;uoooo -

Conduite et choix des appareils de filature. - En 
principe, le mnde de iilature dill'erera selon qu'on yi-;e 
à l'obtention de fils pour chaine ou pout' tt·ame. La 
chaine doit en effet pré enter une forte ténacité d une 
tHasticité sufll~ante; la tnrne ~era du plus fort volume 
po sible, c'est-à-dire peu to•·due, la solidi~é permettant 
toutefoi. de subir les choss de la navette.... 

Le métiers de filature sont conduits par les fileur-, 
assistés de « t•attachem· '' qui ont pour mission de 
réparer le fils cas és. Le « rattachage >> consiste à 
joindre les deux bout des fils qui viennent à se 
rompre accidentellement. L'opération e t généralement 
faite par des enfants ou de~ femmes. les cc t·attacheurs » 

et cc rattacheuses »,d'une t•ernat•quable dextérité: elle doit 
en effet être I"apidement exé(·utée pour que la production 
du métiet· n'en soulf're pas. et . ufli~amment bien faite 
pour que les il'l'égularitc\s du fil ne gènent pas au cout·s 
du tissage. 

AYec les •·envideut·s. on opère parfoi en fai~ant un 
nœud (chain<$ à grande tor ·ion). mais le plu- ouYent 
en soudant simplement les deux bouts à t•ejoindt·e. Sur 
rextrémité de la broche portant le fil rompu, on 
enroule un peu de ce fil, puis, quand le chariot com­
mence une nouvelle aiguillée, on sni it ''ivement la 
bande ca sée et on la po e sut· la partie du fil re tée à 
l'extrémité de la broche : le ruban subit étirage ct tor­
sion connue les autres fils. A la sortie, on saisit et 
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enleve de la main droite l'amas du fil formé au bout de 
la broche et on le met en contact avec l'autre ext1·émité: 
~ou~ l'adion de la torsion, les fibres s'enroulent cl les 
fils se ou dent. 

Le •·attacbage des fils cassés de continus 'effectue à 
l'aide de petits ci'Ochets de fer·, l'un ervant à enlever 
les ruban ro111pu- qui se sont enroulés autour des 
bobines, l'autre à faire pas~er le ruban cassé dans le 
dispositif d' \tirage. gmnite, on arrête la broche par un 
débr·a.vage individuC'I, on déviclc un bout de fil cassé 
qu'on passe convc•nahlement dans le guide d'enroule­
ment. on en détord un ·peu l'exl!·émité et on opère la 
suture. 

Hcll'-actings, ('Ontinus à ailettes et continus à anneaux 
sont tous cneore aetucllement employés. ~lais il y a 
tendance à p1·éfércr maintenant dans la généralité des 
eas le continu il anneaux qui, depuis son introduction 
en Eut•opc pat· les Américains (1865), a upplanté peu 
à peu ses concurr·cnts. Nous avons vu que son g•·and 
avantage était de pet·mettre une t•otation extrèrncment 
rapide, par·tant une gr·ande producùon des métiers. 
Ave•· de.s dispositions L'onvenables de graissage, on 
peut attcindt·e une vitesse pt•atique de 9 000 tonrs à la 
minute. avec une dépeno;c d'une douzaine de chevaux 
par milliel'S de broches. Or, à l'ette vitesse, un I'Ontinu 
produit plus qu'un r·cnvideur dont les b1·oches tout'llent 
à U OUO tours, car il faut tenir compte des intermit­
tence ùc fonctionnement. 

Le continu à ;ilettes tend a disparaitre et on n'en fait 
plu· gui:rc d'in~tallations nouvelle!\ que pour le chanvre. 
Quant au self-acting. pourtant si prodigieusement per­
fectionné par quantité d'inventeurs pendant plus d'un 
demi-siècle. il tend également à décliner. Il est en effet 
très compliqué et certaines clc ses complications sont 
des !=lujcts d'{'nnuis perpétuels l telles par exemple les 
nombreuses transmissions pu cordes qui s'u ent et 
subissent les influences hygrométriques. En outre, le 

7 
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renvideur ménage da,•antagc le fil faibles que le 
continu : ot·, pour la chaîne par exemple, l'acheteur 
préférera un fil préparé au continu, ce qui e t une 
garantie de valeur, puisque dans ce cas le fil soumis 
à un étirage plus violent eut cassé en cas de solidité 
in urfisantc. 

Retordetie. - La retorderie est une opération 
complémentai.·e de la lllatut·e consi. tant à réunir 
ensemble plusieurs fils élémentaires tordus ensemble 
dans un sen. tel qu'il y ait détot·sion de chacun sm· 
lui-ml\mc. On emploie pout· cela des métiet·s analogues 
aux appat·eils de 11lalut·c, les bobine· réceptt·ices étant 
montée sut· des bt·O<~he à ailetlcs qui provoquent il la 
fois torsion et em·oulernent du fll. :\lais il n'y a pas de 
dispo itif d'étirage, et l'alimentation est faite non pat· 
une hobine de mèche, mais pat· plusieut• bobines de 
fils dont la tor ion e t calculée en tenant compte de la 
détorsion qui se produit en t•etorùerie : on sait qu'en 
tordant ensemble plusieurs brin , chacun d'eux e 
détord sur lui-mèmc. C'c t d'ailleurs ce phénomène qui 
donne aux retot·s, aux cà blé~, leu,. consi~tance homo­
gène. On fait urtout des retors deux brins, mais pa•·­
foi. , pout· les fils de ti nés à la hrodet·ie mécanique pat• 
exemple, on a. semble par torsion quatre ou ,·inq hrins. 

Le cdblt: . ., e t formé de deux hrins élémentaires 
retor•dus en en in ver e de la Iilatu1·e, puis de la torsion 
en sons opposé de tt·ois de ces hl'ins. 

Outre los retors pout· ainsi dire da siqucs dont les 
iniinies -vat·iétés ne dill'èl'ent que par le nombt·e, la 
gt'O seur de b1·in ·, et le pluH ou moins de torsion, on 
fait en t·etordet·ie un g•·and nombre d'uticlos dit u lan­
laie » dont le ti sage sait tirer souvent le plu· heut·cux 
effet. Ces genres s'obtiennent sur des métiers péciaux 
permellant de produire pét·iodiquement certaine iné­
gularités. Ainsi les bouclù sc composent de trois fils, 
deux fins enroulés à la façon habituelle, un troi i~rne 
plus gl'Os, et qui, de distance en distance, forme des 
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Loudes liht·cs. Les jf,u/11//t:.~ 'obtiennent par le retors 
Ïl'l't··guliet· d'un fil ruèdte. gros et Ooche, avec un ou deux 
aull·es fils tt·è fin .. Le.~ boutonnt:s el ~rflrdtés sont for­
més d'un fil aulOU I' duquel s'enroule un autt•e tantôt 
comme dan~ un rctor. ot·ùinait·c. en quantité relati­
vrment énorme, ce qui forme d'espace en e pace de 
masse. pelotonnées. 

l.:n réglant les métiers, on obtient une infinie quan­
ti té de ces . ortes d'ar ticles. Comme on les fabt·ique 
toujoul's ;1\·ec des fils divet•sement teints, ou même 
impt·imés, ombrés, il est facile d'obtenir quantité· 
d'en'et tl'i!s hetll·eux qui donneront une gt·ande facilité 
poul' combinet· de tis u façonnés à armures impies. 

Numérotage des fils. - LtJs produits de filature 
doivent exactrment sati fait·e à cet·taines condition~ de 
gt·o:seur et de torsion. On conçoit en elfet que pout· 
oi.Jteuir une fabrication bien t·égulière, pout· calculct· 
lc•ut• prix de t·evienl, les iuùuslt·iel du tissage exigent 
de• lllateurs des at·ticles ne s'éloignant que daus de trè 
faibles limite: des types fixés à l'avance. La grosseur 
des filés divers e t indiquée par· un numéro dont la 
Hignil.icalion diffèt·e elon l'origine de la ualure des 
pt•oduit . Pout· le fils de coton, le numéro anglais 
inditJUC le nombre d'écheveaux de 7ü8 mètres (840 yard ) 
conteuu dan la livre anglaise de 454 gramme . Un 
écheveau donne 7 échevettes de 80 tours. chaque tour 
développant 1 yard et demi (1 m. 37J. 

Les numét·os ft·ançai indiquent le nombre d'éche­
veaux contenus dans un demi-ki logramme de fil, chaque 
écheveau me ur·ant 1000 mètre . . 

J>ans le titrage anglais du liu, le numéro corTespond 
;nt nombre d'échevettes de 300 yards (274 rn.) que con­
tient une livre anglaise. Il exi te d'ailleur toutefoi 
d'autt·cs systèmes de numération JH'Opres aux u ines 
d'un même centre. 

Pour le laines peignées ct cardées, le numérotage 
anglais représente le nombre d'écheveaux de 512 mètres 
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(560 yards) contenu dans une livre anglaise : un :che­
veau \'omprend 7 échevettes à 80 tours de 1 yard. Il 
existe en out1·e, dans la filntut·e du cardé un g1·and 
nomhl'f' d'autre~ numéros. 

Les filatrut· de peigm\ du continent, aprè.· avoir· 
cmployt'~ les unité~ anglaises ou dilfél'Cnts systemes s'en 
appt·ochant. ont tous adopté un numéro métl'ique : le 
dliff!'e COI'J'espond au nombre de mett·es par gt·amrue. 
J1eaucoup plus rationnel et rendant tou~ les calculs 
bien plus commodes. le numét·otage métrique tend à 
ètr·e maintenant employé pour les fils de diverses 
watières. Toutefois. on c set·t eucot·e beaucoup en pm­
tique de l'ancien numét•otage. fait ~ur la hase de 
600 aunes pout· 500 gt'alllJHes : le nu 1 par cxemple e~t 
•·clui dont GOO aunes ou 720 metres pèsent 500 grammes; · 
le n• ::!, celui dont 1 VtO mètt·es pè'ient le mênw 
poids, etc ... 

Si le numét·otage des fils de ~chappe sc fait par les 
procédés ordinaires (en Angletel'J'I', le mode appliqué 
pOUl' le coton. en Ft·ance. le système métl"ique), il n'en 
est pa de même pour les soies dévidées. Les chifft·es 
ct·oissent en effet inver.ement: plus le numéro e. t élevé. 
moins l'unité de poids contient d'unités de longueur. li 
cxi. te diverses rombinai~ons, les plu~ employées main­
tenant sont le titre légal : poids d'une longueur de 
~50 mètt·c en vingtièmes de g•·ammc (denier) el le 
tiu·e métrique : poids d'un demi-kilomètre de fil exprimé 
également en denict·s. 

Le titre de la soie est toujours indiqué par· deux 
chifi't•es limites: on n'éct·it pas n" 18, par exempl&, mai~ 
16-20, ce qui veut dire que l'écheveau ne contient pa~ 
de fils plus gros que du 20 ou plus petits que le IG. 

'l' R CIl N 0 L 0 G 1 ES S t> tiC 1 ALES D 1\'1~ R SES 

Travail du coton. - La pt·emièt•e opération à faire 
subir au coton atTivant en filature est une épuration de 
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toute le pou sièt•c , feuille , coque et autre aletés 
qu'il contient. En mème temps, on l'end aux fibres 
l'élasticité qu'elles ont perdue pat· uite ùc la longue 
compression subie dans les balles. Deux sortes de 
machines sont employées a ·et efret : Les ouvreuses qui 
dé ;tgrègent la mas e corn primée, Les batteu es qui ex er-
cent sm·tout une action 
épurante. 

LI exi te de nomb1·eux 
systèmes td:s divc1·s de 
~achincs oun·cuse 
tamhou1·s, engrenages, 
uutrteaux peuvent ètre 
employé comme élé­
nJcnts actif du travail 
des fibre . Nous ne dé­
erit•ons à 'titt·e d'exem- 1 
pie que L'ouvreu e 
Crighton. l'une de 
plu~ employée . L'ap­
pareil se compo o d'ude 
sorte de tambour coni­
que ve1·tical formé de 

Fig. a;.- Coupe schematique 
ù'une ou,· reu•e Crighlon, 

ùi <lues en fonte clavetés sut· un axe po1·tant à sa 
partie supét·ieul'e une ppu lie motrice (fig. 37). A la 
périphérie des di. ques sont rivée des lames d'acie•· 
alternativement hot•izontales ct légèrement relevées. 
L'enveloppe t1·onconique extérieu1'c est fo•·rnée de bat·­
l'eaux assemblé,<; à claire voie. Dans ces conditions, la 
vitesse de ré.~Pme de L'at;bt·e centt·a l étan t d'environ 
1 000 tours à la minute, la vitesse tangentielle des lames 
atteint cnvii'On 1400 mètres u la minute dans le bas de 
I'appai·eil et plus de 2 300 dans le haut. LI c pt·oduit de 
ln ~orte un violent courant d'air, et le coton, al'l'ivant 
dan' Le bas par un canal ad floc, chemine vers le haut 
de l'appareil : dans a course, Les lllàsses agglomérées 
·ont ouverte pa1· Je lame d'acier, et le pou ière , 
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balayée. par le eourant d'air. s'échappent au dehors à 
travers la claire-voie de l'tmveloppc. 

llJt peut simplifier de beaucoup toutes les manipu­
lations du coton pour le tmn port aux appareils à ouvril· 
et à battre en employant de larges tubes reliés à des 
ventilateur· : le coton y cit·cule sou l'influence ùe la 
pression ou de la dépre . ion comme les petit!i bleus 
dan le tubes pneumatique postaux. 

Les batteurs 1< éplucheurs , continuent Je l!·aitcment 
des ouvreuses et leut· sont analogues en pt·incipe. Quant 
aux batteUJ·s u étaleurs ,,, ils ont pour effet de trans­
for·mer la masse infot·mc des fibt·es en une nappe réglée 
de façon a ce qu'elle pèse un poids donné pat· mètre de 
longueur. On anive à cela en dép({sant sut· la toile 
·ans fin qui alimente la machine des poids égaux de 
•·oton disposés rhacun dans un eompar·timenl tracé sur 
la toile. Dans les appat·eils modernes, il existe d'ailleut·s 
~les régulateurs automatiques_ qui disposent les fihres 
ur le tablier d'alimentatiol\ de façon tt·ès t•égulière, en 

di pensant d'efl'ectuer de:? pc ées. 
Ce coton subit à on arrivée dans l'appareil,- ardvée 

guidée et régularisée par un tambour à ailettes,- J"ar·Lion 
de deux pait·es de ~ylindres cannelés, après quoi il ost 
ft·appé pat· les batt~s d'un volant qui expul·ent les 
1:orps étt·angers tels que gt·aines, feuilles, ete., à travers 
les barreaux triangula.~res formant la pat·tie infét•ieure 
du cylindt·e dan lequel tourn11le volant. La vite. se de 
ee ùcrniet· vat·ic de 1 000 à 1500 tours par minut . Après 
avoir cheminé sur une grille ,où se complète l'épuration, 
sou!! l'action d'un courant d'air envoyé par un venti­
lateur, le coton anive au contact des tambours recou­
verts de tôle galvanisé9 finement pet·l"ot·ée, ou d'un 
ti. su métallique. Sous l'influence de l'aspiration d'air, 
les Hbres rallent à ln surface des cylindres ainsi t·ecou­
''et·ts de nappe de coton, nappes rcpt·ises par ùes 
rouleaux de fonte légèrement cannelés qui les conduisent 
à la callandre. Là par suite ùe la pre sion qu'exercent 
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quatre rouleaux de fonte pesant chacun plus d'une cen­
taine de kilogrammes et subi sant en outre l'action d'une 
pression supplémentaii·e, la nappe devient con.istante. 
Elle s'em·oule finalement autout· d'un tambour terminal. 

Le coton ain~i préparé est ensuite cardé a l'aide de 
ntachmes dont nous avon examiné le fonctionnement. 
On peut en uite le peigner; et de même qu'en filatun~ de 
laine, on distingue dans l'industrie cotonnière le eoton 

Fig. as. -Coupe schématique d'un bnttem· Plott. 

peigné, composé exclusivement de longues fibres et 
convenant à la confection des fils trè. fins. du coton 
simple01ent cardé, moins t'her et de moins belle qualité. 

Le peignage du coton se fait avec des machine · ana­
logues en pt·incipe à celles que nous avons décrites. 
Mais les dispositifs mécaniques de commande de · 
divers organes peuvent naturellement beaucoup va.riet·. 
Pour donner une idée des modifications ainsi appot•tées 
aux app·areils types, nous déct·irons la peigneuse lmbs. 
sut·tout employée au travail du coton, dont on ponn·a 
mpprocher le mode de fonctionnement de la machine 
Heilmann-Schlumbergcr. 

Dans la peigneuse lmbs, le coton vient de quatre 
rouleaux d'environ vingt CE\ntirnètres de large, pt·ove­
nant d'un laminoir dit nHppcur, et placé sur deux ùéli­
vreui's qui le livrent a des cylindres d'alimentation à 
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marche constante (fig. 39). Il arrive ainsi sur une table 
garnie de matière élastique où il est pressé par deux 
règles. La table et les règle se meuvent alternativement 
d'avant en arrière sous l'action de commandes à excen­
triques; les règles peu vent se soulever à un moment 
donné pour laisse•· passer le coton. 

La nappe, continuant d'avancer, est a1~1c par une 
pince animée également d'un mouvement horizontal 
intel·rnittent, cependant qu'un ou deux peigne pénètrent 

Fig. :l\1, - Coupe schhnntique d'une peigneuse Imbs. 

à tt•aver· la mèche qui ci1·cule de gauche à droite et se 
tJ·ouvc ainsi peignée. La pince, arrivée à fin de cour.·o, 
s'ouvre ct cède la mèche peignée à une brosse circufait·e 
qui la transporte sur la surface du doffcr à marche inter­
mittente réglée de manière à ce que toute les mèches 
successivement déposées soient juxtaposées en ruban. 

Les opérations se succèdent dans cet ordre, la nappe 
continue du dofl'er étant enlevée au fur et à mesure de sa 
formation par un peigne oscillant qui la fait tomber sur 
une tablette de cuivre poli. En raison de la forme 
réu·é,~ie de cette tablette, la nappe se transfo1·mc en 
ruban, qui est laminé par une série de cylind1·cs d'appel 
ter·minaux. 

Il est à noter toutefois que le peignage est moins 
impol'tant dan le travail du coton que dans celui de la 
laine. Le peignage e t assez coôteux et grève la fila­
ture de frais variant de 0 fr. 25 à 0 fr. 40 par kilo­
gramme, ce qui est d'autant plus appréciable que le 
coton coôte bien moins cher que la laine ;~d'autre part 
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les machines modernes à carder exercent une épuration 
déjà très complète. Aussi pratiquement le peignage 
n'e t-il souvent appliqué qu'aux cotons longues ~oie , 
les cotons rourts ètant simplement cardés. Le peicrnage 
re te d'ailleut· toujou1·s indispen able chaque fois qu'il 
s'agil d'obtenir des fil. plus fin que le n° 50. 

Fig. '•0. - . cltémo d'une doubl~use <\li•·euse pou•· <'olon : le• 
mèches rn F sont reunie" cL '·ti .. écs en I. , .. \ U CD ri ln 1nt>rln· 
<lblenue \•ienl en K. 

Peignage et ca1·dage sont su1 "'~ du laminage-etit•age 
qui a pour but de tt·an former le r·oton en ruhans 
réguliers de fibres homogènes. On opère à la façon 
habituelle par pa age uccessifs dans des machines à 
doubler et étirer (fig. 40). 

Les machines pour le travail du coton sont à poL t·ec­
tangulaiJ·e. oscillant. , ou cylindriques tournant·. La 
vitesse des cylindres cannelés de de\·a.nt varie habituel­
lement de 150 à 200 tour. pa1· minute; elle peut atteindre • 
parfoi. :-mo tours; cela correspond à un déroulement de 
ruban variant de 20 à MJ mèt1·es. La pre sion exercée 
sur le J•uban varie de 7 à 12 kilogrammes pour du Géorgie 
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long-ue soies, à :.!0-2'• kilog•·ammes (cylindre de devant ) 
et lG-20 kilog•·amrne aut•·e · cylindt·es) pou1· du coton de 
l'Inde. Les appareil ruoùemes sont muni de cnsse­
mùchcs de tiné à arrètcr automatiquewent la commande 
dès qu'un ruban en travail vient à casser. 

Le cotons d'Amét•ique à libre ruoin riches doivent 
ètre moins doublés et étiré que ceux de l'Inde ou de 
l'Egypte. En général, pour les numéros de fils g•·o et 
ot·dinairos, on pratirrue trois passages aux bancs ù'éti-

...... ---- ~-o ....... 

~~~~-:'\ 2:p 
t 

Fit('. 'ol. - Coupe •cbémntique du rotn-fr·ottcut•. 

l'age: pout· les numéros fins quatre ou cinq. Il est facile 
de régler le travail en c basant sur ce fait qu'une insu f­
fi. ance de préparation provoque la formation de fi(<; 

pelucheux. 
Pour obtenir un hon travail, il faut peu étirer au 

ùéhu t, quand le fibt·es sont cuchevêtrées dans tou le 
en~; on peut eu uite augmenter de plus en plus le 

laminage. au fur et à. mesure que les 9t'in se parallélisent 
et que les nappes s'amincissent. étirage est parfois 
te1·miné ur le rota-frottrur, dont l'emploi d'ailleur:< 
tend à disparaitre; ces machines pt·ovoquent Ull étirage 
ct un frottrlgr de la mèehe qui passe entre deux surfaces 
t•ugueuses (fig. 41). On procède ensuite à plu ieurs éti­
rage -to•·sions sw·le banc à broche . 

L"appat·eil pour premic1· passage (banc en gro ) reçoit 
les pot~ venant de l'etirage fini eur; il est générale­
ment muni, en at-rière des cylindres étireut• , d'un 
•·ouleau de fer-blanc animé d'un mouvement de rotation 
calculé d'ap1·ès le développement du cylindre cannelé 
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d'anière : le but de ce t·ouleau est de facilite•· le chemi­
nement du ruban alimentaire pour éviter les rupture!'i. 

Dans le banc én gros, il n'y a qu'une seule t•angée de 
broches, pat· suite de la place occupée par les pots 
J'anière. En uite la mèche est toujours doublée pour 
obtenir un pt·oduit plu· réguliet•. 

L'as ot·Liment de banc. à broches comprend deux 
passage. seulement dans les filatut·c de gros numét•os : 
pour les numéros moyens, il y a trois passages, le second 
hanc étant dit tc intertnédiaire " et le tr·oi ièrne <c en fin"· 
L'addition d'un quatt·ième banc dit « sut·fin ,, est néce­
sair·e pour l'obtention de !ils Ld!s fins. 

Lorsqu'on fait plu ieut·s passages aux bancs à broches 
en doublant les mèches, il convient d'alterner le sens de 
tot·. ion d'une machine à l'auu·e. l\lais dans le tt·avail de 
mèches . impies, la t01•sion doit être faite dans le même 
sens : dans ce cas en el l'et la tor ion n'est pas perdue 
au laminage et elle 'ajoute à la précédente. Ces pn:­
c·aution cl'ailleut·s ne ont pa· sui,•ie dan toutes Je,. 
!ilatures. 

Le filage sc distingue nellemcnt du traitement aux 
Lanes a bi'Oches par l'intensité ùe L'action exercée ~Ut' le 
•·uban. Ain . i pat· exemple au dernier passage précé­
dant la filatu•·e proprement dite, une mèche pe ant 
:w g•·ammes les 100 mètres recevra une to1· ion de .'i ù 
ü tout·s par décimêti·e, uffisautc pour lui per111ettre de 
se dérouler san t•uptm·e. Au contraire, un Hl n" 25. qui 
pè e dix fois moius, reçoit une torsion dix foi plus 
forte. Cela est indispensable pom· obtenir de. fils ré. i~­
tant con titués de brins relativement courts comme le 
sont les fibres du coton. 

Les filés qui doivent être teint · ou blanchis ;;ont mis 
sous forme d'écheveaux ut· ùe dévidait• .. On empa­
quette ensuite ces écheveaux sous forme de bloc. rec­
tangulaires en e ervant de petites presses permellant 
le passage de" licellcs lfUi ervent à lier le paquet pen­
dant sa compression. 
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La filatut•e du c·otou, à l'inverse da ce qui sc fait géné­
ralement pour le travail des laines, est toujours pratiquée 
dans l'u ·ine oü fut faite la préparation. On y emploie 
des self-acting ct des continus, le choix étant dicté par 
les cOti ·idérations examinées déjà lors de l'étude géné­
rale de~ pmrédés de filatura. 

Pour Leaucoup d'articles, la filature du coton est 
suivie d'une retorderie dans un atelier annexe. Il existe 
mème de petites usines où, pour pouvoit· préparer ·elon 
le. demandes du client les diYers genres de fil . ans 
gt·osse installation ni gros capital, on retord les illés 
achetés à de plus gros producteurs. Les t•etorc; floches 
deux !ils pour mercerisage et les filé. << cinq bouts '' 
pour broderie sont les plus importants de· produits de 
re 1 orderie. 

Filature des déchets. - Les di,•erses machine!'l de 
préparation enlèvent de la masse de;; fibre. soumises à 
lt!ut• artion une llloyenne de 20 p. 100 pout· les coton· 
inférieut·s et de 10 p. 100 pout· les cotons d'Amérique. 
Encot•e t·ctte freinte est-elle lm·J'ois considét·ablement 
augtuentéc quand on désire fab1·iquer des fil tt·è .fins 
cl'excelleute qualité. Les déchet~ de filatures de wton 
comprennent : les duvets debatLcurs, les débourt·ures 
des C"llapeaux mobiles et des g•·ands cylindres de cardes, 
les blousscs de peigneuses, les déchets des étit·ages ct 
le:-: badles des métier. à filet·. lloJ·mis les dé<"hets d'éli­
t'age. qu'on ajoute purement et implemenl. à la bourre 
de.;; hatteut• , les autres matières ne peuvent être utili ées 
à la manièt·e ot·dinait·e. Au s. i les filatm·es impor·tantes 
pos. èdent-elles souvent un assortiment de machines 
dc~tinées à leur traitement; dans les petites usines, on 
vend le déchets aux spécialiste . 

Ce. matières sont mélangées, passées plusieut•s fois 
aux ouvreuse;; et batteuses. cardées, étirées, puis filées 
sut· des self-acting à grand écartement. Le traitement 
difrere de ceux usités d'ordinai1·e en ce qu'on ne donne 
qu'un minimum de passages et de doublages: on obtien-
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drait ~ans cela trop de nouveaux déchets. On ne peut 
d'ailleurs obtenir de la sorte que des gros fils de médiocre 
qualité. 

Filature de l'amiante. La filatur·e de l'amiante se 
fait par les mêmes procédés que celle du coton. Après 
un hroyagt• au moulin suivi d'un battage pour isoler les 
fibre des pierres et poussièr•es qu'elles contiennent, on 
emploie des cardes et des bancs à broches. 

Économie et statistique. - On jugera de la partie 
économique des filatur·cs de coton par les quelques 
chifl'res ci-des~ous que nous r•epi'Oduisons d'apr·è 
Delcssar·t : 

l. - Main-d'œuvre jour·naliiwc pout· 20 continus à 
anneaux (8600 tours par minute) de '•20 lu·oches chacun; 
produisant 1200 kilogr·amme,; par· jour de chaine no 24 : 

1 cnntre111nitr·c 
1 gr·nisseur . 

1:! leveuse~ . . 
~u v('illeu~~"'. 

:, fr. ) 
:l fr. r,u ( \12 fr•nncs. soit 

~ 1 f•·. \ 0 fr. Oii par kgr. 
rit rr·. 511 ) 

La broche à anneaux coûte lü franr·s d'installation 
(transpor·t et montage compris). La for·cc moll·ice néces­
saire est tle 13 chevaux pour· 1 000 bJ"Ochc . 

Il.- Filatur·c compr·enant 10 renvideur de 1000 bro­
ches (i 000 tours par· minute) et pr·otluisant joumelle­
ment 81.i5 kilogmmmes de cbaine no 24 : 

l 
Con 1 r~mnllre . 

!\Juin- ;, lilcur~ . . . 
ù'œun-e. tu bobineur·& . 

10 rnttnchcur•. 

7 rr. 011 ~ 
~-,- --. .. . 
-" fr. '' fr .. >Il, so1L 
1 !\ r.·. o,oso;, par kgr. 
ao fr. 

La hl'oche de self-aeting coûte 8 fmnc . L'énergie 
dépensée est de 7 chevaux par millier· de broches. 

Les filatur·es de coton sont en général spécialist!cs 
dans un genre de travail. On en distingue ain. i tr·ois 
catégories : 1• celle!-l où l'on file des coton Texas purs 
ou mélangés de coton de l'Inde; 2• celles ou l'on tra-

CHAPt.ET t>l L~:\L\11\t:. - Let~- nrl~o t~:);tilrHI, 8 
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vaillr le« .Jumel » d'Égypte; ::Jo les u iues oit l'on file 
les (~ '•orgie longue soie. 

Ce tt·ois ela .. ses COI"I"espondent en génet·al aux fila­
turcs de fils gi'Os et moyens; de fils fins, ou g•·os pour 
ar·ticles de luxe (bt·odeJ•ie, mct•cerisage); et enfin de fils 
extra-fins. Le nombr·e de broches ft·ançaises de tinees 
an tt·avail du .Jurnel et du Géot·gie longue :oie n'est que 
le dixièruc cie la totalité. 

A la fin du siècle demier. l'industrie cotonnière mon­
diale compt·cnait rm•iron 100 million' de loroche~ de 
filatut·e (non r·ompt·is les broches des '' bancs " de (lt'é­

pamtion). L'Angleterre a elle ~cuir en pos éd ait pre..; de 
la moitié ('•5 000 000). Le plu~ gi'Os chilfre venant 
rnsuite c·st celui des filatut·es des Etat<~-Unis (17500000): 
la F1·ancc rt l'Allr·magne n'ont guèr·e chacune que 
5 500 000 broches, le total pour l'Eu l'Ope continentale 
étant de :3:.! UOO 000. Les usines françaises occupent 
50 000 pcn.onne ct produisent annuellement de 130 à 
135 millions de kilowamme ·. 
~ous roxportons très peu de coton 1ilé, le r·entième 

envi•·on de la pr·odunion. Nous impot·tons annuellcrnL'nt 
de :l il 3 million. de kilogmnunes de filés de coton. le 
chill'rt· c•ot·t·cspondant de expo1·tations étant du r11ême 
ot·ùr·e de g•·andcur. 

Travail du lin. - La prépar·ation du lin it la filatut·e 
comporte une suite de plu icuJ's traitements 'peignage, 
étalage ct étirage; uous ver·r·orts que la p•·éparation est 
cornplétée encore par· l'action de gills pot·té par· le 
pr·enJiel' métiet'S il filet• ou uancs il. br·oches. Le peignage 
e fait à la machine (fig. 1,2) compt·enant plusieuJ•o;; tllé­

mcnts analogues à celui que nous &\'on: décrit (fig. 16); 
on peigne soit de His de toute la longueur des tiges 
de lin, oit leur·s tronçon aprè!; <"Oupage en deux ou 
trois partie . Le lin " coupé >> ainsi peigné subit 
ensuite les mêmes traitements que le lin long. il 
permet, par suite de la séparation des fibt·eH du haut de. 
ttge plus fines, d'obtenit· des fi l de plus belle <JUalité. 
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L',rtaleusp pet·mel de réunir· les poignées de lin p<'igné 
en r·ubans continu~. Elfe ,e compose d'une tahle con­
tinue (ot·rné" pat· une fol'te bande• de tuir fot·mant poulie, 
sur· laquelle sont placées à lu main les poignées pei­
gnées. de fa~·on it f01·met' un cordon continu aus i 
n'guliet· que possible (fig. 43). Les jonction. doivent 
êtrr· tr•ès oblique· dt• manière à ce que les fil.ll'es croisent 

Fig. '12. - Mucbioe it pcibrner le Jin. (Yoir p. :n ln coupe chè­
motique de l'uppnt•eil.) 

les une sur les autt·es. Le J'uhan ainsi fomH:! c t peigne 
it sa ot·tie de la wble tt·an portcu e pa1· les bat-relie: de 
gills et ournis en même tcmp à J'action d'un é tirage 
pa1· poulies d'appel. Ensuite, les quatre rubans ain. i 
form és pat• les quatre L•léments d'un même métier par 
exe111ple viennent c juxtapo er l e~ uns au-dessu des 
autres, pui ont p1·e: és el crnmaga- icé dans un pot. 
On conçoit que de la so r·te, les points de jonction qui con­
stituent les endroit faibles de chaqtte ruban ne ~e rcn­
eontJ·anL pratiquement jamais. la 1·éunion pr·odui e une 
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notable augmentation de fm·ce ct une répartition homo­
gène des fibres. 

Les bancs rl'étirflge ach '.vcront celte homogénéisation 
en~amincis ant et allongeant les rubans sortis de J'ét;l­
leuse. Les machine!< à éli1·er sont d'ailleurs semblables 
en principe aux étaleuses, mais elles ne possèdent pas 
de tables mobiles. Là em·orc. les ruhans élémentaire 
amincis et allongés sont surerpo é. à plat par pas age 

J 

Fig. 1,3, - linn<' d'i:tulnge des filnlure• de liu. 

dans une plaque de fonte à parois obliques de renvoi. 
Le noml>t·e d'étirages que subis ent les ruban de lin 
est habituellement de tJ·ois, et atteint quatre pout· le 
travail des fil~ très fins._..Lc JH'l'mier étirage sc fait sur· 
des métiers plus forts que pour les suiyants : on y 
réunit t•·ois il six bandes éli•·ées de 10 à 20. Le seronù 
et lt• troisième étirag~s ~'~C font it six ou huit ruhans 
assemblés, étirés de 10 à 18. Nomb•·e de l'llbam réunis 
et intensité de l'étiragP va•·ient d'ailleurs à l'infini, ils 
doivent être réglés d'une part selon la nature des fibres 
t•·availlées (qualité du lin coupé ou long), d'aut.re part 
elon le genre des p•·oduits à file•·. 

La filature du lin est une opération assez délicate et 
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ne fut indust•·iellemenl. résolue - grâce surtout aux 
cll'o•·ts de Philippe de Gir:u·d qui inventa le nJOdH de 
lilature au mouillé ve•·s 1812 - , que longtemp · après 
le LJ•a itement analogue elu coton pu exemple. 

Avant de passer aux métiers à filer proprement dit , 

Fig. 1<'L - Bnnc ù broches pour filature du Jin. 

les rubans étit·és de fibre de lin su hissent une sorte de 
pré-lilatut·c snr les brtnc.~ ù bJ·ochc.,·. Ces appareils (fig. 4ft ) 
~ont analogues en principe au\: métiers de filature, mais 
ils ne donnent que de iils légèt'ement tordus, et avant 
l'cn•·oulagc le fibt·es sont étirées pa•· passage entre 
deux paires de cylindres à vitesse ùill'érenticllr el pei­
gnées pendant l'étirage ous l'action de gills. 

On file le lin de di ver es manières pou van L êt•·e ela. -
ées en deux méthode selon que la ma e fibreu · e P t 
~che ou mouillée. On traite habituellement au .~rr Ir . 

fils de nurnét·o ;t scz gros (san dépasser les n•• 30 à 
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50 anglais) destinés à des usages rédamanl bc1tu•·oup de 
. olidité : couture de pièce de l"uir, Lis . u. pom· tente·, 
toile à voiles, etc .... La filature au sec se fait dans des 

1 
1 G 

a?9 
l'ig. ''~· - Schêrnn d\m métier 

ù filet• le lin no mouillé (d'oprè" 
Dnnlzer\. Le til vcnnnt de ln bll­
hine :B baigne duns l'nugu 0, 
est éli ré entre les CJlindt·!'s J1 ~-­
et Il:' E, puia lol'du et hobin<! 
en A E. 

métier analogue à f•elui que nous 'tudiàmes comme 
type de la machine continue a ailelles (fig . .24). 

Dans la filatu•·e au mouill,;, éti•·age et •·etordage sont 
cll'cctués ùe mème façon. mais entre les bobineR à •·nban 
et les cylindr·es distJ•ibuleur·s est placé un récipient 
('Onlcnant de l'eau chaude, de l'cau fi'Oide, ou une solu­
tion saline hygl'ométrique (fig. lt5) . Le fibres, guidées 
par de petits rouleaux, doivent plo~1gct' dans le liquide 
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dont elles sïmpt·ègncnt, ce qui facilite beaucoup lem· 
glissement les unes sur les autres. Avce des fibre-. de 
même qualité, on peut ainsi obtenir pat· mouillag-t> des 
fils Lien plus fins que pa.· filature à sec : ainsi le lin 
donnant du n° 25 à set· donnet·a du n° /10 au mouillè. 

Les lllélie•·s ordinaires ne permettent pas de fait·c 
tourner lM aillettes bobineuses à plus de 5 000 tours par 
minute, sous peine de produire des trépidation~ nui­
sihles aux fils et au matériel. C'est pour •·emédict· à eela 
qu'on constt·uit maintenant de plus en plus des métiers 
à anneaux, analogues en principe à ecux employé à la 
tilature du roton. Sous l'influence de la rotation de sa 
broebe, la bobine réceptrice entralne le fil ct pa•· con­
séquent le curseur dans lequel il passe : toutefois ce 
curseur reste en anière du nombre de tours néce~sait'e!l 
pour enrouler le fil foumi dans le même temp~ pat· les 
cY.lindres étireurs. 

La (iltl'rie ou fabt·ication du fil à coudre constitue une• 
des plus importantes spécialités de la filatuJ·e du lin. 
EUP comporte, ap•·ès formation et bobinagr> de~ fils 
simples, un retordage, un dévidage en échevaux etui 
sont blanchis, teints, lustrés, cirés. Il y a en France 
35 000 broches ùe métiers a retordre pour Hlterie. oo·cu­
pant rnvit·on 2 500 ouvriers, el fabriquant annuellement 
pour 25 millions de f1·ancs de pt·oduits. L'industrie a 
d'ailleurs pet·du de son importance pat• suite de l'Pm ploi 
des fil de coton dans les machines à coudre. préfét·c:s, 
malgré leur moindt·c solidité, en raison de leut· grande 
régulat·ité. 

Importance economique. - Eu 1910, le nomùt·e de 
hrorhes des filatures européennes de lin était ain~i 
évalutl : 

Angleterr·<'. 
Allemngne • 
France .. 
Autdt·he. 
Belgique. 
Russie . . 

G2;, 000 
2110 oon 
t,su oon 
:26~, 00\1 
:l!JOIIO!J 
31i0 000 
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Soit un total d'environ 2 500 000 broches en tenant 
compte des petits producteur . 

En France, At•rnentièt·es est pécialisé dans la .filatur·e 
du li n el du chanvr'C', PD numé r·os moyens et gros. Les 
fils plus lins virnnent aus i du Nor·d (Frévcnt, Lille); 
quant aux fil extrêmement ténus qui servent pour le 
tis-;agc des linons et batistP de choix, on n'en produit 
pa. Pn France et les tisseur~ du Cambrésis sont obligés 
de les importer des filature de Belfa t. On produit 
encore, il est nai en très petite quantité. du lin filé au 
rouet; c'est le " fil de main , pour· lequel on emploie une 
fila~~c de trè~ helle qualité, ct dont le bt·illant donne 
aux piè(~es le t·eflet de la soie. 

Lïmpot·tation annuelle des fils de lin' dépasse 
700 tonnes, l'exportation est beaucoup plus élevée : !1 à 
10 000 tonne . 

Les filatures ft·ançaises de lin comptent environ 
500 000 br·ochcs, lrs tissages plu de 40 000 métiet·~, 
dont un peu moins de la moitié ont a la main. 

Le chanvre et la corderie. - Le chanvre pout· tis,;u 
e~t LraYaillé comme le lin . Il en est de même pour le 
jute, Puu ct l'autre de ceg textiles ne ser·vant d'ailleurs 
t(u'à la confection de gros ti sus. La fabrication des fils 
de car·et pour· cOJ·dages est de même analogue à celle des 
fil, : les fibt·e pa sent succe!'lsivement dans les étaleu e , 
le étit·eu~es et les broches de métiers à filer. Le fil est 
goudronné pat· immcr ion dans un bain de goudron 
végétal, puis bobiné ur des bobines por'lant une dou­
zain .. de kilogr·ammes. 

Tor·dus ensemble autout' d'un axe commun . ce cat·ets 
donneront des toron.~ qui, réunis eux-mêmes les uns aux 
auu·es, formeront les aussières lesquelles peuvent set·vir· 
à préparer le grelin. Le commcttage ou réunion de 
lu·ins élémentaires e fait ab ·olument comme en t·etor­
derie : cha(·un .-c détordant pendant que se pt•oduit la 
torsion du faisceau. l\lai~ on emploie des dispositif. dif­
férent . 
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En p1·inripe, on peut rept·éscnler ainsi la fabl"ica­
tion d'un cordage : le bobine" de fil . ont d.;roulécs 
!'Ur elles-mêmes ct autour d'nn ax · pet·pendiculairc au 
lem (fig. /16), les brins se déroulant vct•s un équipage 

Fig. 1oG.- Pl'incipP du co!llmetlugc des ~ordos. 

mobile s'éloignant des bobhtes, ct la c01·de fol"lllée l-taul 
accrochee à un upport tournant. Pour régulat·i ·et· la 
torsion, on interpo e un « toupin '' à l'endroit de jonc- • 

Fig. 'li. - Comnwllng<> d'un fil de en ret. 

tion des brin .. Le toupin est un tt·onc de eàno en uoi" 
creu é elon ses génét•atrices d'autant de rainm·e · •tu'on 
désire commettre de torons; en l'éloignant t·égulièrc­
ment du point de t•éunion, on pl'Ovoque un commettagc 
J'égulier (fig. 47). 
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Autrefois. les cordages étaient faits à la main, sm· des 
chantiet·s très long où on pouvait tit•ct· horizontalement 
la t·OJ·de tout entière (llg. '•8). 

Actuellement, on emploie généralement des machines 
pot·tant des bobine alirnentai•·c!l et une bobine récep­
tri ce, cc qui limite l'enrombt·ement. 

Fig. IL~. chëmn do ln fnbricnlion des cordes. 

Peignage et filature de la laine. - Ces tt•aitement 
ont pre que partout mait\lenant pt·atiqués dan de 
n~ines dill'ét·entes. :\'ous a'·ons ùéjà padé de peignages 
it propos du lavage des laines : c'c t là en effet qu'e t 
pt·atiqué le dessuintage intégral ou complémentait·e. 

('ne infinité de t·éactif~ divers peuvent être employé 
au ùe .. uintage de~ laine ; actuellement on donne la pré­
férence aux savons qui :dûment moins la fihre que les 
alcali . On le~ fait agir sous fot·me de di solution dans 
un•· eau non ealcaire. le bain étaut chauffé à 30-50" pour 
le~ laines forte et à 50-00° pout· les laine fines. C'c t 
du moin ain i qu'on opère génét·alemenl; parfoi le 
ac~suintag<' consiste tout ~implement en un trempage 
uan- l'eau à !15° de laine~ di posées dans des casiers où 
elle., suhis~ent un épui ement méthodique. On obtient, 
par tonne de laine brute, environ 300 litres de liquide. 
qui. évapot·é ct calr·inr'•, donne un '' alin ,, à ba e de 
potasse, vendu comme cng1·ais. Mai dans le procédé 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



LA FILATUilll 3 

français, on doit ensuite procéder à un d~g1·ais age pro­
pl·ement dit. 

Les laine. dégrais écs et échéc·s ont en uite « hat­
tues n sous l'action de~ cylindres dentés d'une machine 
spéciale. Quand il s'agit de laines :souillées dïmpu,•eté 
mécaniques, comme les Buenos-Ayt·es pal' exclllplc, on 
<c échudonne >> dans de~ appat·cils trieut·. qui éliminent 
le. gt·aine. à a. péri tés fixées dans la n1asse des fibt••· ·. 
On l'eut au. si procéder à une ~~pu ration chintique. 
l't!paillage : la laine e l plongée pendant une demi -heu t'tl 
dans de J'eau acidulée à tlo B.: on cs. ore et on :èche à 
80" C. envi1·on. Toute Le 111atières végétales attaquées 
pat· l'acide se dé agt·ègent alors spontan ~,uent ct sont 
enlevées sous forme de poussières : les fibre animales 
ne soufl't·ent pas. 

La laine des uintée est l'n.·iméc. par adùilion d'huiles 
divel'ses qui faciliteront le güs ement des fibre. les une 
-;ur les autre . On emploie une pl'opot·tion de deux à 
tr·oi;; kilogr·amriïes d'huile par· quintal de laine; à l'huile 
d'olive, sm·tout employée autr·efoi~, on substitue mainte­
nant des produits meilleur marché (huile d'arachide. 
de colza, de poisson). 

Pour le laines de tinées il recevoir un foulage én .. r·­
gique, on emploie J'oléine de ·aponillcation, résiduelle 
de- fabrique de bougie stéarique; ruai pout· le. lainages 
l.Jlancs, cette matièt·e, malgt'(! son bon mat·cbé, ne peut 
ètt·e employée : elle donne une légère teinte jaune indé­
lébile à la laine. La rlose de l'ensimage varie beaucoup 
selon le genre de travail; les laine communes pou1· fila-

• t~tre de filA asse1. gro~ r·ecevt·ont pat· exemple 12 p. 100 
de matièt·es gt·a ses, les Laines pout· filature de fil~ il 
:W 000 mètre au kilogl'amrnc exiget·ont une addition de 
25 p. 100 et on atteint 30 p. 100 pour les laines d~ 
blous es titr·ant 30 000 mètr·e . On ajoute -Ouvent à 
l'huile un peu d'cau et de savon; en été, on force un peu 
(1/10) les dose d'ensimage. 

Pt·atiquement, l'ensimagc est pr·csque toujours uivi 
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d'un mélange on ajoutl3 à la laine du c-oton, de la 
rc renarc;sancc >>, des boun·cs et déc·hets divers, ce qui 
rédui~ le JH'ix de revient des üls confectionnés. On peut 
mèrne obtenir des cff'et diver·s de coloration en mélan­
geant de laines de couleur·s différentes. 

On pr•or·ède ensuite à la préparation pt·oprement dite, 
faite dilt'ércmrnent ~elon l(UÏI s'agit de laines simplement 
t•ard,:c.,• (qualités it libres C'Ourtes destinées au tissage 
de..; etolt'es fcutt·ées) ou de laines peignérs (qualités supé­
rieur·es à longues fihrc•s, pout· beaux articles). 

Travail des laines peignées.- Le cardage est opéré 
sur un mt:·tiet· à gro ·tambour central autour duquel sont 
groupés des éléments assez nomht·eux : une ou deux 
paires de cylindt·es alimentait·es reçoivent la laine d'une 
taLle s;ms fin où l'onv1·ièt·e étale la matière au fur et à 
mesure des besoins. En uite vient l'avant-tmin composé 
cr un /'tlldr·trcbos.~t· garni de car·des dites (( dents de scie )) 
en til d'acier· ct un égrattrronncur, c·ylindr·e at·mé de lames 
<Jui rejettent du I'Ouletabosse, sur une tablette supé­
rieure, toutes le gt·osses or~ures provenant de la laine. 

Le~ fiut·es de laine sont amenées a la rencontre d'un 
t•·availleur qui rommenee If' peignage. Les IH'ins restés 
dans le~ pointes de cc det•niel'. ont ensuite rel'ueillis pat• 
un nettoyeut• qui le~ t•epot·Lé' il la surface du tambout· 
central. .\pl'i!s ce que nous avons dit des machine à 
carder, on comprend que tout ceci puisse être facilement 
pi'Ovoqué pat· des dispositions convenables d'inclinai~on 
de dent~ métalliques, de . ens et de vites. e des rotations. 
En elterninant ainsi. la laine an·ive au ('Ontact du 1•olant, 
rouleau a garniture de cardes dont les dents très souples 
pénètrent la denture du cylindt·e cenu·al ct la débarras ·e 
des brin· de laine. C n peigne battant (fig. 17) détache 
le tout ~ous forme d'une• nappe, transf01·mée finalement 
on ruban par• passage dans un guide tronconiqu~,_ 

Une carde ordinaire peut posséder de quatre à six 
travailleurs flanqués chacun d'un balayeur. 

On distingue, de la cat•de simple que nous venons de 
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décrire, la carde double n'ayant pas d'avant-train, 
qui est sut·tout employée par les peigneurs à façon, cat· 
si elle produit vite et bien, elle ménage moins le:> libres. 
Les rat·des doubles possèdent deux grands tamlJour , 
deux peigneut·s, huit, dix ou douze tt·availleur~ et autant 
de balayeurs, deux volants. 

Les garnitm·es de cat·dcs sont des bandes de cuir ou 
de tissus dans lesquelles on a fixé mécaniquement des 
dents en fil d'acier de f01·mcs dive1•ses appt•opt·iées à 
la natut·e du travail en vue. Les dents de volants p!i.r 
exemple sont dt·oites et longues, les dent de tambours, 
peigneurs et travailleurs ont en crochet. 

Le. fabricants de gamitures envoient dans les usin«'s 
de peignage les bandes prêtes au montage : il suffit de 
les enrouler en hélice autour des divers organes de 
cardes. soigneusement cylindrées aupat·avant. Finale­
meiJI, apt•ès fixage, on procède à l'aiguisage, qui a pout• 
but de régulat·iser la surface active des dents et de leut· 
donner un mordant plu.· vif. Pour rela le cylindre car­
dent· est fixé ~Ill' un hàti où il tourne à la vites~e tangen­
tielle d'cnvil'On 5 mètl'C!! par minute : à rôté sr meut il 
la vitesse de 1:!0 mètres soit un cylindre de fonte garni 
d\:meri en poudre, Hoit une meule d'emet·i i1 vu et ''irnt. 

On jugera de détails de marche d'une carde Ol'dinai1·e 
d'aprè!l les dimensions et les vitesses de es organes, 
que nous t·cproduisons ci-dessous d'aprè Renel : 

Xom!oo dra t•ylindref>. 

Rouletnbosse. . . . . 
Égrullcronnenrs . . . 
Tnmbuur n,·nnt-Jo·nin. 
Peigncuo· nvnnt-trnin. 
Tru,·nilleurs -
Bnluycur• ... 
(jreod tnmbnur 
Peigneur ... . 
Bnln)"Cut·s .. . 

lliamt.-lr~ •. 

:)O 

12 
liU 

'•0 
là 
8 

110 
80 
12 

Cu.-.J•Lt~T eL Lt-:~1.\IIU:. - Lc!oi ïll'IN h•uile~~;. 

TtHirK 

P<lt" n•inulc. 

ll 
1011 io 1~11 

8 
125 

\l 
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Les u assot·Liments " modernes pour le travail de 
laines se compose~l de plusieurs cardes de gmndes 
dimen ion : 1 m. 80 et 2 mètt·es de lat•ge pat· exemple 
avec ix paires de travailleui·s. Souvent, le << matelas » 
de laine qui s'enroule autour du tnmbout• final, au lieu 
d'être coupé à la main quand la soigneuse le juge a sez 
épais, est coupé mécaniquement de façon automatique 
et t•égulièJ•e. Parfois la couche e t disposée Ul' des 
plaques horizontales (système Blamyr), parfois elle est 
rangée sous forme de ruban (type Apperly). 

La laine sortant des car·denses contient encore des 
nœuds el des fibres trop courtes dont il impot·te de la 
débarrasser en parallélisant les filaments mieux encore 
qu'ils ne le sont. La première des machines de peignage 
est le clt!{cltlrcur étireur campo é de rouleaux éürcurs 
avant interposition de peigne dans lesquel. pas:;e Je 
ruban pendant son étirage. 

Deux ruban de cardes pas eront pat• exemple dans 
des sortes d'entonnoirs, puis entre de cylindres dis­
tributeurs (dont l'un est cannelé), ensuite ur un 
peigne circulaire et enfin enLI'C deux rouleaux d'appel. 
Ils sont alors doublés, après quoi ils subi sent l'action 
d'un mécanisme analogue au précédent, et sont laminés 
entre des toiles sans fin avant de s'enrouler su1· une 
bobine. On double et étire ainsi les rubans ur tt·ois 
ou quatre machines successives; il y a parfoiR une 
sorte d'apprêt intermédiaire dans des /i.çseuse.• sous 
l'action d'un bain de savon puis d'un cylindrage à 
chaud. 

On pt·ocède alors au peignage à l'aide de machines 
d'as ez nombreux systèmes, dont la première fut ima­
ginée par lleilmann en 1835. L'inventîon est un des 
plus considérables pt·ogt•ès apportés dan l'indu . trie 
lainière : J'ouvrier peignant à la main ne pouvait en 
effet guère travailler qu'un kilog1·amme de laine par 
jour. Et pa1· suite des irrégularités de longueur de 
fibres, il importe dans le travail des laines bien pins 
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<[u'en filature de coton de séparer les blousses de la 
rn as e à filer. 

Le peignage est efl'ectué maintenant dans des 
machine dilférant du type Ileilmann, quoique travail­
lant dan •·eJ'tain cas de la même façon. Nous avon 
étudié le modèle perfectionné par cblumberger de la 
peigneuse primitive. 

P•·atiquement, on a maintenant presque partout subs­
titué a la peigneu e Schlumhergcr les machines DeJette, 
û[fcrmann-Ziegler et similaires; leur production e t 
beaucoup plus élevée et elles se prêtent mieux au tt·ai­
tement de laines courtes. 

La conduite générale du peignage vat"ie selon qu'on 
emploie le- peigneu es à fonctionnement fnctionné ou 
continu. ~ous avon ''u quelle était dan le premier 
cas la sucee ion des opérations; dans le second, ap1·ès 
le cal·dage, ont lieu uccessivemcnt : un pa sage au 
ban!" d'étit·age, le peignage, un second étirage, un lis-
age, un pa age au banc d'étirage finis eur. Tous ces 

lrailements val'ient d'ailleurs selon la natut·e de· laines 
t1·aitéc , et, comme ils ne ont plu guère maintenant 
ell"cctués que dans quelques grandes usines relative111ent 
peu nombreuse·, d'accès f6t·t dirficile, il est malaisé 
d'être exactement renseigné sur leurs détails. 

Travail des laines cardees.- Les laines des uintées, 
débanassécs pat· les batteuses et échardonneuses des 
impuretés qu'elles contiennent(paille, bois, graines, etc.), 
pui ensimée , sont cardées a plusieurs reprises. En 
général, l'assot•timent de préparation des laines cardées 
comprend ainsi: une machine à échat·donner. utH<.J.aup », 
qui élimine poussières et ordures, un brisoir huiloir 
pout· le battage et l'ensi mage, ct trois cardes. Pout· 
obteuit· une nappe de compo ition homogène, il e t 
indispensable en efi'et de rJ·oiser successivement les 
couches de laine liVl'ées pat· cardage et d'alimenter 
en uite la carde suivante en prenant transversalement 
la Jlremière nappe. Hur la cat·de fini seuse, on prépare 
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les rubans pour métiers à filer, en p1·ovoquant la divi­
sion de la nappe fou1·nie en un certain nombre de 
boyaux qui s'enroulent SUl' une so1·te d'en ouple 
la quenelle. 

Filature. - La filature des laines longues se fait 
d'o•·dinaire sur métier continu après plusieurs passages 
til' des bancs à b•·oches. Pour le laine plus cou1•tes, 

comme le!l méJ•inos pa•· exemple, on opère avant fila­
ture une Jéghe torsion sur doubleuses étireuses spé­
ciales; après sept ou neuf passages sur ces métiers, Qn 
file aux renvideut• . Le retoJ•dage de fil pour chaine 
et certains autres usages se font par le procédés 
habituel . 

Comme pour le coton, on emploie à la filature des 
lainés et le renvideu1· et le self-acting sans que la supé­
riol'ité de l'un ou l'autre système semble s'imposer de 
fa~·on définitive. Yoici, d'après Priault et Thomas, 
quelques caractéristiques permettant de comparer les 
renvideUI's aux self-aetings dans le trnvail des laines 
peignées. 

La p•·oduction, très variable naturellement elon 
finesse des fils, varie, pour le n" 10 par exemple, 
d'environ 2'• grammes par broche-heure (t·envideur) à 
a5 gJ•arnmes (continu); la différence augmente quand on 
lile des tmmes, elle diminue lors de la filature de fils 
fins tri::s to1·dus. La qualité semble êtr·e supérieure avec 
le continu, mais de peu de chose. L'encombrement est 
un peu réduit en employant le continu qui, par contre, 
demande plu de force : 10 à 12 HP pour 1 OOU hr·oches 
au lieu de 7 à 8 HP. 

:Mille Ln·oches de self-actings alimentées en fil moyen 
peuvent ètre conduites par un fileur· et quatre ratta­
cheurs; les 9(j0 brorhes de quaire métiers continus 
exigent un fileur, mais huit r·attacheut·s. 

Pour les renvideurs à laine par exemple, le nombre de 
broches d'un métier ne doit jamai excéder 500, encore 
adoptera-t-on souvent un chiffre inférieur surtout si 
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l'écartement C"t notable pour· permettre l'emploi de 
gros e bouines : dans ce cas en effet, la longueur du 
chariot deviendrait trop forte et la rigidité imparfaite, 
re qui fatigue les organes ct peut provoquer leur rup­
tut·e. i l"on veut des bobines de 50 millimètres par· 
exemple, on adopter·a un écartement des broches de 
il5 millimètres d'axe en axe. La longueur· d'aiguillée 
var·icra de 1 rn. 7:> à 2 nt. 13. 

Le. atelier des filateur de laine doivent être soi­
gneu. ement chauffés et humidifiés, de façon il ce que 
I'atruo phère soit favorable it la bonne marche. tout 
excè de froid ou ùe échercs e provoquan.t la cas e 
de~ fil. (l'en 'image perd sa fluidité, ce qui r·end malaisé 
le frottement des brins sur· les autres). Des r·adiateurs it 
vapeur. simples tuyaux de fonte a ailettes. per·rnettenl 
d'entretenir· une tcrupératut·e constante variant de ii it 
20" C.; des humidificateut•s amènent l'état hydromé­
triquP à 85-!10" C. Ces dernier·s appareils, dont il exi,.tc 
de uombt•eu:-t modèles, se coUlposent en prindpc de pul­
vél'isateur·s d'eau injectée ous fot·te pression dans rair 
ou sut· le· palette~ Je ventilateut· tournant à grande 
\'ÏtC~'C. / · · 

Filature de la soie. t::- La Lllature de la oie diffère 
e sentiellemcnt de la filatur·e de toute le auu·es fibres 
textiles. Pout· filet· la laine ct le coton par exemple, il 
faut régulièrement réunir uu cet·tain nombl'e de fibt·es 
él(•rrrcntaires ~n les tordant pour que l'adhérence per­
mette l'obtention d'un liltrè · long avec des constituant 
long~ de quelques c·cntimèll·c~. Pour la soie, au contrair·e, 
le Iii est fot·mé d"une longueur considérable (300 à 
800 m.); il suffit donc de le dévidet• pour l'obtenir en 
bobines ou ~n écbeYeaux, ce qui rend sa manipulation 
plus r·ornrnode. En outre, en raison de son extt·èrne 
ténuilé qui le rend très fr·agile, la filature comporte une 
r·éunion de plu ieut" brins au cours du dévidage. 

C • dévidage ou timge est une opét·ation très délicate, 
ne pouvant êtt•e faite tJUC par de très hu biles ouvrières; 
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en principe et au point do vue de l'app:u·eillagc. elle el't 
trè >~impie, mais le travail en est ext•· 'rnern1•nt minu­
tieux. Le. cot:ons secs, provenant des centJ'!''l d' '·levage 
de vers à soie, doivent tout d'abonl être t1·ié., pout· 
l'élimination des << doubles "· contenant deux vct·s qui 
cnchevêtt·èt•ent leut·s fils : la préscn1·e d'un tel cocon 
ferait c11 effet perdre tout!' la soie de~ autres cocons 

- -~ 

- - -- _...... --- . 

Fi~;. '•Il. - Dévidage de lt1 soie. Des cocons contenu dnn• lu 
hn•~in~ portent 1~• fih <JUÏ ~·enroulent Pll linut. 

dé\'idés en même temp . Les cocon de bonne IJUalité 
sont jetés par l'ouvrière dans une bassine en cuivre 
l'Ouge contenant de l'ean ehaufl'ée it 00" C. par un jet à 
vapeur : c'c.;;t rcbouillnn/age pendant ){'quel les couches 
externe du rocon s'amollissent. Après l(Uelquc-; in~tants 
sc fait le bu1111f:e au sein de l'eau, par un petit balai de 
houlcau, l'escoubelle, auquel s'attachent bientôt tous 
les cOI'ons. On pt·end alot•s à la main chaque ~·ocon ct 
on tire ju qu'à ce qu'il ne oit plus lié que par un fil 
unique : :~insi est éliminé Jo (ri:;;on, soie de qualité inf,;_ 
rieure à brins cassés et emmêlés. Ces déchets, dont on 
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doit produi1·e le moins po~sible, sont ù'ailleur~ précieu­
sement mis de côté: il constituent la .~chappC', qu'on Jlle 
dans deH filal'll'es spéciales. 

Ces opération>~ terminées, on réunit les fils de cinrt à 
six cocons et on les fait pa ser ensemble dan le barbin, 
petit anneau d'agate suspendu pa1· une tige llxt'·c su1· la 
table (fig. 4H). Pour obteni1· des fils arrondis, on opè•·e 
toujours en double. les b•·in , en passant des barhins sur 
le dévidoir placé en arrièt•e de l'ouvrière, . e rroi~ant 
en frottant l'un sur l'autre. En plus de cette action, la 
croisurc produit tm tremblottement qui empêche le .fil 
de s'enrouler toujours au même end1·oit sur· l • dévidoir. 

La soie d'un mC!me cocon n'ayant pas d'une cxtn:­
mité a l'autre la même f01·ce. on rloil dévider Pn!iemble 
des cocons à divers états de dévidage, qu'on remplace 
au fut· et a mesure qu'ils sont épuisés. De la sorte on a 
de . fils réguliers, et de plus dont la !onguent· n'e. 1 pa. 
limitée par ceUe de chaque bt·in élémentaire. 

Les soies g1·èges ainsi obtenues pr·ésentent une cer­
taine solidité malgré leur g1•ande fines e : dans l'eau 
chaude, le gTès de la ~oie s'est amolli, et en e olidi­
fiant dans la cour e aét·iennc a provoqué une sorte 
d'enc:ollage. Toutefois, la souple ·se et la solidité ne sont 
pas suflisantcs encore pour pet·ulcttre le tis age : le 
fil · doivent être soumis au moulinage. 

Cc traitement 'efi'ectue sur les éd1eveaux mis au 
préalable à trernpet· pendant vingt-quatre heures dan 
l'eau de savon pour donner au 1H la souplesse néces-

aire. On dévide d'abord sur des petites bobines ou 
roquet.~ aveL· paHsage dan~ une sorte de pince gar·nie de 
drap, qui régularise la surface du fil. La dévidcu"e doit 
également nouer les bouts élémentaires les un. aux 
autres aux endroits où l'on a changé de cocons. On 
procède ensuite au doubln;;t•, ou l'éunion de deux, troi 
ou quatre brins ur une même bobine, cette opération 
comme la précédente et la suivante était faite mécani­
quement. 
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Yient ensuite la tor ion du til t·ompo é ur lui-même, 
efl'cctué sm· de. appareils analogue. en principe à ceux 
de retol'del'Îe de coton, mais en dill'érant par les 

Fi~,r. ;,o. - Moulin n tordre ln soi!'. 
Le fil de lu h11hine inféricurt' 
~·enroule ,.01'>! )p hnul en sc tor­
dnnt aur lui-mO:me. 

détails. Le métier u uel 
pour la tor~ion de la 
oie e campo e de fu­

seaux, tige· métalliques 
sut· lesquelles on place 
la bobine de fil donhlé à 
rctord1·e (fig. 50). On 
J'ccouvJ·e ensuite d'un 
anneau de bois JlOI'lant 
de Jils d'aciet· terminés 
en boucles, dans le -
quelle. on enfile le haut 
du fil ensuite attat:hé a 
la bobine cylindrique ou 
roqurllf' . Cette dernièt·c. 
mue mécaniquement par 
le contact de cylindt·es 
inférieurs, rn on tés til' 

un arbre longitudinal, 
dévide le fil en l'emou­
lan t. Com mc la bobine 
e telle-même actionnée 
à l'aide d'une courroie 
passant ut• la tige où 
on l'enfila, le Ill est tor­
du; et la torsion peut 
êtt·e aisément réglée en 
modifiant les vitesses 

de bobines !!upérieuros et inférieures. 
:\Ialgré des primes spéciah:s à la filature des soies, 

pt•ime~ qui atteignit·ent annuellement 400 francs par 
ha inr de rlévidage. cette industrie périclite. On pt·o­
duit actuellcmellt pal' année près de 700 000 kilo­
grammes de ·oie française et plus de 125 000 kilo-
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grammes de soie provenant des cocons importés; 
chiffres à peu près stationnaires depuis de longues 
années. Cela •·orrespond à douze mille bassines envi­
ron. Il semhle que le succè~ des filateurs étt·angers; 
ceux d'Italie en particulier soit dt' à une plus intelli­
gente eonception de leur indusll·ie et au montage de 
métiers perfectionnés. Avec l'appareillage moderne, 
dégommage, battage, dévidage ont exécutés non par 
une seule ouvrière, mais par autant de spécialistes 
difl'érentes, et on conçoit que dans ces condition la 
pt·oduction soit de beaucoup augmentée. 

La schappe. - Tou!'> les résidus de la iilatm·e des 
gt·ège : frisons, bassines, etc., ainsi que les cocons 
tmués pat· la sortie des papillons, servent de matière 
pt·emière à la mature de la schappe, industrie t•elative­
ment récente, mais qui prit un développement considé­
rable. Les filatures du IJyonnai~ et des Cévennes tt·aitent 
en efl'et, outre les résidus des usines fmnçaises, tt·ois ou 
quatre fois plus de déchet divet·s importés d'Orient. 

La matiet·e brute, d'abord décreusée par une cuite de 
douze heut·es dans l'cau bouillante, est placée ensuite 
dans les la1•cu.~es, sortes de turbines à marche lente 
où est p1•ojeté un volume d'eau considérable qui 
entratne les débris de clll'ysalides et les gommes 
ramollies par le déct·eusage. On e sore et on sèche à 
l'ah· libre ou à l'étuve, après quoi les filll'es subissent 
un cat·dage dans les nappeusl;s : les impuretés sont 
éliminées et la soie fixée autour d'un cylindre il 
cat·des. L'épais feutt·age ainsi COTlstitué est finalement 
fendu elon une génératrice du cylindt·e et on enlève la 
soie sous forme d'une nappe rectangulaire. Aprcs pci­
gn!!Jit_e, la bom·re est filée par le pt•océdés usuel . 

L'industrie de la schappe fut créée en France en 
1830. On jugera de son importance, wmparativemcnt 
à celle de la soie véritable par le fait que la quantité de 
déchets de toutes ~~··tes dépa se un peu celle de la . oie 
obtenue au dévidage .· Encore tou les déchets ne sont-ils 
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pas tilt•. puisque la 
de lt millions de fil 
dévidé~. 

production mondiale annuelle est 
de ~chappe pour 8 million ùe fils 

Uau~toCH .\I'IIIP. - Nous ne connoisson~ guère comme bon 
ouvrnge moderne a·édigo en frnnçoi• snr le~ principes généraux 
de filntan·u que Il• .llanrœl de filrrture de Dontzer (in-:!, 1~108), 

em·nt•e n c. l-eP, en depit du til re, •JU'un la·nitil spècioli~c pour le 
lrtl\'nil des lin . Il sera nvanlngcus~rnenl consulté pour· l'étude 
gèru·rHle de la rpre~Lion; on y trou\'ern quantité de ochémo.s trt-s 
bien l'nits cl de nombr.,ux détuils pr·utiques pour le~ cnlcub 
divers de rcglng~ d'nppnreiJ,. Au l'l'Sie - et nous remt•rcinns 
ici bi••n vivement it ce propM )J. Dnnlzet· de su gracieuse nulo­
risnlion - nous avons t'CJII'oduit quelques-ur!~ des schëmns très 
bien fnil• de c<•l nuteur. LP .llarllicf llrorrl de filature, par dP Pral 
(in-1~. Pnrh, l!tJ:IJ , ·'udre~sP sm•lout nux ennlremoîh·r~ l'l 
uu\'l'i<'l'•. Le Tr11il~ tlt•s nu1lin.• ti filu, par llur·cknrd (in-H, Pnris, 
1\lllll i , n'int~t·es•tll'n que les pt•nticicns des filnturrs de ln in••; l'ou­
, .•. ugc olu méme nuleur sur les .lll'iirrs nmtinus ri allfll'Uit.r (in-8, 
Roulmi,, l\105) s'ndt•cs•e ourloul uux ingénieurs. l!aidc-mimnirr 
de filature de Scblumbergcr {in-8, l'nris, ]!Ill) est fort inl<'res­
snnt. mois s'ndrc•s•• nnx pt·ofc~sionnels déjà rompus t\ l'hnbitude 
de Jo filnLure. 

Pour ln preparation el Jo filnLuro du colon, il n'existe que des 
ouvr.tgc~ dèjil un peu ''Îeillis : le 1'railt1 de Snlndin (in-ll, !\ouen, 
1HX:J) "' celui de Dclcssnt•L (in-1!. Pni'Ïs, 18~1:~) . 

Puur l'tltudc du tr·ovoil des luincs, nn sc guidcr·n uliletncnt 
;nec le traite d•· 1\encl, Cardu d cardage~ rh· la laine (in-12. 
Par·i~. 18\1\1), d'oillrurs bot•né it une étr·oite spérinlité: et le Traite 
rh· [Uaiur<' dt• la laùu cardt'<', por Prinull el Thomas (in.!J, Elbeuf, 
l\111:,1. malhcur·eusement oonsncré trop exclusivement ,·, dr" 
ùëtnil• mcconiques. 

JI ern inler~ssnnt de consulter. en lnnl que mouogropbit• ëco­
nomirJlte le<·hnologique et commerl'iule, d'ailleurs forcétiiPnL 
ussel. -uccinct~. le volume /•'ilaturr 11dc·aniqu~ d~t n•ton, du lir<, 
tlu draru•rt• t'l d11 jult·, publié par I'Orfke du Trnvoil de Belgique 
(in- • Ht·nxclle•, IUOJ). 
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LE TISSAGE : ANATOMIE DU MÊTIER 

A TISSER ET DES ÊTOFFES 

Dès la plus haute anlit{UJte, on sut transforme•· les 
fiL en étoffe en le· r>ntt·ecroisant c·onvenablement Je 
ùh•e•·ses façons. On trouve par cxeucple dans les sépul­
tuc·e~ égyptiennes des ti. ~us fo1·t hien consen·es à 
dessins et J'é caux de fantai ie tels ctu'on ne fe•·ait pa. 
mieux aujom·d'hui. Et le peuple moderne le« plus 
pt·imitifs pos èdenl de méliet• a tis er fort ingl;nieu­
~eJuenl con·truits, encore que bien rudimenlaire · el 
rustiques. 

On ait qu'un tissu se compo. c en principe de J11~ 
parallèles disposés dans toute la longueur de la pièce 
d'étoffe (chninc) ct d'un ou de plusieurs autt·e~ fils cie 
tmmc, zig-zaguant perpendiculairement d'une li ihe à 
l'autre en passant pa•·-de. u certains fils de chaine, ra•·­
dessou d'autre . C'c t ·et entt'ecroi~ement ou armure 

qui donne aux ti sus leut· consistance. 
E · entiellcment, le métil'r it tissc1· ~e campo e de 

t·ylindre cntl·e le quel c forme l't1toff'e, la chaine se 
déroulant d'un côté, et le tissu s'cm·oulant de l'autre; 
d'un dispoRitif propre it assurer la. levée ou la de cenle 
des groupes convenables de fil~ de chaine ponr pet·-
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mett1·e I'cntr·ecroiscment: eniin, d'une navette contenant 
a trame. Comme nous le ''er·ron , ces organes sont 

pa1·fois as cz compliqués, ct les métier· compo1·tent en 
outre divers acccs:;;oires indi pensables. Après avoir 
examiné le détail, l'anatomie compar·ée des divers ct 
no111breux genres de métiers à ti sel', ce qui familia­
ri era avec le vocabulair·e spécial du ti age et nous 
permcttm de mieux comprendre les multiples combi­
naisons de la structure des tissu~, nous passerons il 
l'étude des cc armures " innnmhrahle~ qui caractérisent 
le~ ,:tofl'es. A l'anatomie succétler·a finalement la physio­
logie du ti ·sage : nous ve•·•·ons corument•est pr~paré le 
tmvail, ct comment fonctionne le métier pour repr•oduire 
toute les armures du tissu. 

/ 

On di~tiugue pt·atiquemcnt ~ g1·andcs familles de 
lllétiet'S a tisser· . : les métiers à bras *les métiers 
lllét·aniqucs, Ces· tle•·nicrs tendcnlr de plus en -plu. · se 
substituer aux autr·cs. non pat·ce que permettant un 
travail mieux fait ou plus eornpliqué, mais en mison de 
lem· plus g••ande pt·oduction. Rn prineipe- d!aiHeurs, 
Ir-,:; un,:; diffèt·cnt peu des autres, ct il nous uffira 
d'étudict· en détail le wétier à bras, dont la simplicité 
permet une plu facile ùesct·iption. Nous distinguerons: 
1" la nature et le fonctionnement des organes employés 
au travail de la chaine; 2• ce qui concerne le mouve­
ment de la tt·arnc; :i• le~ di versos particulat•ités caract~­
risanl les métiet·s méraniques modernes; 4• la pratique 
de l'emploi tlu métier. 

Organes employés pour la commande des mouve­
ments de fil de chaîne. - La chaine out•dio est placée 
sut· une ensouple, cylindre placé à l'arrière du metier 
(rig. 51) et muni d'un système de freinage pour empê­
cher un dé•·oulement tr·op facile. Le frein d'ensouple est 
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con_ titué par des contrepoids agissant directement ou à 
l'aide de levier ur le cylind•·e où sont enroulées le 
chaine . Il agit en tendant également les His de chaine, 
cc qui importe beaucoup a la t·égularité du tis age. Le 
modèle le plus commode de ft·ein d'ensouple est celui 
t:onsistant en un tamhour placé dan le pt•olongement 
ùu ~ylindrc à en. ouple, et ut· lequel agit pendant un, 
deux ou u·oi~ tours une corde ou une laille d'acier fixée 

FiJ.,". ~1. - P•·incipe du m~tie1· ù li•se>·. (D'apl'è• l.arouss<'.) 

d'un côté au Mti du métier. de l'autre à un levier de 
pression dont le réglage est fait par contt·epoids mobile. 

En quittant l'ensouple, les fil~. quand ils sont très 
fins. pa, sent parfois au t•ontact d'un cier;:(•, baguette de 
boi~ ret·ouverte d'un feutre imbibé de matib·es grasse~. 
On facilite ainsi le ti· ·age, les fil glissant ILIÎeux le un 
sul· les autres. 

Le porte-fils ou ct ligncn » n'existe également que sut· 
crt·tains métie!'s; en particuliet· reux oit l'on tisse le~ 
soieries n'en possèdent pas. C'e t une tt·avet·se aJ•t·ondie 
su1· laquelle passe l'ensou pic venant verticalement de 
son rouleau et ensuite dit·igéc horizontalement ou 
pre que vers les lame~. 

Les vergettes sont des tringles en bois poli, gal'Die 

CHJ\.I'LE1" el Lt:\IAiltlL r~'!· " ...... h.•,tilml 10 
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ou non de métal et dont la section est circulaire, ovale 
ou en forme de cr·oix. On n'emploie ordinairement que 
deux ver·gette placées entr•e le porte-fils et le point de 
ti age. Elles ont pour elfet de t•égulariser la tension 
des fils de chaine, de préparer la foule en décollant les 
fil~ et limitant l'écartement de re demier·s. Le. \'er­
gelles sont pa r·l'ois remplacées par des ficelles tendues 
sut· un cad1·c de bois. 

L'entt·ecroisement de la ehatne et de la trame est 
obtenu par abaissement et 
le,·e•· sucees ifs des groupe. 
di ''crs de fil de chaine, la 
trarue suivant dans tous les 
cas un même trajet r·ecliligne 
horizontal. Les deux nappes 
de fiL de chaine qui, dans 

ltoillo do h·•···•· Ma;u. do rul'"'· le ras le plus simple s'abais­
Fig. ;;:! et ;,3. - !•'ormes des sent el se !event auc:~i. for-

lames it boude•. ment un angle dièdre. le 
(ollie ou pas. Le mouvement 

est obtenu par l'action des lames, formées de deux 
réglettes parallèles ou liais entre lesquelles sont ten­
dues de petites ficelles (lisses) portant en leur milieu 
une boucle ou un maillon de métal. Il existe d'ailleurs 
plusieurs genres de lames, les unes construites avec des 
fils métalliques (fils d'acier sur montant de fer), d'autres 
munies de maillons en vet-re ou même ne pos édant 
pas de maillon (lames à boucles). Dans ce dernier cas, 
c'c t la li . e qui commande le fil de chaine, en c repliant 
sur elle-même; elle ne peut alors, selon l'endroit où est 
passé ce fil, que servir seulement soit à la le,·ée, soit 
au rabat lfig. 52 et 53). 

L'ensemble des lames d'un métier constitue le 
harnais qui, ·selon le genre des armure· a reproduit•e, 
peut en comporter 36 et même L10; au-dessus de ces 
chiffres, on a recours à la mécanique Jacquart, permet­
tant un nombre infini de combinai on . Avec les métiers 
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oi·dinaires, d'aillcuJ•s, les meilleurs ti seurs ne peu­
vent guè1·e faire évoluer plus de W lames; pou1• le 
at'rrHII'es nér·essitanl de lü à 3ü lames (ehifl'res n'ayant 
d'ailleu rs rien que de très approxi111atir), on emploie des 

BrJt:Oit~bUX 

l•lg. :•'o. - Schém•\ d~;> ln uuu·chc tl.es lnmes (Duntzcr). 

métie1·s à ratière.Y , hasécs sue des pt·indpes analogues à 
~~etui de la ruécanique Jacquarl. 

Dans le métier· à mains, les lames ont IUUC!I par un 
t'nseruble de leviers dont nous empruntons la descrip­
tion à Dantzer : suppo~ons un montage à deux lames, le 
plus . i111plc et qui sert à executer la toile. L'ouvrier 
agis :mt avec le pied sur un levier ,narche ou pédale 
(fig. 5!J) le fait légèrement osciller. Cette pédale par 
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l'intet·médiai•·e d'un cordon vertical, transmet !".On 
mouvement à la contremarche correspondante, ainsi 
qu'à la marchrllr•. Cette de1·nière entraine alor une des 
lalfles, qui •·abat. La contremarche, au contraire, par 
rintet·médiaÏI'C d'llnC COrde dite tire-lame, fait ba~culer 
le bricotteau supérieut· crui lève alors l'autre lame. Ce 
double mouven•ent de lames partage la chaine en deux 
feuillets pout• le pas,;age de la duite, aprè. quoi elles 
sont l'alllenécs à leut• po ition premièt·e. 

Les eo1·don réunissant marche el contremarche sont 
dits ('Ol'dons courts, par oppo.·ition aux cordons longs 
qui joignent mardte ct marchettc. On ''oit que les 
cordons cou1·ts provoquent la levée des lames, tandis 
que Je..; c01·dons longs au contl'ail·c 111'ovoquent le l'abat 
de ces Jarne~. L'embrr1•axc ou em·ol·da"t' est la combi­
nai ·on des cordons longs et cou•·ts d"tme mème mat·che 
à une mên1c larue, qui serait alors immobili ée. Le 
1/Wrc/u:J/II'nl ou cadence est l'01·d•·e dans lequel les 
dillërentes marches sonL actionnées. 

Uan~ la plupat't des métiers moderne , la commande 
des lames est a . urée par un dispositif plu'l eommode 
qui assure avec une parfaite régularité levée et de~ccnte 
opportune_ de chaque élément du harnais. 11 exiHtc de 
nomb•·cux systèmes de tels acces oires. 

Un des dispo. itif les plu. simples de commande 
automatique des lames est le y tème r1 contrl'-ejfl•t, dans 
lequel l'a cension d'une ou de plu ieur lames provoque 
en même tcmps .Jc déplacement invct· e de toute les 
autt·e . Le mouvements a contre-elfet sont dits cxté­
t·ieurs ou intéricu•·s selon que le mécanisme e tr·ouve 
placé en ùedan ou en dehors du bdti de 111élicr·. Nous 
ne déct·i•·ons qu'un de ces dispositifs. tous le autres 
var·iant selon les con tructeurs par de seuls drtails 
scl'ondait·e . 

Dans le métier anglais Hogd on, l'arb1·e moteur 
p•·incipal fait un tour pour chaque mouvenwnt alternatif 
de la chA e; mais comme la levée des mêmes lames n'a 
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lieu C[UC tous lrs deux coups de battant, l'organe qui 
l'Ornmande les muches doit ètt·c entralnc pat· l'at·bre 
moteur·, dans le rappor·t 2/1. Pour cela l'arbre prin­
I'ÏJJal actionne un axe par un pignon à moititl moius de 
dents q ur la t•oue dcntt'~e t:ot·respondante. Sur cet axe 
~ont fixé- pat· de~ vis ùc pt·ession deux t•xccntriqucs 
disposés en ens cxat·tement oppo é , le quels !ont 
ruouvoit· l'hacun des galets reposant sur les leviers de 
mal'che. Le mouvement est transmis, comrur dan le 
métier à main, par de~ tirants, aux leviers bast·ulants 
supé1·ieurs, auxquels sont d'autt·e pa1·t accrochées les 
lames . c ln voit que de la ortl', quand la première marche 
moniL', la seconde de~c cnd et t•écip•·oquemcnt. 

C n tel ystèmc de t'Ommande automatique des lames 
a l'inconvénient de ne pas ètr·c suftlsamment plastique : 
on ne peut jarnai avoir ainsi que deux groupes de 
lames mues différemment et invet·semcnt, t•e qui est 
tout à fait insuffisant. avec toutes des a•·mui·cs un peu 
l'Oruplcxes. Aussi a-t-on créé des métiet·s dans lesquel!:l 
le mouvement des lames c. t pt·ovoqué par des ,-ysti•mes 
à came" et excentric1ues modifiables et reglables : de la 
or·te, étant donné une arrnm·e à obteni1·, on peut dis­

po er !"organe de commande de manière à cc que les 
lames ~oient levées et abai sée selon le rythme conve­
nable. 

Yoiei. réduit au stril'l minimum, de quoi sc compose 
et comment fonctionne. un de ces mécanismes : Sur le 
rl)té du métier est placé un disque fo•·mé par la réunion 
de segments munis de saillies, tantôt convexes, tantôt 
concaves. Ces saillies servent à guide1· une roulette 
terminant un levie•· relié d'autl'e part au pa•·allé­
lograrnme articulé as m·ant le déplacement des lames. 
On conçoit que, de la orle, le disque de commande étant 
mû pa•· la même force qui assure le lancer de la navette 
et du battant, la levée et l'abaissement des lames pour­
ront être convenablement •·èglés par une dispo ition 
spéciale des saillies guidant le galet. Or, ainsi qu'on 
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peut aisément le voir, les segments du diRque sont 
mobiles et peuvent à volonté ètre disposés différemment 
selon le genre de armures de la pièce à tisser. En 
outre pout· les étolfes à contextut·e compliquée, on réunit 
sur un même métier plusieur disques de commande. 

Le système dit " à marches ct excentriques n, plus 
répandu, est en principe analogue, mai· se rapproche 
davantage du modèle primitif de niétier à main. Là, 
en effet, les lames sont soulevées par des secteurs 
calés ur des arbres dont les extrémités placées sut· le 
côté du métier se terminent par des manivelle . Ces 
manivelles sont reliée par des tirants métalliques à 
u marches " placées au bas du bâti parallèlement les 
uns aux autres. Chacune de ces marches est commandée 
par une des excentriques placées sur un at·bre infP.rieur 
à rotation démultipliée : on peut employet· des cames 
de des in!'; divers et les superposer de façon différente 
en vue du travail à exécuter. 

La commande des lames par '' tambour à tapettes " 
est une forme d'exécution dilfét·entc du système à 
excentrique : les marches sont placée au-dessous et non 
au-des us de l'arbre à came . Et leur relcvagc s'efl'ectue 
sou l'action de saillies mobiles ou « tapettes " fixées 
sur les segments du tambour. 

Enfin, il exiRte d'assez nombreux métiers dans les­
quels la commande des la111es est assurée par le dérou­
lement d'une r·haîne sansofin à maillons amovibles et intc'J'­
changeables (fig. 55). Chaque maillon peut ètr·e J•eruplacé 
par un élément différent par la préscnrc d'un trou par 
exemple ou d'un ergot; ces transfoJ·matiom; pouvant 
ètrc d'ailleurs effectuées parfois sans démonter la 
chaine, en fixant si rn plement une pièce sur le maillon. 
La chaîne san fin !'ie déroule t•égulièrement, guidée 
qu'elle est par un tambour qui l'entratnc en fonction de 
la vi teRse du métier. Chaque maillon an•ivc ainsi a son 
tour près d"un galet terminant un bras de levier, 
rommandant, par J'cxtl'émité de son autre bras, la levée 
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des lames. Les maillons ordinaires ne pmduisent 
aucune action mais les maillons à e•·got forment camf•,.; 
et provOlplent la levée du bras de levier, parlant le sou­
lèvement de la lame. 

On conçoil quïl puisse cxistrr quantité de di positifs 
semblable fonctionnant avec de chaine an fin à 
maillon de bois ou de mélal el di po:ées différemment 

Fig.:;;,. - Di positif de comn•nnde nulomolique des lnme•. 

pour exe•·cet· leur at·tion sur le mécani JIIC de connexion 
à la lame. 

Cc p•·incipe d'élément de commande réuni en fo•·mc 
dt' ~·haine e fléroulanl au fu1· et it me,ure de la marl"i1e 
du métier, nous le l'etrouvei'Olls ous uuc forme plus 
pcdectionnéc dans les " mécaniquelS » d'armure. Si 
simple e l commode quïl oit. il p1·éscnte en effet '>OUs 

. a forme primitive plusieut·. inconvénients qui b01'n1 nt 
la po. si bi lité de son emploi. Forr·émcnt co Ill posé en 
p1•atique d'un nombre assez p1~tit de maillon., il oblige 
à des levées réglées en a%ez courte p ·,·iodicité; !' hatpw 
cl•alne ne pouvant cornmandct" t[n'une lame, il en raut 
parfois juxtaposer un grand nombm des que l'armure 
est un peu compliqHéc. Or·, nous l'aYons vu, la quan­
tité de lame. fJU'on peulJnontet· <;Ur un 1néticr est limitée: 
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d'où nét·rs ttc, pour la confection d'at·mures à rombi­
naisons trop nombt•euscs de levées de chaine, d'em­
ploye•· un di po itif différent de commande. 

La mécanique Jacquart et ses dérivés. - Pour le 
tissage des étofi'es il armut·es peu complexes. il suffit 
ainsi d'un petit nombre de lame , mues régulièrement 
pat· des dispositifs a cames. Mais quand il s'agit de 
tis~us il dessin ·. il devient impos ible d'assut'Cr d'aussi 
~-;imp ie façon la levée ct la desct'nte des latuc!'i, celles-ci 
étant en nomht·c tt·op considérable. C'est pont·quoi, 
pout· tisset· autt·efois de telles étofl'es, on employait des 
OU\'t'iers spéciaux secondant le Lis crand en soulevant au 
moment oppot·tun cha(JUC groupe de Iii de chaine. 
C'étaient les tireurs de lacs, ainsi nommés parce (fU 'ils 
assut·aient la manœuvre des lames en tirant sur des 
cot·des dispo ·éc à cet effet. 

Le co!lt de t·ette main-d'œuvt·e l'lll(lplémentait·c, comme 
aussi la dureté du travail des tireurs de lacs, auvent 
obligés de travaille•· avec grande atLention. courbés à 
l' intérieut• des métÏPI'S, devait incitel' le. C'het'(:hCUI'~ a 
imaginer des dispositifs mécaniques de tit·ée de. lacs. 
L'invention, réalisée à derni par le célèbt·c mécani1·icn 
Vaucanson à la fin du xnu" sièdc, fut amenée à son 
état définitif pat· J acquat·t au début du xtx•. 

La " 111écanique " .J acquart et celle des divers sys­
tème imaginés depuis permettent de faire lever sucees­
si \'ement pat· le jeu d'une unique pédale un nombre 
pt•aticJUement illimité de groupes divers de fil. de chaine. 
En principe, l'appareil permet d'assut·er la commande 
individuelle de chaque fil à l'aide d'une perfora{ion 
faite dans un carton : il suffit d'employer de patrons 
pct·forés selon le~> ùcssins d'armures, Ut' autant de 
t'angées qu'il y a de fil,;, pour provoquer le déplacement 
convenable de t·es dcrniet·s. 

Le fonctionnement d'un élément Jacquart, rapptwte 
Pniré, peut être ainsi théoriquement t•eprésenté : 
Chaque fil hot·izontal r. (fig. 5G) de la chaine est relié 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



I.E TISSA(:E 

~~ un fil vertical j'. la lisscue suspendue d'autre pat·t à une 
tige métallique, terminée à sa partie upéricut·e par un 
ct•ochet c, dit bec de corbin. Pout· lever le fil de chaine, 
il suffit·a que le crochet de la tige oit pris par la griffe, 
au moment ou, appuyant sur l'unique pédale P, l'ouvt'ier 
soulèvera cette griffe par l'intermédiaire du leviet' L. 
:\lais si, à ce moment, le crochet était dévié de la verti­
cale, il est évident que le 
tisserand pourrait soulever 
la griffe sans ·que le fil de 
l:hafne e déplace. Or la tige 
à crochet peut à volonté êtt·c 
déviée : pout• cela, elle tl·a­
vcrse l'anneau porté par la 
tige horizontal Au. à l'extré­
milé ùe laquelle agit un res­
..,orl r qui. pou sant l'aiguille, 
maintient le ct·ochet dan la 
vet·ticale. Dans ce conditions, 
i l'on ne peut repous er l'ai- Fig. 56. _ ScMma 

guille de gauche à droite, le d'une mécuni!Juc Jnt·qual't, 
t·e sort se comprimera en pro-
voquant la déviation du crochet: il uffit donc de pou voit· 
pt·oduit·e re tuouvement. A cet effet une pièce de boi;; e t 
percée d'un trou dans lequel viendt·a sc loger l'extt·é­
mité n de l'aiguille quand le fil devt·a être levé. Cc tt·ou 
peut it volonté ètrc bouché ou débou1·hé par le jeu de 
ca1·ton c1ui se déplace devant la pièce et qui porte ou 
non de 11·ou de passage pour u : il c t é'·ident que 
lor qu'un cat·ton plein se pl'ésente en face de l'aiguille. 
le tt·ou set•a bouché ct le fil eort·espondant ne e lèvera 
pa : lorsque ce set·a au contrait·e un carton tt·oué, 
l'aiguille entrant dan le trou, le fil era levé. 

Il existe, ba ées sur ce principe, de mécaniques 
d'armures de très nombreuses vnriétés. On les divise 
en deux catégorie. : les mécnniques à levée simple, et 
celles à double. levée. Dans les unes chaque lame est 
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reliée it un ou deux crochets fonctionnant à chaque 
duite, dans les secondes, ·haque lame est suspendue à 
plusieut·s ct·ochets agissant alternativement (les uns 
pou•· les duites paires, les aut•·e pour les duites 
impait·e. ). Une telle di ·position à double levée permet 
au JUétier· de battre plus vite : le mouvement des lames 
pout• la seconde duite commence en effet avant le 
complet at"complisseruent du mouvement de la période 
pn!cédente. 

On distingue encore les mécaniques à pas fermé, dan 
le.,;quelle la lame, se présentant dans la même position 
pendant plusieurs duite. consécutives, monte et descend 
(•haque fois, et les mécaniques à pas ouvert : le lames 
y l'e.tent au repos tant que l'armure le pet·met. 

Le mot 1< lame n appliqué aux mécaniques genre 
.lacqttart doit d'ailleurs être entendu autrement que 
l01·squ'il s'agit de métiers rudimentaires: chaque ct·ochet 
de commande du mécanisme à cartons supporte une 
corde terminée par un mousqueton auquel on attache le 
cuctulcs portant les maillons qui commandent le fils de 
chaine. Ces cordes, ou collets, portent un nombre 
variable d'at·cades, ce qui permet de commander autant 
de gt·oupes de JUs que la mécanique comporte de 
crochets. 

Mécanisme de translation des fils de chaine. - La 
formation du ti su se fait toujours au même endroit du 
métier; il faut donc qu'entt·e chaque lancer de navette 
l'en~emble de fils de chaine et du tissu formé déjà !'e 
dépla.~e longitudinalement d'une longueur égale à l'in­
tct·valle entre deux fils de trame voisinant dans l'étoll'e. 

L'appel du tissu se fait dans les métiers primitifs, 
:ou l'action d'un cylindt•e d'em·oulement que le ti eu•· 
fait mouvoir quand devient trop longue la façurc ou 
longueur de ti ·u comprise entre la poitrinière et la 
dernière duite. Un cliquet empêche le déroulement du 
porte-tissu. Cet appel se fait souvent de façon continue 
à l'aide d'un a1•cÛa(:c, consistant en un système de roues 
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dentée etui, à chaque battement du métier, fait mouvoir 
le rouleau pOI'te-ti. su. Il exi ·tc même des a\'alage 
" ré~ulateUI·~ » à mouvement diff<;rentiel pour com­
penser la différence d'action se produisant au fu•· et à 
mesure pou•· qu'en s'enroufant la pièce augmente le dia­
mètJ·e du rouleau r·écepteu•·· 

Organes employés au travail de la trame. - La 
navette. - Les fils de trame sont enroulé sur un tube 
de ca1·ton, de boi ou de métal eJJ forme de bobine as ez 

Fig. 5i. -Ln nnvctte (modde ù défiler·) . 

petites, les "anetlrs. Ce. cannettes sont, pour l'emploi. 
placées dans des na~>cl/e.~ creuses. allongées, et pointue 
aux exu·émité (Hg. 57), dans lesquelle la bohinl' 
pouna livrer librement on lll au fu•· et à me ·u•·e <Ju'on 
exercer·a un effort u•· l'extrémité se dé•·oulant pa1· un 
petit orifice, l'œil ménagé dans la pa•·oi de la navette. Il 
exi tc de très nombreuses formes de navettes : le une· 
peuvent contenir plusieurs canettes se dévidant simul­
tanènent; d'autre ont des dis po, itifs dive•· pou•· former 
frein à la sortie du fil, ce qui produit la ten ion de ce 
dernier: les navettes « volantes " employée au ti . sage 
de étoffe larges po•·tent intérieurement des roulettes 
qui facilitent le lancer. Toutes ces variétés peuvent e 
ramener à deux types selon la façon dont la canette est 
dévidée : dans les navettes à défiler, la canette pot·tée 
sut· une plume centrale est fixe, et le fil sort par la pointe; 
dans les navettes à déroule•·, la trame part latéralement 
en fai ant tourner la cannette ur une petite broche 
centrale. 

Dans les anciens métiers, la navette était lancée directe-
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ment à la main. ce qui demandait relativement heaucou1) 
de temps. Dan les métier à main en usage maintenant, 
elle e t mue par l'intermédiaire d'un taquet commandé 
pa1· une corde spéciale. Le raribari pour le lancer de la 
navette e compo e d'une 'boite dont la face latérale 
arrièœ est placée dan le prolongement du peigne. Cette 
boite contient un taqnPl de bois coulis ant autour d'un 
guide fot•mé d'une tige J'Onde de fer (Hg. 58); le taquet 

Arrêt du taquet' 

Fig. ~.s . - Cnribnri. 

c~t creusé dans le ba. d'un trou oü vient se loger l'ex­
trémité de la navette arrivant dans la boite. Le taquet 
dont la cour e est limitée au sortit• de la boite J•a1· un 
bute est relié à une cordelette sur laquelle il uffit de 
ti1•er· pat· l'intermédiait•c d'une poignée pendante, pour 
provoquer sa cour e ct le lancer de la navette qu'il 
pl'ojctte dans la foule . 

Dans les métie1· mécaniques, c'rst l'arbt·e à ca111es 
placé dan la partie inférieure du bâti qui provoque le 
lancement de la navette. Celui-ci est effectué d'ailleut•s 
de façon analogue en pt·incipe à celle usitée dans le 
ti ~age à la main ; la commande ne peut e faire comme 
~e font d'ordinaire cell s des mouvement de machine, et 
il faut une certaine élasticité d'ot·ganes et de sécheresse 
de lancer qu'on réalise par un fouet de boi à lanière de 
cuir, lequel c t d'ailleurs m1l mécaniquement de façon 
automatique. Voici romment fonctionne un dl' ces dispo-
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sitifs à 1·ha · ·e-na,•ette supét·ieur : La came de l'ai'IJre 
inférieur agit sur un galet conique •·hevillé sur le mon­
tant du fouet (fig. 59). Ce montant supporte une mani­
velle reliée à un ressort qui fait revenit· à . a position de 
repos, le fouet aprè . action maximum dr la came, et à la 
partie "upérieure, une seronde manivelle, le bdton de 
fouet en hois, et dont 
on règle à volonté le 
calage ur l'arbre. Dan 
ce. l'Ondition . le mou­
vement du chasse-na­
vette de dehot· en 
dedans est provoqué 
pat· l'action sut· le galet 
de la partie concave; la 
course est progt·e ive­
ment a!·célérée jusqu'à 
contar t du bec de came: 
ct la navette alor cha -
sée fot•tement par le 
taquet relié à la cour­
roie. La came e t con-

truite de manière à 
produire une action con­
venalite de la navette: 
on peut d'ailleut·s réglet· 
l'intensité en modifiant 

Uont<~nl 
du 

lbu~t 

Fig. ~.9.- Schéma d'un chn~~e-nn­
,·ette de m1!tic•· m•'cnnique. 

la longueur de la coul'l'Oie, en fai~ant tourner le métier 
plus t·apidement, en rapprochant la came de la pat·tie 
plu~ large ou plus étroite du galet, c'est pour cela qu'il 
e. t conique. Au besoin, on peut même remplacer la 
carne par une autre de contour un peu différent. Cer­
tains métiers possèdent des chas e-navette inrérieut·s, 
à mécanisme placé sous le peigne et la boîte à navette. 

D'autres perfectionnements existent encore qui, pout· 
être woins répandus en pratique, ne sont pas moins 
intéressants : ils tendent à la uppression du lancer de 

CIU..I•Lt;T e& Lt. \L\1PE. - Lt•s 11r1 ..., le~liln. 11 
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la navette, remplacé par une manœuvre mécanique. 
Dans le mé1ier Honnegger,la trame est portée ju<~qu'au 
milieu de la pièce pat• une aiguille mue autoruatiquement: 
là, l'aiguille est prise par une pince qui lui fait franchir 
l'espace restant (le principe e.:t le mèmP que dans les 
métier à broder·ies ~t~écaniques). Le métier Jarne,.; L.vell 
comporte une navette por·tée par· un chai"iot roulant sur 
rails sous l'action d'une corde de commande. 

Dispositifs pour la substitution les unes aux autres 
des canettes d'un même metier. - La mise en œuvre 
facultative de telle ou telle canette sur un même ruêtict· 
s'opèœ en garni sant les divct·s compartiments d'une 
pièce coulissante ou tournante : en haussant et baissant 
les boites du premier _genre par exemple, il :<er·a facile 
rl'amenel' la canette à mettr·e en action à. la position du 
lancer. 

Ontrr la substitution prévue ct réglée des navelles en 
vue de" var·iétés de couleur i1 ohtenit· avec les fils de 
trame, il exi tc un autr·e ca: où il est utile de rcmpla1·er 
un fil de lt'allle par un autre: c'est au rnornent où tout le 
fil est employe. Dans le· métier généralement répandus, 
le tisseur· doit surveiller le métiet· de façon à arrêter sa 
marche dès que la u·ame ca . e ou est épui ·ée. Le 
métiers wécaniques modernes possèdent des di posi­
tifs d'anèt automatiques de tout Je mou,•emenl dès la 
moindr·c inégulat·ité de tt·amuge: l'ouvrier peut alor.~ 

surveillet· plusieurs métiel's sans cminte de walfaçon, 
puisque tout atT~te dès qu'il ri que de e produire des 
défauts. Enfin cet·tains récent métiers automatique~ 

permettent de mieux faire encor·e: dès que le fil d'une 
canette est épuisé, des mécanismes entr·ent en jeu qui 
provoquent le remplacement de la cannette dé ·ormais 
inutile par une autt·e garnie de trame. 

Mecanismes automatiques de commande pour obéir 
aux irregularites de mouvement du fil de trame. - La 
fourrllctu-, ainsi nommée à cause de la for·me du point 
de l'appareil oit s'exerce l'action des duites, se compose 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



LE TISSAGE Ill 

d'une petite fourche métallique reliée à un levier capable 
de déclancher la poign~e de d~brayag•~ du m~tier 
(fig. liU). Cn second levier· coudé est ruû périodiquement 
autour· de so11 centre de r·otatiou sous l'action d'une 
petite eame calée sur J'arbre iuf(•ricnr du métier. Sous 
l'action de ..l•ar1ue duitt· la fourchelle s'iufléchit ct son 
talon postérieur· passe au-dessus du br·as supérieur· du 
levier coudé : maiR si la tr•ame casse ou pr·end fln, le 
talon c.~t sai i pat• le levier etui agit sur la harre de 

,....._.,....... /.evier de de'rl.and>ement 
Levier 8 mcuwment 

.:Jiternatil" 

Fig. GO. • Cummnnde de h1 fourchllllt'. 

dd11·ayage. La four·chette peut ètr·c placée au rnili,~u ou 
Hl' le ··ùté du métiet·. 

Le buttoir joue un rôle analogue à celui de la four­
chette: il arr·ête le métiC'r non quand la trame fait défaut, 
mais quand la duite est incomplètement produite. Si, par 
exemple, la navette est immobilisée au r·our·s de son 
trajet dans la foule, le débrayage s'cfl'ectuo automaticlue­
ment. Pour cela, la boite à navette contient un ressort 
que viPnt comprimer la na velle en s'y logeant : le re~sort 
tendu ·oulève alot·s un levier au-dessus du buttoir. 
Dans le cas contmire, ce levier vient ft·apper contre le 
bulloir qui actionne. par des connexions convenables, 
une four·che faisant passer la court·oie de t,ransmission 
sur· ·a poulie folle. 

Enfin le garde-navette empêche la navette de sauter 
ho1·s de la foule; encore que très rare, cet accident peut 
se produire et avoir de dangereuses conséquences en 
raison de la grande force du lancer. Il existe plusieut·s 
sy. tèmes très différents de ces dispo itifs de sûreté : le 
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plus simple et celui qui gêne le moins l'ouvrier Re com­
pose d'un châssis de bois gami d'un treillage en fil de 
fer. On le place sur le côté du métier, 1lan le prolon­
gement du battant, en le fixant sur le plancher ou . ous 
le plafond. 

Quant au changement automatique de ntlt·ettr, installé 
sut· les métiers ~orthrop et qui est eommandé par· un 
indicateur du bris de la trame, en voici la de. cription, 
que nou I'cprodui. ons d'apt·ès M. Lamoittie:.: : 

Cann~tles et navette ont de forme péciale . Le 
fuseau de la cannette sc termine pat· de~ anneaux en 
acier empri onnés par une tnilchoire à rPssorl~ qui les 
maintient dans la position ·onvenablc. L'œillet de la 
navette porte une fente hélicoïdale qui lai se entrer le 
fil, mais l'empêche de sortir. Le casse-trame e~t t•elié 
par une tt•ingle a' un buttoir itué du côté oppo~é; en 
fonctionnant, H le soulève et le met en face d'un •·outeau 
fixé au haltant. Ce <·outeau fait osciller le buttait• ct un 
marteau chasse une nouvelle canette dan la navellc, 
l'ancienne étant expul ée au-dessous dans un magasin 
récepteur. Les canettes sont di po éc à !"avance dans 
un barillet-revolv~r, rextrémité de chaque fil étant 
enroulee sur une rosette placée au centt·e et en dehors. 
Le fil t·esté enu·e le ti :m et le barillet est coupé par un 
petit appat·eil ad /wc. 

Beaucoup de constructeurs font maintenant des métiet·s 
de cc genre, avec approvisionnement de fil de trame 
arrivant par di tt·ibution t·evolvet• ou toile an fin. 
On emploie . ut·tout ce appat•cils au tis age des t'aton­
nades ordinaire . On juget·a de leur avantages pat• c1~ 

fait qu'un eu! métier· N orthl'Op pt·oduit autant ffU 'une 
demi-douzaine de métier~ ot•dinaire Cl cru"un seul 
ouVI'ier ~ufllt à la surveillance de seize machine .. 

Régularisation du placel' des duites. - Il impot·te, 
pour l'obtention d'un travail convenable, que dtaque 
duite soit exactement de même longueut' que le autt•e>;, 
ct di tante de ces dernièt·es identiquement pendant 
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toute la durée tlu travail. A l'effet d'assurer cela, le!< 
métiers i1 tisser sont muni-; d'une pa1·t d'un pl'ignc qui 
as~urc le puallélisme de toutes les duites et l'égale 
dili tance entre chacune; d'autre pa1·t d'un tcmplct qui, en 
p•·ovoquant le paralltili 1110 des lisières de la pièce. fait 
que toutes les duites sonl d'égale longueut·. 

Sitôt passé cnll't' les cleu x nappes de la chaine. le fil 
de trame est définitivement placé pat• le peigne· qui l•· 
t·epoussc plus ou moins 
dan"< l'angle oü il est logé. 
Le peigne entt·c le'< deni~ 

duquel sont passé'< les lils 
de chalncs est fo1·mé d'une 
sél'Îc de lames parallèles tle 
ruèmc longueu1'. Ces l:uues. 
faitl'~ autrefois en l'otin, 
d'oit le nom d1· ros p;u·fois Fi~-r. LI.- DoHnil du monlnore 
encore donné au pl'igne, d'un peigne. 

sont maintenant cxd usi vr·-
mcnt fabl'irJUt;es en laiton ou en acier. On distingut• 
deux sortes de peignes, selon Je dispositif d'attache 
des dents : le. peignes ~oud,\s, plus rigides ct plus 
résistant • mai clifficilemenl •·éparahles, où les denis 
sont ondées à l'étain "ur le~ baguettes montures: les 
peignes pas~és dans lesquels l'érartement des dents 
e~t donné par un lil passé, la liure s'enroulant autour des 
baguette:; dites jumelle.~ (fig. fil). 

Les peignes droits, de beaueoup les plu· employés, 
sont i1 dents pa•·alleles, parfois •·angées en quinc·oncc 
sur· deux rangs, quand <·Il~ sont Ll'ès serrées. Les 
peigne~ fantaisies au l'Ont pa1· l~Xt'mple les dents dis po ·ées 
en éventail; -;i l'objet est, lo1'S du tissage. animé d'un 
lent mouvement de levage ct' de hais ée. il produit des 
étoffes dont la largeu•· va1·ic de façon régulière d'un 
point à un autre. 

Les peignes sont portés pa1· les battant.~ ou cluis.~t'8 
articulés, au moins dans les métiers à main, toujoul's en 
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haut du bâti de l'appareil. Au ba du battant se trouve 
Ja masse, épaisse barre de bois qui as ure par son 
poids et la vitesse acquise un battage suffisamment 
énergique. Ce dernier exige en eifel une force notable 
par suite du grand nombre de fils sur lesquel agit à la 
fois le peigne; pour la même raison, le battant devra 
être tt·ès •·igidc, sans quoi il peut se déformer et agit· 
un peu plu. d'un coté que de l'autre, ce qui provoque 
des irrégularités de tissage. 

Le battage libre est effectué parles chàsses ordinai1·e 
qui n'agissent que sous l'effet du poids de la ma se et 
de l'impulsion du tisseur. Le battage (i.re se dit quand 
l'action est limitée par deux at"l"êts ur lesquels viennent 
buter à chaque coup les extt·émités du battant. Le bat­
tage élru;tique se fait avec des peignes montés sur leurs 
châ ses par l'intermédiaire de res orts : quand la pres­
sion est t1·op fot·te, le peigne cède; on règle son action 
en tendant convenablement le' ressorts. 

Les battants peuvent encore être divisés en plusieurs 
catégories selon la façon dont ils permettent le lancer 
de la navette. Outt·e les battants simple avec Jesquels 
on lance la navette à la main, il existe de battants à une 
ou plusieurs boites permettant de lancer une ou plusieurs 
navettes mues automatiquement par l'intermédiaire de 
taquets. 

Ouand, le battant étant suffi amment lou1·d, il ~uffit 

de donner un seul coup de l:hâsse par duite, on peut le 
faire mouvoil· automatiquement. Il suffit de le relier par 
équel'!'es et tirants à une pédale. Un tel di~po. itif est 
surtout employé pour les métier il mécaniques d'ar­
mures. 

Au cours du tis age, le lisière auraient tendance à 
e rapp1·ocher l':une de l'autre si on ne régulat·isait la 

largeur de la pièce par l'emploi du templct. On désigne 
ainsi une règle plate en bois formée de deux pillees 
réunies par une coulisse : on peut ainsi fait·e varier 
l'écartement selon les ltu·geu•·s de pièce . Les deux 
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extrémités du templet sont garnies oit de pinces, ·oit 
de pointe. fines en ;;orte qu'on Jes puisse fixer aux 
li iè1·cs : de temp en temp le tisseur déplace le tem­
plet pour le rapprocher de la dernière duite. On emploie 
ausr.i dans les métiers mécaniques des templets automa­
tique dont le mode d'action est identique à celui de 
appareils manuel , mais dont la disposition diO'ère. L ' '> 
urface fixatrice sont dispo ées en molette garnies 

de pointes, ou en chaine san· fin. 
11 existe aussi des templets élargis eurs, composé~ 

d'un cyHndre exer(!ant son action sur l'entiè1·e largeur 
de la pièce : il étire latéralement cette dernière en raison 
de la conicité de se extrémités. On n'emploie guère de 
dispositif de ce genre que pour le tissage de certaines 
cotonnades spéciales. 

Divers genres et applications diverses des métiers 
à tisser. - Nous n'avons guère jusqu'à pn!sent établi 
de di ·tinction qu'entre le métier à main, idéalement 
impie, et le diver métiers mécaniques plus ou moins 

perfectionné . On remarquera que l'étude e t re tée à 
dessein confondue de l'un et l'autre genre de métier. en 
•·aison des étroites analogie~ exi tant entre le J'U tique 
appareil d'autrefois et ses modernes tran formations. 
Le métier il main tend it dispara1tre devant l'envahi se­
mr~nt par les appareils mécaniques dont la production 
est parfoi - plus que décuplée. Toutefois, nombreu cs 
sont encore les régions où il est conservé par le vieux 
ti;:serand , non pas seulement, comme on Je pourr·ait 
c1·oire, pa•· attachement routinier et en raison de son 
extrême bas prix, mais parce que certains a1·ticles ne 
peuvent guère être tissés autrement. Les helles toile~ 

de Flandre par exemple sont toujours Lis ée il la main, 
pat·~e qu'en raison de lîl'l'égularité deo; fils de lin et à 
cau ·e de leur fines e, il e produi•·ait trop souvent des 
bri . au ti sage mécanique. Il y a aussi des raisons éco· 
nomiques à la pe1·sistance du procédé rustique : les Lis-
eurs à la main travaillent . ouvent chez eux pour des 
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enl!·eprencurs qui Ieu1· li vt·ent la li· ame bobinée et 
l'ensouple enroult'·e. Or, on sait que le travail à domicile 
eq gent·t·alement moins payé I(Ue le tl·avail en usine : 

Fig. li2. - Vue d'ensemble d'un mélier it mécanique Jocquord. 

c'c~t pourquoi, le entl'eprcncul's de telles régions 
gagneraient peu à faire in ·taller de usines munies de 
métiers perfectionnés. 

En principe, on peut tisser sur n'importe quel modèle 
de métiers des fils de n'impot·te quelle origine. Et de 
fait, il at·rive que les mêmes appareils set·vent. selon les 
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conditions du marché ct les demandes de la clien tèle, à 
tisser par exemple du coton ou de la laine. ~lais cepen­
dant on préfère généra lem ent, pour le travail de cet·­
taines matières, le tissage de certaines étoffes, employet· 
plutôt de rnétiet·s const1·uits spécialement en vue de 
l'u age auquel ils sont de. tinés. On peut ainsi les con­
struire sans complications qui resteraient inutili écs dans 
le ca considéré, et en calculant tous les détails de façon 
it obtenir une commodité idéale ct un rendement maxi­
mum. Il existe ain i divers genres de métiet·s à ti · ·er 
con n·uits pécialement pour le tissage de lainages ou 
des oieries, des velout·s ou de. gaze , etc ... Il importe, 
d'examiner les diverses particularités caractéri.,tiques 
de chacun de ces genres de rnachine.s . 

Les métiers pour cotonnades sont des machines de 
type usuel à lat•geur de bâti variable :-;elon celle de· 
articles à tisser.lls sont disposés de 111anière i1 permettre 
un travail ex.tt•êmement rapide : jusque deux cent-. 
coups pat· minutes. Les cbaines sont en effet habituel­
lement trè solide , ce qui permet de pratiquer une telle 
allure. 

Pour le tissage des velout·s de roton, on emploie 
généralement des métiers peu larges (4!4) monté avec 
une commande de laines pat· tamhout· et tapette. ou 
munis de ratières. lis doivent battre fortement le ti~su. 
Il cxi. te des métiers pour lainages de toutes vat•it~ tég, 

ditl"ét·ant selon le genre des l'toffes qu'on y tisse. 
Les métiers pour soic1·ies sont it bâti t~troit, la largPut· 

des pièces qu'on y tisse étant toujout·s très faible. Pout· 
le travail des articles it !argent· tout à fait réduite, romrne 
les l'Ubans, on monte sur un mème bâti deux ou trois 
éléments tisseurS!, cc C[UÎ permet de simplifier le mé•·a­
nisme de nombt•euses pièces pouvant être toutes ··ont­
<·ommandées pat· un même dispo itif. 
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STIIUCTUIIE ET FUIDIATIU:X IJES TISSUS 

Les armures fondamentales. -Le nom fait image et 
peint la chose à mc•·veille: l'urrnurr· du tissu est en effet 
ce qui en fait à la fois la fo1·ce et la forme. L'entrelace­
ruent de;; fils de u·ame ct de ('haine d'une étoffe peut être 
fait de mille façons diverses. L'armure est la combi­
naison ;;elon laquelle sont disposés ce croisements 
rêpét~" il lïnfini. Connaiu·e les variétés de l'armun:. 
c'c,.t sa voit· l'essentiel de l'art du tis age. Il est évident 
en cll'ct que le mécanisme ùe la fabrication des ~toffes 
varie selon le genr•e d'armure; que dan,; les ti ·sus de fil: 
diversements colorés, l'aspect dl·pend de la naturc de 
l'arrnur·e: qu'enfin la« 111ain »,c'est-à-dire la pla·ticité, 
la rêsi tance de l'étolfe à l'u ure, seront, toutes choses 
égales, diver•ses pour des armures diffét·entes. 

Hegat·dons attentivelllenl un mor·ceau de la grosse 
toile crui ert à faire de» sacs à grain ou des torchons 
de ruisine en nous aidaut si besoin est d'une petite loupe 
(fig. ü3i. Nous dislingueron parfaiterucnt la di ·posi­
tion de l'armure toile, base de toutes les co111binaisons 
utili~ée,; en Lissage : les fils de <·haines sont divisés en 
deux groupe , nuruéi'O..; pairs el nuruér·os impairs, au 
pa~sagl' d'un fil de lrarue tous les numéro pair· passe­
t·ont au-des ous, ct tous les numéros impairs au-dessus; 
mai.· au passage du ln· in de trame suivant, cr· sera Je 
contraire (fig. 63, A). C'est ee que permet de très bien voit· 
la coupe du tissu. ou, couruH' on dit en tissage, sa« con­
lexture '' (fig. 63, B). La plupat·t des tissus ne sont pas 
ni au,.:~i simples, ni coutpo>~és d'au si gros fils que celui 
venant d'être examiné; ct quand a l'rive dans une usine 
de Lis age un échantillon d'étoffe à imiter, il n'est pas 
toujours si facile de se rendre !'ompte de son arn•u•·e. 
Aussi pour u décomposer » les tissus de façon il en 
prendre le modèle et à permettr·c la mise sur métier, on 
emploie une méthode spéciale : on prend du papier 
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régulièrement quadrillé, le papier de << mi e en c·at·tp ", 
et on est. upposé que chaque rangée de ca e~ rep1·éscute 
un !il. Dans ('CS condition. , le ti su étant composé d'une 
tra111C noire ct d'une !'haine blanche par exemple, la 
toile sera représentée sur le g•·aphique par un dau1icr 

Schema f7raphlfr1<' 

~0 
et C'antexture de l~rmure ''To1/e ~ 

Sc.hemB 

~B 
~~ !'OÎlfextur' dUn 11ssu rtrmuro "'C'roi'sP ... 

Fil(. 63 et 6/f. - Cnrncléristiques dt>• toiles ct croisé•. 

(fig. ()3, C), le dessau~ de t·haque case blanche élant 
occupé par la trame noil·c, ct chaque case noire où "C 

voit la trame recouvrant un fil blanc de 1·haîne. En noir­
cissant de la sorte un nombre suffisant de carré". on 
obtil'nl un graphique d'après lequel les praticien rcl·on­
naltront de sui le l'étoff1•. Et les dessins d'arti ·tes indus­
triel., faits pour le lani:C'I' ùe quelque tissu à ornemen­
tation nouvelle, devront êtt·e ain. i interprété. en 
quadrillage. 
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L'armure croisé possède des fils de trames qui l'he­
vauchent ~uccessivement .'Ut' deux brin· de chafne • 
pui;; sont cachés par deux autt·es (fig. 64). Si on compare 
le fil 2 au fil 1 par exemple, on voit que la marche est 
pareille, mais il y a « décochement '', c'est-à-dir·c un 
retat'd dan les endroits de croi ement. On obtient de la 
SOJ'te des étoffeS à COle Jiagonale bien marquée 
(fig. ü4, B ct C). 

Il en est de même dans l'armure <( sCI'gé » quoique 
rentr·ecroisement des fils soit fait elon un mode toul 
dilférenl. Là, les fils de trame passent au-des us d'un 
seul m de chaine, puis disparaissent pendant deux, trois. 
quatt·c pa~sages de chalnes, pout· faire périodiquement 
ainsi dP I'Ourtes réapparitions (fig. 65). Comme dans le 
croi ·é, il y a décochemrnt à chaque fil. ce qui est indis­
pen . able pout• que les brins ùe chaque nappe (chaine 
de lrame} restent bien parallèlement à plat. 

C'e t par un mode difl'ér·ent de décochement que dif­
fèrf' le satin du set·gé. En examinant en fl'et la contex­
ttu·e de chacune de c·es deux armures (fig. 64 et G5), nnu 
voyons que, au chilf1·e de pél"iode prè~, la marçhc de la 
!rame est la mtlme dans les deux tis~u!l. Mais le decoche­
ment, au lieu de .e fair·e à chaque fil, se fait selon une 
pé1·iode tlonrlée. 

On voit de suite, au premier· exalllen de graphiques, 
que les diverses v:u·iet 's d'armm·es condui eut à obtenir 
a\'1'1' les mêmes fils des tis u d'aspects ct de propriétés 
tout à fait dissemblables. La toile sem idéalement solide, 
•·ugucuse, impJnéu·able, le satin au I'Ontraire plu l!che, 
plu!~ doux, moins ré i tant : ,.'est que les fils y sont 
entrect·oisés moins souvent, et restent plus libres. Satin 
ct set·gé ont d'ailleurs d'autt·e.~ avantage ; on remar­
quera que la tnmc y e t bien moin visible que dans la 
toile et le cr·oi é : on pourra dès lor employer une 
tmme de coton et une chalue de oie, ce dernic1· textile 
pre-que seul vi ible donnant i1 l'étoffe une apparence 
tri!s jolie. Mais c'e t sut·tout quand tt·amc et t·haine 
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ùill'èrent de teinte qut• le satin ct le scr·g(: seront pré­
cieusem<'nt utili és. Ils permettront de faire apparaitre 
tantôt une chaîne blanche, tan tôt une trame rouge, par 
exemple, ce qui fem obtenit· toutes sorte~ de de . ws au 
tr-ait, voire des mode!~ et des degrade!'!. 

SIY>oima 

~B 
•t contextur• de J'armurt!' .. Ser911 N 

~B 
et C.Jmi~Jdurl dUn ti3:tu t~n liJ"'murtt "Sdlln • 

Fig. 6:, rt foll.- Cnrnctêristiqnc~ des •Hgê · ri sn tin. 

Les armul'es << fondamenta le· >, dont nous venons 
d'examiner la structure e pt·ètent en effet à de rrrultiplcs 
arrangemeiJlS. Un si1 11 ple ·atin uni par exemple, dont la 
tram<' n 'apparaîtt·a que ton les sept fil (satin dit 11 de 
sept»), pourt'a, s'il est régulier, c'est-à-dire si le déco­
l'bernent e fait de la même façon pour chaque fil, former 
di ver· di~po itifs. Un atin '' irt·éguliet· "• c'e t-a-dire 
dont le dé(·ochement vat·iet·a d'un fil à l'autre, permettra 
d'ohteuir· de de .. in mouchetés dilfét·emrnent. 

12 
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èe sont là encore des al'mut·es extrêmement simple~; 
on le peut compliquer à l'ext•·ème. C'c t ain i qu'en 
ajoutant aux fils élémentai•·es des b1·in entrecroi és 
d'autre fac:on. on obtiend1·a des boucles libt·es qui "Ïmu­
leront cet·taincs fourrures, ou qui, coupée , gat·nirontle 
ti ·su d'une couche fine de beins ébouriffés (velou•·s, 
peluche ... ). Le étoffe· dites <<double face n possédant il 
l'enve•·s un dessin de donhlurr pa•· exemple, n'existant 

Fi~. li7. - Conlexlu•·e d'un \'Cl ours 
frisP. Ce1·tnin~s chnlnrs fo••ment 
boucles i1 ln sut•lnce du tissu. 

Fig. 6S. Coute-.tu•·c rle 
ln gnze. Lr< t•hnlne• y 
~ont dou blrH. 

pa.; itl'endroit. seront obtenus eu doublant certains fih;, 
un de brins l'estant constamment caché par l'autl'e. On 
est arrivé de complication en complication à créer des 
armures cxtrèuJemcnt compliquées à fils réunis, séparés 
en multiple hi'Ïns t01·dus; vé•·itahlcs tours de force 
réu sis nu Jll'ix de stratagèmes que des pro fe. sionncls 
blanchi . ous le harnai. ont parfoi peiné à deviner. 

On ùivi e d'ordinaire les armure en plu ieur caté­
gories. D'abo•·d, les étolfcs ordinaires qui présentent 
ceci de eommun que le!'ï éléments de la chaîne et de la 
trame sont le plus possible t•ectiligne et parallèles, les 
petite déviations se produi~anl au-dessu ct au-de sous 
étant limitées P.a•· l'épaissent· des ûl.. Ce sont là les 
tis us dit à fils dl-oits, de beaucoup les plu employés. 
Les étoffes à fils rde~Jés sont caractét·isées par la forma­
tion de boucles (ûg. 67), la chaine étant à dc&sein ainsi 
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fOJ'lement détendue oit pour· donnet· diver·s ti ·sus ùe · 
fan tai ie (fri é , bouclés, etc ... ), soit pourètre seetionnf\e 
(velours, panne . etc ... ). Enfin les gazes ~ont à fils 
.çinueu.r. non celle fois au-d!'s us de l'étoll'e. mais dan~ 
le plan mtlme du tis u (fig. üH). 

Les iuünie;~ variét~ des lll'IIIUt'e~ dérivées de la toile. 
du satin et du et·gé peuvent èu·e classées en certains 
groupe<~ d'après lem•s analogies de contexture. :\ou;; 
étudierons les earactéristiques des prinl'ipale,; de ces 
familles, l'al'l·angement d"at·mut·e constituant à la fois et 
le genre du tissu et le mécanisme de sa fabrication. 
Nous étudierons ensuite les divet'!'l genre de tissu dans 
lestjuels, en employant un des genres d'al'llmres déjà 
décrits, on obtient cependant un effet difrércnt. la con­
textut·e ~tant pout· cela combinée à d'autt·c · fa!;ons 
capahles d'influer sut· le résultat obtenu : emploi de fils 
d<' cou!Put·. appt·~ts divers tels que foulage des drape1·ies, 
coupe de eertains Jils de velout·s, etc ... 

Lisières. - Quel que oit le genre de l'armure 
emplo)l:e et la disposition conséquente ùes élements 
de la chaine, toutes les étoffes, quelles qu'elle~ soient, 
eompot·tent deux bandes latérales a contexture ll"è!'l 

diffét·ente ùe celle du corp~ de la pibce. Ces lisibt•es 
sont toujours plus fot·te~, à éléments plus sert·és IJUC 

le tis~u qu'elles hordent. Leur composition doit èu·e 
partir·ulièrement soignee, uue belle lisièt·c faisant 
valait· I'étolfe aux yeux de l'acheteur; elle dill"èt·e selon 
les genres ùe tissus et pat'fois aussi selon cct·taine>~ 

r·onséquences commerciales : r"est ainsi que pout• 
l'exportation dans tel pays on formet·a la lisière d'une 
chaine en jute parce que la présence de ce textile per­
mettra de faire c~lasser la pièce dan~ une catég01·ic 
payant ùe droits de douane moins élevés! 

En lainage, au moins pour les artirles courant . les 
lisièt·es se font cuvent pat· un impie set-rage des fil· 
de !'halne combiné selon une contexture toile. Genres 
toile et reps exceptés, on peut montet· les ehaines 
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de lisières aux extrémités des grandeo;; la111es; on 
emploie souvent au rentrage de petites lamctte. sup­
plémcntail·es ne portant que juste le nombre de lisses 
néees. aires. 

Pour les tis us légers tels que gazes, mousse­
lines, etc ... on tisse des lisiè1·es relativement très la1·ges 
qui, . ans ètrc plus épais. e que le 1·e tant de l'étofre, 
sont beaucoup plus olide çn 1·ai on d<· leur t'ontex­
ture plus sel'l'ée, se servent de suppo1·t donnant du 
corp à la pièce. 

Chefs. - Le <"hef d'une pièce e. t à la t·haine ce que 
la li. ière e l à ln trame : il en tenuine les extrémité~. 
c·e t une petite bande il lll'rnurc spéciale variant ~elon 
le genre des étoll'es. Pour les lainage , pat· exemple on 
lance souvent plu~ieu1·s duites en trame de coton. Pou1· 
certains genres, on tisse pal'fois, en eruployant une 
trame de couleur·, la rnar·que du commerçant rrui détaille 
l'étoffe. 

Tissus à armures dérivées. - On peut modifièt' de 
ruille façons la cou texture d'une armu t·e fondamentale; 
mai chaque moyen peut tltre rattaché à quelques gent•es 
d'action : augmentation du point de liage en hauteur·, 
en largeur, dans les denx sens il la foi ; augmentation 
ou diminution du nombr·o de pris ou de sautés; com­
binaisons des ell'ets d'armure base, avec ceux de ses 
dérivés ou de. dérivés d'autres armure ... Quand le" 
combinai ons ain i pl'Oduites portent sur uu tr~s grand 
nombt·e de fils, on obtient les al'luures dite. " façonné· )). 

Dérivés de l'armure toile. - Si, pour Je ti age 
d'une étoffe it armure toile, on lance dan~ une même 
foule deux ou u·oi~ duites, on obtient Je rrp.~, tissu à 
Hi lions transversaux. On le pt·oduit sou,·ent en doublant 
ou multipliant davantage la t1·ame avant emploi. ce ![Ui 

permet d'opérer· plus vite. Comme, sous J'action du 
battant, le deux duites pat· exemple se superposent, 
J'une est vi ible à l'endroit ct l'autre il l'envet· ; au i 
les 1·eps. parais ont-ils souvent, aux yeux non hahitués, 
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forrné-; comme une toil e. On peut naturellement com­
biner de t1·è-; nomb1·cux modèles de reps. et combinet· 
cette armure avec la toile (fig. ü9). 

LL·s t'llnneltls sont analogues aux rops, it celle dilfé­
t·ence près C( ue l'augmentation porte u ,. les fils de 
t·haiue, la ll'arnc t·e~tant comme dans la toile. En consé­
<ruenc•• les canueiurcs seront longitudinale · el non 
IL·an.;vcr·sales. Quant au nu/1(:-tuilc, c'e~t une ·ot·te ùe 

Xnllès. 

Fig-. i;!l. - \ l'llHit·cs dn typo toile. 

combinaison entt·e le reps ct le cannelé : l'armure est 
ccli· de la toile, mai~ ave1· multiplication ct des fils dc 
ehaine et de fils de tr:une (fig. (j!J ). On est d'ailleurs 
assez liruitt- dans la confcction de ce. sortes d'armures. 
l'at· dès <JU'on )ll'Oduil de Jongs nottés, à moins !(Ut: les 
tils ne soient très gros, l'étoO'e 111anque de consistan•·e, 
l'cntn·croi~e rnent ll·op làche assnrant mal la fixité des 
fils. 

On peut modifier les dérivés de l'armure toile par 
addition ou sousl!'a<'LÏOn régulière de pris ct de autés; 
on obtient alut·~ un grand nombre de combinai on~ 
dont ,·rrtaincs s'éloignent notablement de l'armure type. 
Ccci nou" est un exemple des ressources dont di pose 
le de:sinatcur pour fait·e ce qu'on nomme de << la com­
pusition ùc tis us,, : si le~ effet sont déjà si nombt•eux 
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rien qu'en employant des petites armures toutes 
dérivées de la toile, que sera-cc quand rien n'est 
limité, ni la dimension ni le genre de l'armure! Remar­
quons cependant que la liberté est toujours bornée pa•· 
le néce ité Je la technique : l'applicaüon pratique 
de la création d'armure e~t difficile et minutieu e dè 
qu'on veut s'écarter un peu des gem·es usuels. Il faut 
en effet que les comhinaison. imaginée pui sent ètre 
appliquée avec les métiers ct les éléments divet·s dont 
dispose le tisseur, il faut aussi que le ti .u obtenu 
possède certaines qualitéf' indi pensable qu'une armure 
mal disposée peut lui faire perdre. 

Les épinglés sont des tissus travaillés en arrnu1·e 
mousseline, mai dont l'en ouple e t composée altel'lla­
tivement de fil gros ct de Hl fin : les fil· gt•o peuvent 

···················"··················· i":: =~ ~==.::: ~===. ==~~~~~~~::~: :!::~:: i 
~-: :S~S:: · :=~~~=:·: =!! i!!H ··~ .. i·· j··i : ··:·· ··:·· ·-u::::··:.,.r·:··: 
i.::~:;::.::;:;::.::;;5;;;;::a::ë::1::1 

"Epin!<le. Gnulré, 

Fig. 'iO.- Armurrs fontuisies 
dérivée" tl u genre toile. 

èt•·e remplacé par la •·éu­
nion de plu-.ieurs fil fin . 

En p1·incipe, ce di po ·i­
tif donnerait le reps. Pour 
avoir l'épinglé. on monte la 
chaine . ur deux ensouples, 
une pour les fils fins, l'autre 
pour les g•·os; de la sot•te 
le. gro fil. ne cachet•ont 
pas les petit . ce qui donne 

un aspect earacté•·i tique à l'étoffe. On fait des épinglés 
•·ayés, alterné , barrés, lo angé , etc ... (fig. 70). 

Les gnu(ré.y sont également de dérivés de l'armure 
toile; on le emploie pour la confection de lainages 
fantaisie pour robes ct pour le tissage des cotonnade. 
dites (( nids d'abeilles n (seniettes de toilettes). Le 
gaull·é e t formé de la 1·éunion de dPux elfets de tr·ame 
et de chatne séparé par des pointe~ de toile : fela pt·o­
voque des n·eux aux effets de trame et de hauts 
co!'l'cspondanl aux effets de chatne, a~ped a~:centue par 
le fait du tasselllCllt des fil floué., les plus court- se 
cachant :'ous les plus long qui forment relief. 
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Dérivés des armures sergé et croisé. L'armut·e 
ba e des sergé e t extrêmement employée aussi bien 
dan les étofres de coton que dan 1eR lainages. En 
lainage particulièrement, le cachemire d'Ecos e, article 
fabriqué par énorme quantité en toute qualité~. c. t 

d'armure erge élémcntait·e; le rnêt·iuos, également 
tc·ès t·épandu. e t un croisé de base. C'est pourquoi 
nous croyons devoir bien spécifier les caractèc·es tech­
niques de cette c-ontexture dounant un tissu à sillons 
obliques produits pat· ti'OiS lils au rappot·t chaine, 11·ois 
duites au rappot•t trame, rythme de un pris et deux 
sautés, décochement d'un fil. 

Dans le CI'Oisé, qu'on fait pat·foi~ dét·iver du !'er·gê, 
les r·apporls ont de quatre fils, quall·e duites et le 
décochement de un, mais le rythme est d'autant de pris 
I[Ue de sautés. 

Les sergés et croisés simples ont de contextures 
analogue à celles des armures élémentaires, mais avec 
de mpports chaîne et trame plus grands. On peut 
établir d'un ens ou de l'autre le sens de rnyuc·us 
diagonales, toutefois il faut pour cela tenir soigneusement 
compte du sens de torsion des fils. On peut fai1·e ùes 
set·gé: par trame, et ti et· al or à pas ferm: pour c·end1·e 
surtout le duites apparentes. Au contraire, pour· une 
misou analogue, on tisse à pns ouvcr•t le ergé~ par 
chaine. 

La aoisure des ac·mures sergt'·es rt croisées que 
nous venons d'examinee· est toujour!' impie. En modi­
fiant régulièrement d'un !'lcns ou de l'autre le nombre 
tle pris et de autés, on peut varier l'armure et obtenir 
la foc·mation do bandes obliques plus ou 1110În lal'gc . 
(fig. 71). On peut aussi combiner les armure· ha ·e · avec 
leurs dérivées comme on le fait pour celles des autc·es 
genres. Dès t]Ue de telles combinaison deviennent un 
peu eomplittnées, on nç peut les produit·e par le jeu 
des laines : il faut les faire à l'aide d'une mécanique 
Jacquard. 
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Les sergés et croi é alternés dérivent des armures 
corn po ées cJe ces gcnr~s; on peut les obtenir en 

Fig. il. - Armurrs de~ l.I'J>CH S<' l "g'l~~ cl t·•·oisées. 

faisant pot•Let· l'allernelllenl sul' Les fils de. rhainc ou ,;ut· 
les duites. 

Dan>; les diago11alt•8 sjrn pies, un seul fil décocl•e 

Fig. ï~. - Diugonnlc nuunc~c. 

toujours tle deux ou d'un chiffre supérieu1·; on peut 
modifier les arnmt·e. ain~i constituéf's par t"hangernent 
des nomhre. de pris et sautés, addition de pointes, etc ... 
Les diagonales combinées ré ultent du mélange de 
diagonale~ simple entre elles ou avec d'autres armure . 
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J.e..; diagonale~ irrégulï·r·c ont à varratton de déro­
chement. ce qui per·mct de former des ell'ets tr· ·- large. 
avec un petit nombre de lames. 

Armures satins. - Cc ont Je.- plus importantes des 
coruhinai. on employées pour combiner la t·ontextur·e 
1le,; ti. su : elle cules permettent en effet d'obtenir· 
un tissu à surface li. sc, oir )ps points de liage r·c'itent 
peu vi.-ihles ou !'Ompl'•tement dissimulés. et ur un des 
côté« duquel on ne voit guère qu'une sorte de fil: tr·arne 

Je 7, de 13 :-;;aiÎn hriN.~!i. et 
irr~gulier . 

Fil(. ;3, At·mut•es du type salin. 

ou ,·haine. Ceci e:t pt•écieux pout· la confcetion des 
lll'ticle dans le quel. on dé ire dis imu'ler· l'un ou 
l'autre gl'oupe d'.~lément~, ('e qui pet·met de donner· au 
tis~u une appar·ence upér·ieure à sa qu:1lité r·éelle. 

On tisse en armur·es satin de fils de tou genres : 
coton, laine, soie; le tr·anil doit être fait avec une 
char'nc assez ten•lue et un montage soigné de lames. 
On tisse à pas ouvert ou fer·mé selon que la tt·ame doit 
ètr·e cachée (satin chaiue) ou r·este apparente ('latin 
trame). 

:'\ous avons déjà mentionné la pos ibilité de former· 
de~ salin déric•és simples. On peut faire de tels . atins 
•·éguliers de 5, de 7 (fig. 7:3), de 8, de 9, de 10, de 11, 
ùe 12 et de ter· me upérieurs; en •·éali té on ne dépa. 'SC 

jamai . ce chiff1·e et on utilise urlout ceux dans lesquels 
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le point de liage e~t le mieux dissimulé (satin de 5, de 
8, de 11). 

Les satins de '•· de li sont irrt:fiulicr.~ : le décoche­
ment est intenorupu pét·iodiqueruenl sur· l'un des fils. 
Il existe plusiem·s gemcs de ce satins : ~atin brisé. 
analogues a ceux dont nous venons de pat•let·. satins 
décochemcnts J'éguliers qu'on fo1·mc pat· :.!, 3, 4 déco­
rhements différent·, rn ais se rept·oduisant L'égulière­
ment, satins à décochemcnts quelconques. 

Enfin. les sntiués simples sonl de armures obtenues 
par modification rêgulière des points ûe liage de satin ûe 
base. On procède surtout par augmentation faite soit en 
hauteur, soit en largeur, pour t•cnfot·cer le tis u 
comprenant de Hop gt·:mds flotté s'il ont fait en 
Mtin simple (satins anglais). 

Tous les satins ci-de-sus représenté· sont mis en 
carte pat· trame : il est facile de concevoir de disposi­
tion invet·se · Re rapportant aux a tins pat· chaine. l\Iais 
prati<JUement, e'cst inutile, car les atins ùe cette der­
nière chtégorie se tl'availlent d'ordinait·e au rnétict• 
envers-dessus, cc qui les tt·ansforme au c·ours du tis­
sage en salim~ par trame. 

CoumJC le fait tt·ès justement remarquer ~1. Lamoit­
ticz, dans les satinés impies, on ne fait qu'augmenter 
le pointé du satin lui-même en le doublant ou le triplant, 
par chaine ou par trame : le résultat est un satin un 
peu moins marqué. ~Jais si on augmente régulièrement 
les pointé de satin, de plusieurs autres dans tous les 
sen· et en les combinant entre eux Je diverses façons, 
on obtient une nouvelle sét·ie d'armures : les salin.~ 

combinés. On emploie un grand nombre de c·e combi­
naison lesquelles d'ailleurs pt·ésentent plutôt les carac­
tères des diagonales que ceux des véritables satins. 

Etoffes à armures fantaisie. - Petits façonnés. -
Les ctîlt·.~ sont de étoffes rayées longitudinalement, 
avec alternance de relief de gt·oupes trè marqués, 
produits par effet de u·ame ou point de toile. On peut 
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obtenit• ces gem·es avec des combinaisons d ' '·ivC:·cs 
de la serge. du satin (fig. 74\. En alternant des sergés 
avec des pointés toile. les côtes paraissent coupée de 
lignes obliques; c'est l'effet du torsrull'. Des côtes 
dérivent les côtt•.,·-cht·s·al. par enlevage sous ln toile avec 
accrochage cnli'C les côtes. 

Toute les armure fondamentales peuvent servi•· iL 
créet· des genres à l'ayut·e longitudinales; en combinan t 

Dnmit!.-. ChtlYronut•. 

Fig, 7'1. - Petits fa~onnés. 

le effet ainsi obtenu , on a le lignés-combinés. Les 
trar•,.rs-combiné.~ sont analogues en principe aux genres 
côtes et lignes : mai les rayures sont tt·ansversales et 
obtenues en arrangeant la trame comme en arrangeant 
la chaine. 

Les damier.~ peuvent se construire par quantité dr> 
combinaisons d'armures; le nom désigne moins la con­
texture que l'aspect du dessin obtenu. Souvent ces 
effets ont produits en cornbinanl des ûssus à bandes. 
Les .~ablé.~ sont de même des tissus de tous genres 
dans lesquels un fond uni esl régulièœment semé de fils 
ou de petil motifs (fig. 74). 

Les rayonnés présentent ced de particulier qu'on les 
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obtient en quelque sorte mécaniquement : le dessina­
Leut· prend une pat·tie d'ar111ure formant un petit motif, 
le totll devant forrnet· un mppol'l can~. Cet élément 
. ert à t' mplir un cadt·c de mise en carte comptant le 
double de fils et de duites que n·~n rompt·end la pat·tie 
d'armure. Pout• cela, il peut reproduire le modèle dan 
un des carrés d'angle du cadre, puis, en le fai, ant 
tom·ncr autout· de l'angle eentral, le repl'Oduire dans 
chacun de~ tÎ·ois autJ•es cat-rés. Il peut encore opéret• 
en culbutant le modèle d'un cadre à l'autre, ou en alter­
nant a dispo iLion de toutes les façons. On obtient de 
la . orte ùcs genres ll'ès variés. 

LC's chrr•rtmné.s sont des variétés de sergés ct de 
diagonales où les dispo iLion d'at·mures sont altet·néc 
de façon à produire des bandes en zigzag. Par la croi­
. Ut'e de cc'! bandes. on obtient les losangés. 

Les brilbntéç sont de étoffes à effets de trame ou 
de chaine pu· petits motifs nettement visibles qui se 
détacheront sur le fond, grât·e à l'aspect brillant de 
fils élémentaires. C'est là une sorte d'armures qui se 
rattache ainsi a la catégorie des combinaison couleur· , 
rnai en réalité la contexture du tis u joue un grand 
rôle dan l'obtention du résultat, .le brillantage des 
motif n'apparaissant bien, quel que soit celui des fils, 
que si la dispo ilion d'armut·e e t propre à mettre la 
ellose en relief. Les gen r·es hrillantés peuvent s'obtenir 
à l'aide de combinaisons extrêmement nombreuse 
(fig. 75). 

Les ombrés sont de même de contexture fort variable, 
pouvant dériver de chaque type fondamental d'armures. 
toile exceptée. Très faci le à combiner, ils se font sur­
tout dans le rayé , cannelé' ou diagonale , ainsi que 
dans le grands façonnés (fig. 75). 

Dans les tlama.~.~és, l'armure se compose le plus 
. auvent d'un fond où la chaine surtout est appa­
rente : on pointe sut· ce fond des motifs de même 
armure à tt·ame dominante. D'autt·e foi~. on opère 
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réciproquement. Les damassés se font peu sur métier à 
lame . mais on en fait grand usage pout· les étoffes 
tissées au Jacquard. 

On désigne ~ous le nom d'n11wlgamtl.~ de~ genres de 
Lis. us f01·rnés en superposant de~ armut·rs. Soit ptu· 
CXCllipJe deux satiO!:l J"un de qualt'C el J'autre de six 
(fig. jj : en pointant d'ahor·d la première at·mura. sans 

laisser llo vides, puis en ajoutant ensuite les pointes de 
la seconde. on obtient un granité dont le rapport est 
de 2'• fils 2ft duiles. D'autr·c pari on peul pratiquet· la 
supet·position par résrrve en chaîne d'une t·olonne pour 
char1ue armure. Ces combinaison~ peuvent être variées 
à l'inlini. 

Quant aux: ti.,-.~ n"' r'1 jotuw dénommés ainsi d'aill<'urs 
un peu impropt•etuent, ils sont en annut·e;; diverses, 
souveut dét·ivées de la toile, qui permettent par un 
judiL"iPux emploi de fils fantaisies la cr·éation darr le 
tis udf' parties ajoul't\c,; pout· imiter l'aspect de. gaze . 

Faconnés complexes. - Dans tous les genres d'ar­
tnure~ que nous avons examinés jus(ru'à pt·ésent, la 
contexture était telle que l'enver~ de l'étoffe dépendait 
allsolnrnent de l'endroit. li exi:-;te d'autr·es ti~sus daus 
Jesquel~ l'rnvcr·s, tout en fai. ant intimement corps 
avec l'endroit, est indépendant et souvent d'aspect 
tout dilt'l•rcnt. On obtient ces elfets par l'adjonction 
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d'une chaine ou ù'une tmme supplémentairr.s ne con­
cour·ant qu'à la formation de l'envet·s. 

Les li . u~ {olm·é.· sont ainsi à 'paisseur augmentée 
pat· une nappe supplémentaire inférieut·e de fils dont 
le point., de liage sont contigu a•tx pointes de l'endroit. 
En réali1é, on désigne souvent ous ce nom de genres 
à aruwt•e impie dont un dc'l côtés a été lainé par un 
appr<'t r:onvenable. 

Au contraire, les do11bles facr.~ sont toujours à His 
additionnels. On Je e111ploic assez en d•·aperie pout· 

Fig. 71). - Conlexture d ' un l igné double face. 

genre imitant. par exemple, d'un cùté un drap. de 
l'autr·e une doublure rarreaux. Ce gem·es s'obtiennrnt 
par la combinaison de toutes sorte d'ar·mu1·e , en ayant 
soin de prendre certaines précautions pour réglet· le 
liage ùe façon it ce que les fils de dessau · re~tent com­
plètement invisibles à l'endroit (fig. iii). Les er·gés 
permettent surtout la réalisation facile de telles dispo-
itions. 

Les maw/a.1wé-' sont des variétés de doubles face , 
trè employé pout· man teaux, avec ou san fourrure de 
l'envers pat· apprêt. 11 présentent celte particularité 
qu'on ne cherche pas à y di imulPt· les effets de piqùre 
de la nappe supplémentaire de fil de chaine ou de trame. 
Au contraire on mel en relief cet effet pour l'ornemen­
tation de l'endroit. Les piqués sont des genres mate­
las és très usités dans la confection des cotonnade~. 

Façonnés ornementaux et nuancés. - Les motifs 
reproduit. f;UJ' petit façonnés par des dispositions 
divet· cs d'at•mure sont ans doute inno111brables, mai. 
d'elfet, ommc toute, asse~.. monotone. On peut obtenil' 
ur tissus la reproduction de toutes sot•tes de desAins 
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d'armure convenables, alo•·s de rapports tt·è forts et 
qui doivent nr'·cessairement êll·e faits sur métiet·s il 
mér·aniquc. . souvent d'un trè grand nornht·e de 
tTocheL . La tTt'•ation de ce modi.·lcs comporte deux 
opé,·ation~ un·c i\·(• : le dessin, lequel, pou1· Je. 
gt•n,·es ÙI·apcl'ies pat• cxc111ple, pourra d'aillcm·s ~tt·e fait 
pa1· un professionnel non arti ste; puis la mise en o.:arte, 
interpt•élation ÙU Ùl' in qui sera LI'3ll fOI'mé pour 
permettre a réalisation dan le tis u par di position 
convenable ùc la contexture. Ceci est uniquement une 
que lion de métier, ct on peut le trè bien faire. sans 
avoir même des iner. On peut fabt·iquer de telle. 

etoffes ornementées en fils unis, cl c'est cc qu'on fait en 
lingerie de table par exemple; mais le plus souvent le 
d!'s in est •·chans é par l'emploi de fils teinll'l en 
couleurs variées, ou parfoi de matières de grossem·s 
diYer e . 

Lll mise en carle des de sins de g•·ands façonnés est 
en pt·incipe très facile, puisqu'il ,;uffit d'y combiner de: 
armures élémcutaire . En ]H'atique, elle e complique 
de nomhreu e difficultés techniques ne pouvant guère 
être urmontée que par une expérience suffisante. En 
génét•al, on 'applique. pout• la mise en carte des 
façonnés à motifs régulièrement répctés, à situer chaque 
motif aux coin de c·art•; ou rectangles qui limitent les 
éléments d'armure; la mi e au point détaillée e~t en uitc 
facile. Dans beaucoup de cas on ne peut opérer ainsi et 
1(• dessin élémt'ntait·e doit pot·tet· sut· un très grand 
nombre de fils. 

Pour le de:. ins ùc tis us c·ompliqué on rehau:1se 
pa1·fois le de. sin de teintes div et·. e . Ain i pour le 
tull.c à de sins faits au Jacquard tels que ceux de gui­
pures pour rideaux, on nuance en rouge les pleins du 
ti.·•;u, en vel't le demi-plein, en blanc les jout· . 

Le travail dillërc e~sentiellement, non seulement 
selon le gent·e du de. in , mms selon la nature de la 
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matière pt·emii•rr. En soierie par exemple, conlm<' on 
emploie des fils très fins, l'esquisse quelle qu'elle ~oit 
peut êt1·e 1·endue fidèlement dan es moindres détails; 
en lainage au contraire, en raison de l'impo • ibilité de 
copie exacte avec de gros fils, il faudra la des~incr 
spécialement pout· l'Il t•endt·e lïnterprétation pos. ible. 
Ainsi, il faut, en dessinan t le premier· ci·oquis, ln 
pochade. pcnsrt· non au seul effet décoratif. mai. se 
figurer les juxtaposition d'ai'IIJUJ'es les mieux appro­
pt·iées. On tl'ii{'C en uite. après rectification. une 
esquisse définitive lfUi servi•·a de rnodt~le pou1· la mise 
en t•arlc. 

Celle-ti sc fait, co111me tous le dessins schématiqurs 
d'armur·es, sut· du papier quadrillé spècial. On com­
mence, aprt•s calcul du rapport d'armure, pat• tl•acer 
SUl' l'esquisse un •·tlseau dont chaque tmit cOt'l'espond à 
une des gTosses lignes imprimées Ul' le papier : t·eci 
fncilite le tr:n•ail de change111ent d'échelle qui se fait 
ainsi pat· la méthode bien connue en dessin. On trace 
ensuite le détail de. armut·es en commen~ant le plus 
!lOUYent par figut·e•· le de . in, le fond étant fait en der­
nier de r:.çon un peu mécanique. JI est impo~~iule 

d'ailleurs d'énoncer à •·c sujet auc~unc règle en rai.:on 
de l'innombrable variété des cas se présculanl rn pra­
tique : chaque pl'Ofessionncl, guidé pat· ses goùt~ cl !iOn 

exp1.h·icncP. opt'.t·e de fa~on souvent différente tlc ('elle 
du Yoisin. 

Les façonnés pa•· la couleur ne diffèrent pas t•omme 
contexture des divers autre~ fa~onnés : il y a seulement 
sub titution aux fils én·us dl' fil: teint. en diwr. e 
rouleur,;. Les combiner est une question de gotit, et on' 
ne peut guè1·e non plus formule•· de ri·gle à •·e ·u.ict, 
sinon celle de Chevt·eul sut· le contraste des couleuJ'l' : 
une heureu e op po ilion de teinte est ohteuue en alliant 
unP nuaut·e à a •• <'Omplémentai1·e >>. •·'e. l-à-dire par· 
exemple le rouge au ve1·t, le violet au jaune, l'orange 
au hleu. 1\Iais encor·e e t-t·e là une loi dont l'application 
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~oulfre de fot·t nombt·euses exceptions. En t•éalité le 
dessinatcut· pour tissu n'est limité dans le choix des 
combinaisons de <·ouleu t·s, en dchot·s de néces ités 
let·hniques, que par la mode, ses propt·es id<\es et les 
Msir~ du puhlit"; c'est ainsi <tue, pour certaim articles 
d'exportation coloniale, on peut être amené a des 
combinai ons de eouleur qui, pour hurlet· à des yeux 
ft·ançai., ne plairont que mieux à la dicnti·le! 

La r·épnrtition d'un grand nombt·e de 111,; teints 
dan · ln ehalne est très facil('. J\fais pour la trame, on 
est plu limité : le· métiers à boites coulissante per­
me lient peu de c0111binai on , le mi·tiet·s t·e,·olver· 
sont à ce point de vue pius commodes, l e~ rn \tiet·s pick 
et pick olfr·ent de tous le plus de facilité puisqu'on 
y peut employer une dizaine de trames cliver es Pn 
changeant la navette en activité, aussi bien lorsqu'elle 
est à gauche qu'à son arriv,;e du c·ôté droit. IL y a é-vi­
demment lieu de tenir compte de tout cela pout· la mi c 
en ('ar·te. 

Les luwte.~ nouPctwt('s propt·cment dites- caJ' dans le 
c·ommerce on abuse souvent de celle dL·nomination 
appliq ut:·e à quantité de créations à ln mode-, . ont dec 
tissu~ a arwures avec combinai ons de trin te dont la 
dirlieulté d'exècution est telle que le exécutet· au !llétier 
rut'·eanique est le plus ou vent i111po si ble. On n'emploie 
ue telle combinaisons qu'après avoir analy é le tis u 
el de~ sin~ la 111i e en cat·te; ùe vieux pr·ofessionnel~ 
blan .. his sous le hat·nais chet·chcut vainement pendant 
très longtemps comment 011 peut montet· un tel travail 
sut· le métier! 

Ces étoffes sc font sut·tout pout· robes. et, chez nou , 
sont tissées en Picardie pat· des ouvriers po édant 
chez eux des métiers à bra , qui travaillent pour des 
maisons pat·i iennes; celles-ci ayant de ·uccur ales 
dans les petites villes de la région; on fon l'nit les fils 
prPp<tré aux ti ser·ands qui, habitués de père en fils à 
monter un métier et à y faire Les besognes les plus 
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compliquées, anivcnt à résoudre toutes les difficultés 
profe.YsionneUe . 

Les gem·e. de tissu~ à effets colorés diffèrent selon 
la natur·e de~ rnatière!'i lll'ellrières mises en œuvre. Ces 
articles sc font d'ailleurs avec toutes sortes de fil . En 
oie•·ie. on tis~e beaucoup de gem·es broché , à rnolifs 

ou fleu•·s re so1·tant ~ur fond de nuance a!'<sortie : hrun 
ur· verdâtre, rose ou jaune sur· gri , or· u•· brun, ro e 

sur vet·J, lilas sur paille, sont de opposition. formant 
lrès bon cfl'cl. Le genres mi roi tant flonnent de fort 
beaux résuhals en raison du JH·illant de la fibre; on les 
o bticnt, en général. ;~ve1: des arnrure. où ('haine et 
Lranre ~:>ont égnlernent apparentes : toiles et dérivés. 
croisés, diagonales dt;t·ivécs ... 

Pour les lainages, les combinaisons de couleurs sont 
u•·tout faite · avec du noir· pout· base; a us i est-on 

an•ené à employer Ul'tout des nuances fonc•:·c . On 
pr·ouuit parfois :ws~i, dans un lainage noit·. des effet de 
•·olo•·i ·, en employant des fils de soie ou de simili teints 
en nuances vi,•c el clair·e .. Cal'!·eaux, gi·anilés, poin­
tillés ont les genres d'armur·cs plus souvent usill'·~. 

Le tissage des cotonnade>l à effets de couleurs com­
prend su•·tout des ('ombinaisons tt•è sirnples de 
couleurs : linge à damicr·s en fils rouges, teints très 
sol idem en t en rouge pa••a ou t·ougc turc de façon à 
résistet· aux lavages. 

Tissus a armures combinées en vue d'apprêts spé­
ciaux. - Outt·e les étofl'cs it arinures appar·ente non 
modifiée~ au !'OUt' des tt·aitcmenl~ suivant le ti . age, il 
en est d'autt·cs qui srront soumise it •·eetaines opét•a­
tions in(]uant sm· l'aspect de l'armu•·e, voire mêrne. dans 
une cet·tainc mesure, sur sa conlcxtur·e. 

Ainsi les dt·aps ·ubi•·ont un foulage qui I'Pndra 
l'armure invisible sous l'entrernèleruent incxtriC"able de 
fibres élémentaires du tissu; les c~t·èpés subiront des 
rétrécis ement · localisés qui dénatureJ'Ont leur nature 
primitive. Dan· le. velour·. , la section de cerlain fils 
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a•cndn la contextua·e de l'étoffe netteme11t difféa·ente de 
celle qu'elle avait au SO!'Lia· du auctiea·. Tous c·e,; genl'e<; 
. 'obliennenl en co111binant spécialement les di!~positions 
d'armures en vue du traite111ent t(Ue doit ..,ubir la pièce 
Liss 1e; on fut ainsi aaucn 1, pout· leur con rection à crt:·er 
certains genres d'armm·es tout à fait spéciaux. 

Le tissage de la draperie se u·aite dill'éa·emrnent selon 
qu'on le fait avec des laines peignée,;, ou des fils canlt;s 
poul' genres foulés dan lequel le feutrage est bien plu-; 
énergique. Cependant il ex.ii'ILe des t1 toO'e~ en laine 

\"~luur-~ IJU mument du tis~ngL'. 

Fig. i7.- Coupe d'un ,•etours. 

cardée dans lesquelles la contextm·c reste bien appa­
a·enle (chcviottcii, épinglincs ... ) Les tis u devant ètre 
fo•·tc•nacnl foulés (taupclines, castorH .... ) OIIL finalement 
rat·mua·e complètement cachrc ous une eoucbe de poils 
peignés et rabnun .... La disposition des fils penl donc r•n 
prineipe être quelconque: il esl surtout nèecs~aire de 
la combiner en tenant compte du r·etrait que subiss,•nt 
le. lib pendant un foulage prolongr•, et de cLoi~ir u11e 
t·ontexturc p r·mettant un feutrage facile. Un genre de 
lai11ages où l':ll'mure doit également être cowbinue en 
Yue ùe l'appr·èt c~t celui de~ pH('UOo-fourrures. à base 
de fils ruohair dont le genre « alltrakan '' est le plus 
répandu. 

Les <'cloro .. ~ sont de contexture rappelant celle des 
épinglés : ils ~'<C composent de deux nappes d'ensouple, 
la chaine '' de fond >> solidement tendue, servant à 
•·on. Li tuer le tissu suppor·t, la chaine« de poil~'' montt·P 
lri's lâche qui forHaera l'éU.ment visible dl\ cora tif (lig. ii). 
Cc fil ùe poil H'entrcct·oise plusicur·s fois dans la tra111e 
de façon or·dinaire puis, pér·iodiquemcnt, est l'clevé en 
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boucles à la surfaec du tissu par la substitution. à la 
duite, d'une aiguille métallique, Je<< fer >>. Quand le fet·, 
alors de fomw ovale ou art·ondic, e t irnplement 
t·etit·é après ti~sage, on obtient du velout" dit frisé; 
quand le fet·, alors rainuré a :;a partie supérieure, est 
libér·ë par section des boucles à l'aide d'un « rabot » 

11·and1ant, on produit le~ velours propt·cmenl dits. 
Le~ ammres de fond de~ velours sont ordinairement 

as~cz simples étant donné la nécessité d'une fréquence 
de points de liure afin de bien fixer la chaine de poil. 
Cela est surtout de t•igueut· pout· les vclout·s coupt•s, où 
le fond doit ên·e ~enc et le poil bien te11u; dans les 
fri t:s la cbo e importe beaut·oup moins. 

La plupart de veloul's sont ti é << par rhaine " 
avn une chaine de fond et une chaine de poil, les velours 
de coton seul· étant obtenus en général <<pat· tr·ame "· 
La chaine de poil. qui doit être bien plu lâ!'he que 
celle de fond, e t le plus souvent enroulée sut· une 
ensouple spéciale. Pout· les velours a elfet de rolori~. 
on emploie un, deux, trois « cot·ps n, c'est-à-dit·e plu-
ieur · chaine de poils de teintes différentes. 

Le crépés peuvent être obtenus en comllinant une 
al'lfmre avec des fils de oie et de fils ùe laine : lor~ 
de rapprêt pécial - efl'el'tué pat• immersion trè 
l'OUI'lc en lessi,•e de souùr caustique - scuiR les fils 
de coton raccout·cit·ont notablemenl. D11n le ccond 
ca , on trouvera pat• exemple successiven1ent plusiem·s 
duites en fil peu tordu ct en armure toile, puis plu­
sic.u,·~ autt·es en fil floches, formant de longs flotté~. Au 
cour. des tt·aitements u uel dt• I'apprèt, la u·arue 
ct·Gpt;e sc drtend en racrourci ant et attit·ant la toile 
d(• fonù qui ,;c plisse. 
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LE TISSAGE : 
LA FABRICATION DES ÉTOFFES 

Xous connaissons maintenant les pr•incipales variétés, 
la ~tructure des étofl'cs; nous savons comment sont cons­
tt·uits et peuvent fonl'lionncr en principe les métiers a 
tisser. Re.·te à étudier· la pratique du tissage. Comme 
les complication~ de l'anatomie du métiet· et !"elle~ du 
tissu l'ont fait voir déjà, raet du lisseul' e~t trè~ com­
plext•. ,\ussi la besogne çst-ellc partagée : avant de 
pr•océtler· au travail sur le métier, il est nécessai1·e d'une 
part tic combiner tous les détail~ de rua1·che pr·op1·e · à 
assurrt· la reproduction convenable de l'arruur·c adoptée, 
puis de 1wéparer les matières pre1t1ière également en 
vue du ré~ultat à obleni1·. 

Dans le pr·emier ca , avant mise en carte du dessin 
d"anuUI'C à r·epr·oduir·e, on procède souvent, quand il 
:<"agit d'édrantillons à imiter, à l'analyse de l'étoll'c. 
Après mise en carte, cl pour les armur·es compliquéos 
se !"irisant à la mér·allique, il faut watiquerlc piquage d~< 
cn.rto11s, d'apr·ès le dessin modèle. Pour les gent"e · trè · 
si111ples, à armures fondamentales sans aucun ('(fel 

special, tout 1·cla est d'ailleurs suppr·imé ct la besogne 
pr·él'édant Je tissage ·e borne à la pr·éparation des fils. 

Cette préparation, qui, pou1· la trame, con isle tout 
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simplement en un bobinage 'UJ' les cannette., souvent 
d'ailleu•· inutile, I'Omprend pou•· la chaine une. uite de 
traitements plus compliqués. Le~ éche\'eaux. ou bobine· 
doivent être dévidés de f;u;on à paralléliser le lils ainsi 
t•éunis en nappe d'ensouple; apl'i:!s Jlatu•·ellcmenl choix 
r·onven;tble des éléments de chaine ur indication dl' 
111i~e en carte. C'est là r~e qu'on nomme l'ow·di..~.wt.,.l' de 
la dutîno. En ouu·c, pou1· pet·rne!lt·c la facilité du travail 
au métiet·, le fil de chaine doivent subir un tt·ailemcnt 
prtrnge ou l'lwoflrrge leur donnant une cet·taine raiden•·· 

l' Ill; l'A JI .\ T 1 () X Il E L'A JI ~~ lJ lill 

Analyse de la contexture d'un tissu.- En pratique. 
il arrive souvent qu'on veut imi ter d'aprè échan1illon 
tel genre de tissu donné. On pt·ocède alors à son analy c. 
sa decomposition, ell'ectuée en détissant les fils avec 
de longues aiguille , aidé de la loupe si besoin est. 
Surtout s'il 'agil de tissus eomplex.es à fils iin , l'opét·a­
tion e;;t tt·ès délicate et doit être d'autant plu<: oignéc 
que toute en·em· pouLTait parfois conduire à des malfa­
çon~ in·éparables. 

L'échantillon à analJ~Ct', aprè avoir été examiné d'un 
et d'autre côté pour voit· à quel gen•·e et ù'armut·es cl 
d'étolfe il appartient. c. l coupé droit fil en long et en 
large, pui. clfrangé. On a111ène alo•·s bien en vue la 
première duit que nous désigne•·on pat· le n• J t dont 
t1ou~ l':'xaminel'Ons le u•ode de liage sut· ·haque fil de 
ch;tlne en nous aidant de la loupe ct d'aiguilles spéciales 
tlitcs " à délisser». On remarqur ainsi qu'elle est pl'i~e 
sou.; le premier fil, sautée par le eeond, pri e ou" 
le troisième, tc. Chaque ob et'\'ation e t notée sll•· 
un papirr dr mi.qe l'n cctrle sur la rang' c supérieu1•e de 
laquelle nou indiquons le nullléro de la duite, en com­
mençant par la gauche et en suivant les convention 
partout admi es de représentation sché111atique des 
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armure . Quoique, dan l'exPmple adopte, le rythme' du 
liage de la premièr·e duite ~oit extrêmement. irnple, on 
en c·ontinuc l'examen pendant une dizaine de fils de 
chaine, l'étolfe étant, à première vue, telle qu'il faut au 
u•oins pour la tisser ix fils de <:haine nms ùiffér·eu•urent. 
On vér·ifle finalement la juste se de chaque notation, 
après quoi on pr·ocède it l'exa111cn de la seconde duite, 
en prenant le~ rnè1ne · précautions, c·ontinu<:e~ par 
chaque duite suivante. Quand l'analy .. e est :ufü. am­
•nent pour uivie, on note le rapport d'armure : clans 
l'exemple adopté, le rappor·t e L de ix fils, six duite:, 
pui que les s<-ptième, huitiè111e, neuvième et dixiellle 
fils sont exacteruent disposé t•es}Jectivelllent c·om•u e le 
preruier·~, se•·oud, t1·oisième ct quatrième. On sépare 
alors ur· le graphique, par deux t1·ait bien accusés. le 
<'3l'l'é des six prerniers IHs et des l'ix pre111ières duites : 
c'e·t le bref de l'ar·n•u•·e, qui ufllt à sa rnise en car·te 
coruplète. 

, 'ou· avons ain i décompo. é le tissu par• la tr·:uue. On 
peut aussi biell le déco111poscr pat· la chaine. En gént·•·al. 
on choi ir·a, pour· comruencer l'analyse. l'élé111ent clonl 
les fils apparai • nt en plus gr·and nornbre à la • ul'tace 
de l'étofl'e. Dans tou les ca , c' t la fa ·ilitê du tr·avail 
qui doit uniquement guidet· : il est en effet. en praticpte, 
de analyses ingulièrcmcnt plus ùirficilcs que celle· 
que nous venons d'exaruiner, soit à caus de l'cxtrèrue 
fine. se de.:; fils, soit en raison de l't:·tendue c:onsidérahle 
du bref, soit à cau e de la c·ontextul'<! tt·ès cornpliquée 
qu'un foulage du tis u peut r·end•·e pr·esque inextricable: 
le,; draps pat· exemple, en raison de l'enc·hcvêtreuu·nt 
intime de fibres <·onstituantcs, sont ·ouvent d'analyse 
ext t·èmement diŒcile; il faut plusieur·o;; années de pra­
tique avant de pouvoir réussir. Il irnpor·te alors de se 
placer dan le condition le plus favorable· afin de 
pouvoir opét·er vite et bien. 

Pour distingue•· la trame de la chaine, i l'échantillon 
est . uffi~amu1ent grand, on sc guidera sur la place de~ 
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Ji.,ières, bandes latét·ale ti sées ordinai•·ement en reps, 
avec des fils de chaine plus fort que crux de l'étoffe, et 
limitée pat· l'alle•· et retour de la tran1e. Quand la lisière 
manque, on se guide su1· re1·taines particularités : fils 
ùe chaine seuls em·ollés, si le tissu n'est ni blanchi ni 
teint, tracl•s laissées par les dents du peigne, Yues dan..; 
rétoffe regardée par tl'ltnspa•·ence, etc ... !\lais c'est 
su1·tout d'après le genre de~ fils que les )li'Ores­
sionnels distinguent facilement chaine ct trame; ~ans 

'JUÏI exi ·te il .-c sujet de règh~s ab~olue • on emploie 
presc1ue toujours en pratique des tt·an1es différant de la 
chaine. C'est ainsi que dans les lainages. le fil caJ·dé 
-;ervit·a sou \'Cnt pout· !l'ame et le peignt; pou•· chaine; en 
·oii'J'ie. par exewple, la trar11c est très différ·enle de l'or­
gansin poul' chaine; et pour beaucoup d'ar·ticles, tclo; 
que le gr·enadines pour ne !'iter que ce genre-là, la 
t1·ame se1·ait d'autre. fibre ' que la chaine. 

l:ne foi~ •·c•c·onstitué le ruèeanisrne du tissage de 
!'t:toiTe examiné. reste, pour complétct· J'analy e, à spt'•­
cifiel' la nature des fil..; constituants. JI est facile de le 
fai1·c en employant les méthodes génL'I'ale employees 
au conditionnement des ûls. 

En pratitrue d'ailleurs, la difficulté est augruentt;e par 
le fait r1u'on ne dispo. c souvent que de très petits é .. han­
tillons, re qui ne perruel qu'nue déte•·utination as ez 
irn pr·ét·isc de leur.· ca•·actères. Aussi le plus souvent e!';t­
ce à simple vue, ct pa•· r:omparaison à des fils types de 
propriétés connus que les spécialistes cntrainés par· une 
longrw habitude arrivent à caractériser de façon très 
"uflisamment exacte en principe la nature des divers 
fil d'un tissu. Ils dressent finalement alors, outre le 
graphique de mise en carte, un tableau d'analyse rcprt;­
scntaut ùe façon sueeincto tous Je caractères de l'étofl'e 
exanrint'·e. Nous rrproduisons. toujours d'ap•·è~ Lamoil­
tiez. un tel tableau, sc rapportant à l'étoffe précédmu­
rncnt décomposée. 
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AR)tulll: : point de gnzc simple. 

CIIAÏNF.S. 

Fil grenadine '• 1'111\ ~~~fils pur \Il, :!/3 pour le l" roule. 
Fil ~/till 1 cm .• suit /l:i lJ:I pour le :!". 

R•:N:rllA.GEN. 

,, JI..Jf. ... 
1"' roule.\ '1-

'' , • .,J.. ; i Î • i i Curions 
::! ••• JI. ... 

=-...;~- Jf. .•. *. 
T!t.\\HLL du métier; duite ù rlnilr :! ct 1 

2 rluitc• • . ~·!JO mille metres 1 20 duite' nu 
1 duite. . . '•:!JO mille mètres g•·~niHiine ( crotimetn·. 

Pmh' ou TISSl' pnr mètre, eu 1~:, Cul. di• lorge (dn peigm•). 
l" roule: Greundine '•/'•0 1!~0 fils. !!:lgr. 
'" RclOl'S ~/!JO 1 6'•0 lt f'HO 3i gr. aa 

l.isi~l'C' '•Il 1 1 

T1·nme Gt·emlcline t,t~u 82 gr. 
~yo :r; g•·. :1:1 

Poids opprn:ximntiC du mill re . 2:1s gr. 66 
Production opp•·oximnlin• : r,o UOU duites. 

L'analy~e d'un tissu doit i\tre, en pratique, o'OJuplétéc 
pa•· le devis du prix de revient de l'.'•toll'e. Il est facile 
de l'etablir en 1·alculant aux tOUt'!': actuels le prix des 
fib, en tenant compte des pct·tes d'ourdi o:;age et de tron­
nagP (2 it ft p. 100 pour chacun), du t·oût de l'etwollagc, 
de l'ourdis,;age et du tis>1agc. Ou ajoute llnalement un 
un t•crtain poUI'c:entagc pour les frais génémux, les 
hénétîces et l'imprevu. On ne peut d'ailleut·s arrivet· 
ainsi a une justesse ah olue. la question SP compliquant 
eni'OI"e Il' plus souvent du coût de teinture ou blanchi­
ment. tr·aitrments pendant lesquels il . e produit des 
freintes en poids, des rétrécis8cments, f'tc ... 

Lisage et piquage des cartons. -Depuis le c·at·ton~ 
à chapelets des plus simples montages à arruur·es jus-
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qu'aux papiers pm-foré. poul' mécanique \'erdol, il exi. te 
une grande quantité de di positifs pour la commande 
automatique dr élément.s de la chalnr pendant le tis. age. 
Dan chaque eas, on doit avant mise rn train p1·éparer 
c·onvennl.llcmrnt c·cs " C81'Lons >> d'ap•·ès le modèle de 
de sin de mi e en carte. En mison de la variété des 
modèle de ce guide!i, on p.eut opérer leur conCretion 
ÙP plu ieut•s façon ; nou décriron impleml•nt, à titt·e 
d'exemple, le méthodes suivies dan le cas le. plu 
répandus en pt·atique. 

Carton à cl1evilles. - C'e t une sorte de t.:hapdct 
constitué par des petites planchettes a scz épai ~e,.; de 
hois dut·, assetuhlées par crochets en une chntne ~an 
fin. Chaque planchette est tl'eu ée dans . 011 milieu 
t!'autant de trous qu'on peut rnontet· de laures sur· le 
métier. On enfonce une cheville dan chaque trou cor­
•·espondant à la lame qui doit •'trc levée RU pas'age Je la 
planchette. Corn me rrs chevilles pem•cnt assez faeile­
lllenL se perdre au cours du travail. en raison de~ mou­
vements inces ants du chapelet et de vibt·ations du 
métier, on le remplace ouvcnt aujout·d'hui pa1· des 
agt·afe. , de rgot '" 'talliquc fixa ble· de façon plus 
.·olide : on 1·onçoit ans be oin de desn·iption détaillée 
qu'on puisse cmployet· à cet effet quantité de divet•s dis­
positif . :\lai,;; un moyen géw,'ot·alement de beaucoup r•·é­
fét•é e t la suh titution de tt·ous aux chevilles. la com­
ntande des lames étant alors provoquée par· enronce­
ment de l'organe " tâteur· " ct non par sa levée. C'est 
pat• des trous qu'agissent, nous l'avon vu, les rné(·a­
nique' Jacquard et imilaires. . 

Piquage à la main des cartons de mécaniques.- Le 
piqueu1· de carton travaille devant une table ou I'St 
placée une maLI•ice, bande pinte de fct• percée du nomht·c 
de trous tuaximum qu'on peut fai1·e dan une lat·geut· de 
carton, tr·ou~ situé. il la place exacte qu'orcuperont les 
aiguille de la lllé<"anique. Cette rnau·ice e t placée au­
dessus du ca1·ton ir perfot·er, perpendiculairement au 
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sens dans lc<1ucl il se tli-r·oulera au cour:; du tis age. 
A l'aide d'un lltaillet et d'un emporte-pièce de gr·andeut· 
convenable qu'on introduit dans les tt·ous de la malt·ice. 
i 1 e~l facile de pet·cet· le rartun selon indications du 
dessin placé !"OUS lf's yeux t!u piqueut·. Chaque tt·ou 
duit l'Or'l'espondt·c aux pointés, l'aiguille de la mt;Ca· 
nittue pt·o,·oquant le mon,·~ment du crochet cptand elle 
t·encontt·c un vide dans le carton. 

Le liage des t·artons élémentair·es sr fait sur· un établi 
~pécial rnuni de chevilles guides régulièr·ement espacée., 
sur· lesquelles on enfonce les tl'Ous percés à ehaque 
<"Xtrémité de tou les cat·ton . Ces dcmicrs étant ainsi 
iruruohilis{•s et placé le. un. pt·è des autL·c. de ln fac;on 
dont il doivent êt1·e réuni!; Ut' le métier, on pt·ocèdc au 
lal·agc avec du cordon appr·êté à la cire. 

Ce mode de procéder, autr·efois pratiqut\ non seule­
lllcnl pour la prépat·ation de cartons it drapelets, mais 
pour· celle de cat•ton de J acquat·d, n'est maintenant 
plu · gui~t·e u ité. Perçage et lisage sc font pat· des pro­
et'·dés bien plu per·fectionnés. souvt•nt chez dP- spécia­
listes qui ne s'occupent que de cela a l'exclu ion de toute 
autre opération du tissage. 

Lisage mécanique. - L'opét·ation est en principe, 
ell'cctuéc eomllle à la main. :\lais matrice ct emporte­
piPee sont rernplacés pat• un mécanisme de bt·ochcs 
(une pour chaque endroit pouvant êtt·e percée d'un trou) 
r·eliées aux touche d'un clavier de eornmande. Ce 
br•orlres sont mobiles dans les tt·ous de deux matrices 
entre lesquelles est sert·é le carton. Dans cc condition!" 
il suffit d'actionner· le clavier d'après les indications du 
ûe,.sin, - comme fait le pianiste d'après la musique 
qu'illit- pout· u plaquet· l) d'un seul coup tous le;: trous 
i1 pct·cer. En pratique, ce n'est d'ailleurs pa avee les 
doigts qu'on force les broches à tra\'er cr le carton : cc 
~crait et trop lent et tr·op pénible. Les doigts de la main 
gauche actionnent le claviet· qui provoque seulement la 
liaison de eertaines branches au mécanisrne d'enfonce-
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ment; irumédiateruent aus!litôt, avec la main droite. on 
actionne un leviez· qui commande le mouvement per­
forant. 

Les machines pour· t'artons Jacqua1·d dans lesquels 
doivent être percés un gr·and n'omln·c de tl'Ou , ·ont 
SUJ'lout perfectionnées : souvent alol's le deux mains 
agis ·en l à fa fois SUt' le davier, la perforalÎOil etant 
a surée par une pédale. Un autr·e levier mù pat· If' pied 
voi in actionne un ruécanisme d'avancement db qu'une 
t·angée dP tt·ous vient d'être pet·cée: on peut aussitôt 
t·econnllcnret· à frappet· sur les touches du clavict·. 

Il rxistc au . ide~ machine. dites à lisage nccélén:. qui 
pe1•mettcnt l<t copie absolument automatique d'une "-Uite 
de cartons déjit préparé~S. Ces machines se co111po~ent 
d'une mécanique de systèrue quelconque dan laquelle 
on fait dérouler les cartons à copier. Au lieu de ruou,·oiz· 
les fil~ de chaine, les cl'Ochet de cette mécanique ~ont 
l'clié · à des bmche. pe1·f'orantes. La encor·e, le mouve­
ruent de per·çage est pt·oduit pat· une auu·c connnandc 
<jUC celle pou1· la sélt'ction des brorhes. 

Ouant au liage, il peut êtt·e exécuté aussi mécanifJUC­
nrent. On eonstl·uit à ccl cfl'et des machines à coudre qui 
l'éunissent par des fils continus plaeés ldan des navettes 
fcs extr(•rnité des Cal'lOns placé régulièrement a Ja 
pét·iphérie d'un tambour-guide. ~lioux encore. on e t 
p:11'venu à suppriruer totaleruent le liage, et ce par la 
percr·c des trous de .la<·quurd, non su1· des carton·, mais 
sut· une handc de papier dont la longueur est illimitée. 
Ce~ bandes sont errrployèes su1· des nrodèles convenables 
de mécanique .. péciales (systèrue \"erdol). 

l' 1111 P A Il A T 1 0 N Ill( S l' 1 L S A 'l' 1 S S 1; ft 

Le choix des fils est fait selon les indications dt• l'ana­
lyse drs échantillons à irrriter, on eùrubiné en vue de 
l'erret à obtenit·. C'est uniquement une question d'habi­
tude. Notons quïl irnpot·te de fixer le choix, non au 
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seul point de vue de la contexture à obtenil·. rnai de la 
t·dation qui peut exister entre les pt'OJH'iét~s ùu fil eL 
cet•taines contingence qui, toute autres <·hoses égales 
d'aillcut·s, modifier·ont la nature de l'étoffe. Ain i, par 
exetuple, la tor ion des fils joue dan le ti age un rôle 
par·foi con idét·aule. C'est ainsi que dan un et·gé. tel 
11ue le cachc111ire d'Ecosse, La croi .. ure est nette et fournie 
Jot·sque l'obliquité ue. llCJ'VUI'CS est oppOSL'e à la dit·ec­
tion des pires fot·mée pat• la torsion des J1ls. 

La tt·arne ne subit en génét·al avant tissagP qu'une 
mise PIJ c·annettes. si e ll e n'est pas livrée sous fot·me 
conveuahlc, ou si on veut change r le genrr de cailllcltc~. 
J)an~ 1t·. ti· age· pour cotonnagcs, la trame · ubit a cz 
souvent un léger mouillagP; dans les tis us ùe laine, 
elle ne ubit qul' rarement cc traiteme11t. Ouant à la 
chaine. sa pt·éparation est autrement l'Ompli<ruée et com­
pot·Le tme suite ue plu ieur·s traitements dont nous allon' 
examiner le détail. 

Un peuL obteni r en Lis age de r-ff·t ela tiques en 
employant des trame. en fib détt·iC"otcis : de longues 
bandes de tl'iroL ont fot·tement fixée à la vapcut·, april 
quoi on défik ct on embobine. De tels Lis us ont un 
touc·her doux ct souple et sont tt·ès éln tique . 

Assemblage des fils de chaîne. - Il serait incorn­
ltlode de dél'Ouler dirertcnl('nt les é<·heveaux pour· 
asseruùlet· pat'allèlentenl en nappe les iils devant fot·rucr 
la <·haine du tissu. Aus i pratique-t-on d'abot·d un bobi­
""M<'. Pout· cela, les écheveaux sont placés sur le tour­
nclles A d'un bobinoit· (fig. 78) d'où le til pa se . ut• des 
bobines B mues tnécaniquPtnent d'n11 rapide mouve111ent 
ùe t'Otalion. A l'avant de chaque hobine se tr·ouve un 
guide-fil à course horizontal!' altemative, qui assur·e 
r(:gale r·épartition sut· toute la longucut· de la bobine. 
Pat•fois dan. les bobines pour· oie par exemple, le dis­
positif r · ~t ('Otupl lté d'ail ttes tournante~ qui donnent au 
fil une légèt·e torsion. S<·lon le con tt·ucteut• , les bobi­
noirs peu vent êu·e di. po ·é horizontalement ou vertica-
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le ruent; ils occupent dans ce der·nicr ca moins de place. 
111ais la manœuvre en est plutôt ruoins coutmode. 

Pour le travail des soies, on ]H"atique succel:' ·ivement 
plusieur. opérations :à l'arrivée de la filature. le~ floue,; 
de soie gr·ège, de di111ensions très variables suivant le 
pays d'origine. sont dévidées sui· les roquets d'environ 
35 à 40 nrillintètrcs de diamèu·e au uroycn de la urachine 

Fil{. ill. - Bobinait· hot·izonlnl pout• (H6purnlion de• cho.incs. 
Les fils venu nt des ccheHuux A s't•nroulenl dnns les bobine B. 

dite d1;1>idoir. Cette p1·eutière opé•·ntion, pendant laquelle 
la soie a eté débarrassée, purgée de la plus gJ·ande 
partiP de sc. défaut , laisse la soie ·u1· des t•oquets de 
gro eur voulue pour un Lon dévidage, tuai · t1·op 
lourd. ]lOU!' le,:: ruanipulations nltéricut· •s. 

La eeundc préparation a pour hut, en achevant le 
nettoyage de la soie, de b transporter sm· de!! r·oquets 
plus légers dé ignés d'ailleurs sou le noru de lem• poid 
le plus courant : roquet.~ plus légers dé igné d'ailleurs 
sous le nom de leur poids le plus courant : roquets de 
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15 gramntes, et d'augmenter le . enage du fil sut· la 
bobine. La machine sut· laqucllo cc travail e fait est 
nornlllée détrancanoir. 

Quelque indu. tt·iels r·éunissenl le. deux. opérations. 
dévid;~ge et détr·ancannage, sur UDl' ruêrrrc machine dis­
posét~ a cet effet : le dec•idoir-détrancanoir. 

Le r·oquet de 15 gramme. , outre l'avantage en ra,.; de 
tt·ansllOrt d'éviter le paierrrent d'un poid rr•o•·t inutile, 
peut déjà s'employer . ous cette for1nc et. dans ce•·tain 
ca~ pa•·ticuliers, dil·eeterucnt sul' l'ourdissait•. Toutefois, 
dans la généralité des ca et pout· pc••mettre à l'out·­
di soir d • pouvoir ou•·dit• un plu~ g•·anù nou1bre de IH 
it la fois, une trc)i ième opêl-ation se fait sur le hohinoi1·, 
où ce bobinage a pour but de lrauspo•·tct· la soie dc'l 
roquets de J 5 grammr>s sur Ùt'S ho bine:; u·ès légères et 
de dimensions réduites, per1uettant la 111ise en cant•·c et 
l'ourdis age de huit cent~ fil à la foi . 

Ourdissage. - (ln pral'ède cu suite à la réunion de 
tous les fils devant con tituer la chaine de la pièce. Pont· 
cela, les bobines sont disposées sur les broche,.; placées 
dans les cadres d'un gTand chà~si , IP mnlre (fig. 'ï!l), 
en nombr·e é~al au nornbt·c de tlls que contiend,·a la 
chaine. Chaque fil est dirigé de façon il passer ri' a ho1·d 
dans les tJ•ous d'une planche placée dPvant lo• l'<Hllre, 
puis entre le dent ùe deux peigne , ay;mt r·bal'un 
autant de deni cru'on y fait pas er de fil ; l'un est fixé 
au llàti supportant la planche; l'autre e~t placé prè~ de 
l'ounlissoir, sorte de grand cylindt·e ou prisJHl' ajoul'é 
dont la rotation entraiuc les fib venaut tinalnr.eut 
s'cnr·oulcr· sut· l'cn~>ouplt', c~ylindrt• de hais placé à 'côté 
(fig. 80). Cc sPcond peigne, dir cc de dist•·ibution ,,, est 
porté par un ehariot mobile qu'on pl'Ornène Ù!'\<lnl le 
lam hour· pour étaler les fils su1· toull• sa l:u·geur. 

Les dent · du pr·cmier· peigue out disposee" riP If') le 
sorlt• que leurs intct·valles forment deux série~ u'ay;wt 
pas la même hauteur·: le intct·vallcs impai1-.· par cxe1nplc 
partiront du ba~ ct n'atteindront que les deux lier~ de la 
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hauteur, les autres n'o1· ·upanl qul' la •nèu1e longurul' en 
p:lrlanl du haut. P endant le ('QIIl'. cie roul'ùi ssage, les 
fils I'Pslet·on t donc pat·:dli,lcs tant qu'il~ ·e dét'oulci'Oul 

A 

Fig. -u. - Métier d o111·dissnge ; .\ . rttlllrt• su r lequel on fixe leQ 
(,.,]!ines; B, Pltrnd·•· •lnns les lt·nu~ de lnrt uel le pns,;cnl les fil 
D. l'r·i;;fl<' il en,•e •·gCI', peur tlivi"'!" le fils en deux nappes. 

au wilic u du peigne. Mais dP INnps à autre l'ourdis­
s(·u~ c - CP sont de· ouvl'ièt•es qu 'on OITU(>C Cxt· lusivc­
rut•n t il celle lw ·ognc- soulève ou abais c la nappe des 
fil~ : elle provoque ainsi la sépa•·ati on de tou les lib 
pail', ou impail's, IJUÎ sont aJTêtés les uns ou le!'\ autres 
pa1· la fin Ùl's inll·rv allcs où ils pas sent. La chatue 
OtJI'(Iic c~ l ain~i di\'isé1.• en deux nappe~ l'orJuées de fil ~ 
altr·mé. . Ou maintient chacunt' 1li ·tin f'le en pa .·ant 
avaut J'cui'Ou lt•uH!n l ou bag11et1,. d'e,we1·gw·e, ct en liant 
dt• loin eu loin, s u t·l e t;uu bou 1', le. fil d'une mè111c nappe 
it l'aide d'une ficellP. 

Lc·s nOU\'eaux sy. tèmr.s d'ou rùis soi1·.-; tOIIIJlOL' tent, 
outt'P l e~ o1•gancs es •ntirls que• nous avou s ùc;tTit", 
plu~ieur. di~posiliCs te ls que• cas,.:e-fil automatique. qui 
pi'Ovoquc le dcHmtyagc de l'appareil dès qu'un fil ·asse. 

On emploie à rctcll'et de~ aiguillc•s ou r·ayulir•· · posées 
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sut· les fil el dont le~ rxtrémités infét·icut•cs péni:ll·ent 
dan'! les rainurPs d'une taule. Lot• qu'un til casse, son 
l'avalicr tombe eut re deux 1'ylind1·e inféri!'m·s 1lont l'un, 
en s'écartant, agit par l'intl'rurùliaire d'un levier ur la 
fouechc de dt:bt·ayagc!. La 111achinc• couvit•nt très hien à 
la pl'éparation des fils lissés tnai s le$ fils duveh•ux ou 
houtoutH•ux, radé. pat· les cavalil't"S, rassent ~011\'ent. 

Comme autt·es perfel"lionnemcnt . l'itou,; le eomplt'Ul' 

pour métrrl' la l'haine au fnret à mesure de la foJ'IIJation; 
k peigucs exten·iblt! il dents 1110ntées ;;ut· de pit·e 
de l"l\'lSOJ"ts il boudin, el dont le réglage pert11e1 de 
JuellJ·e la napp1• Ùt!s fils il la lnrgeur du rouleau ù'our­
di~sag-c. Il cxi. Il' ég1dt'IIICUI des ourdissoi t' avec dispo­
·i tifs annexes perlllcttant d'effectue•·· sur un mè1ue 
appat·eil. l'encollage el le séchage• tles chaine;;. 

fi 

La vite e ù'ou1·dissage varie selon la nature de;; fil. 
En bonne mat·che, avec un tamùou•· d'cnt•·ainemcnt d'un 
diamètre de 40 centimètres, par exemple, on peut 
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tour·nct· à '•0 tours pat· minute, 1·e qui t'Ot'respond à une 
vite ·e tangentielle de 50 mètt·cs par minute. Avec des 
fil~ fins difficiles à travailler• et de\'ant être ménagés pour 
éviter ùe t'uptut·es, la prrtc de temp atteint 25 cl 
mèmc r.o p. 100. Le nombre de fil pouvant êtt·e 
a~~ctublé~ dépend de leur fine se cl tle la largeur du ti su; 
cer·tain , centt·eR peuvent recevoir jusqu'à 500 bobine se 
déroulant eu même temp~. On out·dit rarement d'ailleur 
une ~:haine entière, ruais un t< roule )) n'en repn!~entant 
qu'une ft·nclion : la moi tit'·, le quat·t, Je huitième. Les 
roules sont ensuite réunis pat· deux, quatt·e et huit lors 
de l'eiH·ollage. Dans les n:>incs anglaises de ti.·sage, par 
ext•rnple. on fait de. t'oule " cncot·e plus petits dont la 
largeur· n'e t que d"envit·on dix ou douze centiruèlre.-. 

En lainage, ehaque t•oulc est le plu souvent d'envir·on 
l'inq cent fils, chiffre le plu convenable à la facilité du 
ll'a\'ail. La longueur· des chaine out·dies peut atteindt·e 
et ruèm dépasser cinq mille mètres. 

L'ourdissage e fait dans un atelier annexe du Lissage 
on chez l'entrepr·eneur qui livr·e la chaine préparee aux 
tisserands travaillant chez eux avec les métier·s à main. 
La disposition des fil · 'opère elon les indication,; d'une 
" feuille d'ourdi age ll envoyée du ti . age au rnornent 
où on pré ume avoir bientôt he oin de la chaine, et 
libellée d'apt·è- les de sins de mise en cat·tc. 

Apprêt des chaines. - Nou devons étudiet· ici une 
tatégor·ic spéciale d'appt·~ts se di tinguant tout it fait 
de,; apprêLs usuel~ appliqués aux fils et ti us avant de 
le" livrer' au commerce. Fils de chaine ct lisses de lames 
doivent, en mison du t•ôle joué au cou•·s ùu tissage, po -
sédet· une certaine r·aideur et une surface polie facilitant 
le glissement. ;est à l'cfret de leur communiquer· ces 
p•·opt·ictés qu'on les imprègne de s01·tes d'empois qui. 
en séchant, les •·end•·ont . ufû am ment raides et lisse~ : 
selon le;; cas, on opèt·e pat· pat·age ou encollage. 

Le parage consi lr à frotLct· les fils avec un cylindre 
on une brosse enduite d'une colle à ha e de fécule addi-
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tionnée d"autant plus de cil·e qu'on veut ohtenil· un 
parage plus doux, pour ti sus fins. La masse contiendra 
pout• 100 litres d'eau par exemple 5 a 10 kilogrammes de 
féc·ule, 100 à 200 gramme de l'ire, d\· glycérine ou de 
dextrine ct lOO gt·ammes de sulfate 1·uprique pour 
f'lllpècher le développement des moisissm·es. Le tout. 
bien cuit, e t appliqué le plu ouvent à l'aide de la 
rual'hine ;co sai e : le· nappe venant des t•ouleaux 
ourdis pa ent entre deux cylindres dont l'un, celui du 
ba~, plonge à a pat·tie inférieure dans m1e bàt'he ronte­
nant le « pareruent ''· 

Le parage, appliqué surtout aux fils de helle qualité, 
ne pt·oduit la fixation fJUe de li à 1.2 p. 100 d'apprêt: 
pour les genre ot·dinain·s, où une plus g•·andc raideur 
est indispensable, on opère pat· l'encollage. par plongé!' 
de fils dans la colle bouillante, qui donne une augmen­
tation de poids égale à 15-30 p. 100. 

0 n emploie génét·aleruent pour l'enrollngc deux type· 
de machines di(férentcs; dans le machines à tambours 
sécheut·s, la des iccation de fils se fait au contact de 
tamhoun; métallique chaulfé à la vr.peut·; dans le ma­
chines à chambre-séchoir, le fils imprégnés d'apprèts 
cheminent dans un appareil calorifèt·e en sen in,·et·~e 
de l'air, de façon à ce que la des. iccation soit tuéthodiq UP. 

nan les deux type: de lllat·bincs, la chaine :e dérou­
lant de l'ensemble des t•ottleaux d'ourdis oir. placés en 
anii.•re passent ous fot'lllC de nappl' dans la col le bouil­
lante; puis après de siccation, ·'enroulent ùit•ectement 
ur l'ensouple du 111étier il tisset·. Le nombre de rou­

leaux d'oUI·dis oÏl· dépend du co1upte de chaine · à pt·o­
duire et vat·ie de tt·ois it cpt; tous doivent aYoit· le 
111è111e DOtJJbt·c de fil~ et êtr·e ourdi a longueur stt·ictc­
IIICnt égale . 

La colle e t prépat·ée a'•er· 15 à 25 kilogt·ammes ùe 
fécule pout• 100 litres d'cau; 1 kilogr·an11ne de suif, 
autant d'une matière gorruneuse (li chen, u·agasol...), 
souvent un peu de cire, de glycérine, de kaolin, d'anti-
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eptique. On substitue parfois à la fécule des matière. 
amylacées solubilisée!\ pat· ln dia tase. Tous ces mélange 
sont de composition variable et se préparent comme les 
autres apprêts (voit· p. 220). 

Montage des fils de chaine sur le métier.- Remet­
tage.- Cette opét·ation, pat·fois dite encot•e rentt·age ou 
t'enfilage, consiste il faire passet· un à un tou les fils de 
ehaine clans les maillons de laine. Le tt·avail est fait a la 
main en c111ployant de petit crochets métalliques ana­
logue;; à ceux des dentellières. L'enc:;ouple étant pl;u·ée 
sur un hàti, la nappe des fils est dirigée horizontalelllcnt 
vers le uppot·t à lames autour duquel sont assis deux 
ouvric1·s; un aide place les fils dans le crochets que tire 
Pnsuitc Ir. rentrent· placé en face el de l'autre côté. On 
e1uploie assez souvent maintenant des hàtis spéciaux 
où l'«'n~ouple est placée à la partie inférieure et le fils 
il l'emettre dispo~és pat·allèlcment aux lames, cc qui 
permt•t de faire le t·entrage aver un seul ouv!'Îer. 

Le remettage P~t généralement fait aux pièces pat· des 
ouvriet·~ spécialistes payés aux mille maille,; il des Lat·ifs 
vat·iant ~elon le genre des armures et des fils (les prix 
varil·nt ainsi de 0 ft·. :JO :'t 1 fr. 50). 

Il existe pour les remettage,; autant de variété de 
dispo;;ilions des fils crue pou1· le armut·e , c'est-à-dit·u 
un nomht·e infini. Le rcmcttage suivi. le plus simple. 
l'on~iste à passer un à un les fils dans C"baque maillon en 
allant toujou1·s de ln pt·emière lame de l'équipage;, la 
dernii•t·e et en counucnçant par la gauche. Chaque 
gi'Oupr dr- fils constitue une t·out·se (fig. Hi). Le remet­
tage sui\'i est le plus simple ct le plus économique. mais 
ne peut è!t'e e1nployé que pout· les armures simple . 
Au~si emploie-t-on ou vent d'autre heures de remettage: 
remettage intcrriJIIIJm où il y a décalage du c·ornmrnc·e­
tuent de la prétédente, remettage .,aute dans lequel les 
fils consécutifs n'entrent pas dans les mailles de lames 
voisine .• •·emellage à poiTitc.~ consistant à faire uivre 
c·haque c·ourse d'une ..:ourse en sen. inverse. remettage 
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à fHlfJUCtg iL cout·~e,; gt•oupées et séparées selon la dispo­
sition de~ raynt·e~ tlu ti su, etc ... 

Outres ces modes de remettage , « impie ,, pa1·ce 
que• chaque ûl n'est pa ·sé que dans une ~eu le lisse, ile. 1 
de5 remettages 11 doubles ,, quand deux lisses parti­
!'ipent à l'évolution d'un seu l fil. Comrne exemple asst•7, 

ro111pliqué de tels renfilagcs, on peut eitet· les rcntt·age 
:sinu •ux pt·atiqués en vu<' de ln confection des gaze. 
(voi•· p. 172). Le plus sirnple ct le plus géné1·aleu•cnt 

Fi~:". SI.- 11ometlnge suivi d~ "ix lnrno •. 

crnployt• perruel d'opére1· le 11 lout· anglais ''• ou deuai­
totu· d'un li! de chaine autour· de ~on voi,;in, nu IIIO)'cn 

du j<'u de la lanac supplémentaire dont les tuaillon.; 
servent de passage it une boucle commandée par· abais­
seurcnt ù'une tige inft'·ricure. On opère dan~ c·c cas le 
rcmettage en deux fois : d'abor·d les His sont introduits 
dans les tuaillons des preuaièt·es lames, apri•s quoi on 
pt·ocèdean t·entrage des fil d<· tom· dans la li sc spécinle 
mobile de la troisièut lan1r. 

li existe 111ainlenant des 111:H·hine automatiques à 
t'elllettagc (systè111r lillard Field), mais hien que 
leur p•·oduction dépasse Je b('aucoup celle tic l'ouvrier. 
elles sont peu employées en raison de ce qu'ou ne peut 
pt·atiquemcnt le. appliquer que pour quelques t•en­
tt·ayages très simples. 

Empeignage. - Soit pendant Ir r·cmettage. ~oit lors 

15 
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d'une opét·ation spérialc effectuée apt·è., les llls de 
r:haine déjà pas és dan les maillons de la111es doivent 
êtt·e introduit entre les dents du peigne. Le pas, age au 
peigne est en principe tt·è facile, puisque les fils sont 
déjà rangé:-; dans l'ordt·e eonvenahle. et quïl n'ra plus 
ici, t·omrne pour le remellage, de question de combi­
naison v:H·iant d'après l'armure. Le ,;uccès de l"opé­
ration dépend plutôt d'une question de choix d'un 
peigne convenable, à dents an i mince~ el aus i ~elides 
que po ·i!Jie, ct ne pl'Oduio;ant pa de ll'al."e vi ibles. ou 
11 sillon » longitudinaux lors du tissage. 

Quand, en effet, une chaine . e compo.;;e de fils dont 
les grosseurs sont lt•ès difl't\t·eutes le une des autt·es, 
on peut pt·ovoquer de tels accident . cuvent d'ailleut·s 
le:; sillons disparaissent à la lcinlut·e ou à l'apprêt: par 
suite du jeu que prcunent le fil pendant les mouve­
menis divers subi pat· les pièce , tout se régulari e. 
?llaiH quand, c'est le cas pout• certain genres de 
lainage ct de soiet·ics, il n'y a ni teinture, ni apprêt. ou 
quand l'armure ne se pt·ète pas au glissement de fils, 
ce sillon per isten L, qui produi . ent le plu · ùésagréa!Jie 
effet. On peut facilement obviet· à cela en changeant 
convenablement le t·appor·t d'armlll'e de façon que les 
sillons se pt·odui ent régulièt·ement, à intervalle,., 
•\galeurrnt répartis . ut· toute la largem· du ti u: en 
opérant un t•appot·t d'empeignaj;tc complet par t•ép~­
Lition, on obtient une dispo ition de sillon renforçant 
l'effet de l'anuuro. 

Nouage. - Le nouage, tordage ou appondagc con­
. iste à joindrl' 11ux fils d'une chaine presque totalement 
Lissée les fils d'une autr·e chaine. Pour effectuer 
l'opér:ttion. on détal'hc le hal'nais du métier et on le 
porte sur un b;lti spécial où le nappes de l'ancienne et 
dr la nouvelle chaine sont tendues sut· un même plan 
hot·izontal. l ' ne ouvt·ièt'P assise à pt·oximité prend alot·s 
de la main gauche un fil ancien et de l'autre un fil de la 
nouvelle chaine, et les réunit par tot·sion à l'aide des 
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doigts enduits de talc ou de blanc ù'E. pagne pour 
favoriser le glissement. La jonction doit êiJ'e ll'è r·ég-u­
Jièr·e; pour les gro. fil qui n 'adhér·eraicnt pa. suffisam­
ment par impie tot' ·ion, on J'a - ure rn nouan! un fil 
à l'autr•e. 

On reparle ensuite sur le métier ct on a ~ujeuit le 
tout en lançant quelques duites. Le nouagl' n'est jamai~ 
effectué pour continuer uue pii•ct• commencée, la 
jonction des fils serait dan ce ra~ trop Yi ihle : l'opé­
ration permet toul simplement. quand on ti sc . ur· le 
111ême métier plu ieur·s pièces de même étolfe, de 
supprimer économique ment un nouveau rent1·agc. 

Quand il s'agit d'un métiet· avec rnéranique genr·e 
Jacqua•·d, on u'interrompt pas le li ssage pnur nouer 
une nouvelle dtaîne : il suffit d'opéret· detTièt·e le 
métier. en e plaçant de manièt·r à ce que ni l(' noucur 
ni le ti crand \'Oi in ne . oit gt'ué. 

Il exis1e de~ appareils pour nouer aulornatiquement 
le.· chaine . L'appareil Goss, par exemple, . c place 
sur le métier. dcl'l'it·r·c les lames; la machine prend 
métaniquemcul chaque fil de la nouvelle en~oupl e ct les 
relie par un nœud aux bouts de la chain() usagée. 

Si Lien préparé que oit le travail dn tisserand, cc 
der·nier doit, avant de pouvoir· laucer· la première 
tluile, compléter l'installation du métiet· en vue d'effectuer· 
convenablement le tissage. A part le usines où l'on 
fait exclu ivement quelques genre extrêmement ·impl • 
te), que toile. à acs, cotonnades pout· lingerie, etc ... , 
le travail diffère en effel beaucoup selo11 le grnre de 
pièce à tisser; les divet·s organes de méliers doivent 
être r~glé en conséquence ra·· le lis Cl'and . D'ailleun; 
lt•. détermination du remeltage, du rnat·cherncnt, du 
lis age, de la t~adence d'unr armure donnée, sont 
d'assez simples problèmes qui set·ont nlsolu~ facilement 
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quand on connaît le mécanisme de la formation des 
al'lllllrcs. Leur im porlant·e pratique est d'aillem·s consi­
dérable. t'al' le mème etfet peut la plupart du temps 
êu·e obtenu pat· dive1·~es combinaisons : or, il faut 
choisir la plus a\·antagcuse, tant au point de vue 
C.:•c•onomie t[UC pou1· la qualité des produits olJtenus. 
Tout ceci e t atf'aire d'habitude pt·ofe ionnelle plus que 
d'étude théo1·ique. 

Ile t inutile de rev •nit· · tu· t:e que nou avon-. dit de 
la prépa1·ation de-. chaine , ùu réglage ùe · !arne<: et de 
t·elui du lancer des navettes. Constatons . eulement 
qu'outre les modes impies de montage, on pratique 
a .. ez souvent en soiet·if• un 1uontage combiné à la lame 
et au Jacquard, ce r1ui pe1·nwt de fait·e une économie 
notable de cartons. On peut en e[f'et gt·!lee il ee dispositif 
mullipliet· autant qu'on veut le nombre des fib com­
mandé. par un seul tl'Odlet de la 1néranit[Ue. Pou1· 
cela, chaque maillon 1·dié au r1·uchet contient plu ... ieurs 
fils, le quels sont en~oite enfilt; , un pat· on, dans les 
éléutents d'une lnme spéciale. 

Tout étant pr·èt, l'ouvrier· peut alors commencer le 
tissage. Ce travail s'opere ùe façon dilf'érente selon 
qu'on l'e(f'ectue SUl' les vieux nletier·s à main, ~ur le~ 
méLie1·s doubles. déjà plus pe1·fcctionnés, ou à l'aide de.; 
machines aoto1uatiques ruodemes qui peuvent fonc­
tionner en grand nombre sous la conduite d'un seul 
SUI'VCi liant. 

Dans le cas le plus simple, c'est à lïnté1·ir-u1' du bàti 
de ,.;on métier qu'est as j..; le tisserand, sur une plan­
chette transversale di!lposée de façon à ce que les pieds 
pui ·sent agir· , ur les pédales, ct les mains actionner 
navetle et peigne battant. Tenant la navette de sa main 
gauche par exemple•, l'ouvl'ie1· la projette en la faisant 
gli ser, entre les deux nappes de chaine : la lt·arne se 
déi'Oule ùe la cannette d'unl' duite, de longueu1' égale à 
la largeur de la pièce. On t·t•s e alors d'appuyer sur la 
marche et on auaiss'e le peigne battant qui aligne 
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parfaitement la u·a111e, apr·ès quoi la ruar•che voisine est 
mL c en acrion el on repas e la navette dan le nouvel 
angle ro,·mé par le deux nappes de chaine. 

C'c ·t ainsi, du moins, c1u'est opé1·é le tissage à la 
main, encore en u age dan certaines r(,gions pour la 
confection de beaux tissus. Mais les métier des usines 
dt· tissage sont pour la plup;u·t plu perfel'tionnés, ils 
pcrructtent un travail ruoins t·ornpliqué ct moin long. 
Le 1111:,ticr " mécaniques >> sont analogue en principe 
aux 111étiers à main, ruais ils comportent, colllme nous 
l'a vou ''u, des dispo ir ifs pour la comruande mécanique 
de diverse. opé1·ation , en par·ticulier la levée et l'abai ·­
sernent de lame . Quant aux métiers « automatiques >> 

à capacité de production bien plu élevée encore, ils sont 
ta!'llch;r·i és par la présence de nombi·eux di positifs de 
sùrNt: qui débrayenl l'appareil avce ruoindr·e accident, 
en évitant ·ertaines malfaçons. C'est ainsi tu'on peut 
faire diriger· par un seul ti seu1· le travail de plusieur 
métiet·s : l'ouvriet· est prt1vcnu de toute anicrot·he pat· 
l'al'l'êtdu méti l'et la sut·veillance se r·éduit au minimum. 

Les appat·eil de sûeeté compr·cnn<•nt : le debraytLgc 
!·cillf~mu•l'llc qui arrête le mériet· lorsque la navette 
n'est pa~ chassée ou reste da os la foule; le wudc-na<•cttc, 
qui cm pè<·he c·ettc dernièt·e de sauter: le c•tsse~tNww, qui 
<h'·h•·aye l'appareil quand la tl'amc est ·as le ou achève 
de se dt' rouler de la cannetlP vide: en6u le rnssr-rlwint•, 
qui immobilise le ruétier en cas de I'Upture d'un fil de 
chaine. :'l'ous avon vu de quelle faç;on fonctionnaient, 
en principe, le principaux de ce mécanismes. 

Le réglage du travail des métiers. - La conduite du 
ti sage diffère en général, non seulement par le rythme 
d'évolution des lames ou des crochets de mrcauique, 
mais par· la vites e de fr·équcnce des lam·ées de navette, 
d'où t!t'•pend la ..apidit<1 du tt·avail, ct par cet·taines 
rnanièrec; d'opér·er· qui provoquent. dan~ la contexture 
du tissn, de. varratwns aulre que c•elles due~ aux 
c·ombinaison d\u·rnurc. ct du choix des fils. La vite se 
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de régime des métiers varie selon la nature du travail 
qu'on y eff~ctue : Ile est limitée pat· la f•·agilité des fils 
de trame qui cassent ùès qu'ils sont soumis à ùe trop 
fo1·tes tractions pnr la navette, et pu la ma1-1·e de · lame 
gat·nies, dont J'inertie s'oppose à de trop fr•;quentes 
altet·uative!'l de montée et de descente. Normalement le 
appareils battent cnvil'on, à la tuinute: 

Pou l' les métiers lourd~ ù tl1·nperie, 
nooins de • . . . . . . . . . . • lrto coup>. 

Pour los lninngcs grnndo lnrgcUI', ln 
lninc de •«Jill, les soieries .Tncqunrd. lOO 

Pour le~ luioogcs nu Jncquru·d. 110 
pure laine 1• lu lnme . . . 1~0 
tissus lnine de colon. . . l50 
colonnades ordinaires . . 175 
••otonnodcs ù lrnmc solide. 20!1 

Comme il y a tout avantage i1 opét·e•· avec J,, maximum 
de vitesse, le moment de lancer ~uit immédiatement 
l'ouverture de la fouk; et d'aull·e part la comruande des 
lames est faite aussitôt ter·•niné le placer dr la duite. 
Mais le mouvement du peigne est, lui, provoqué en 
t·apport avec les pat·cout·s yes autre!'! or·ganes. àmomtlnt 
vat·iable : on peut on ell'ct ohtenir de la sorte dt.'s effet 
tlivet·s dans la façon do croiser chaine et tt·aute. 

Le mode d'a1~tion du peigne venant cha ser la duite 
constitue le pas. Selon le moment où la pre~. ion e t 
exercée sur la lrarno, on distingue le pas ouycrt · tig. 82), 
le peigne agissantavant fet•meLUre de la foule (fatigue 
peu les fils, fait ressor·tit· la ('haine; employé sut·tout 
pour les soiet·ies et lainages); le pas mi..rte (fig. :-;:3), où 
le peigne agit quand les lames sont de niveau; le pas 
clos (fig. 8/l), quand la det•nièt·e duite, ;~vant d'être 
frappée, se trouve cnfe•·mée pa•· un léger croisement 
des chaines (la !L'ame subit dans ce cas une ~or·te de 
tor. ion ct de t·etrait, avantageux pou1· le lis. age du lin, 
du coton). 
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On peut enrorc obtenir diverses autres 111odifications 
d'armures, en opét•ant le tissage de cer·taines façons. On 
produit facilement de ondulés par exemple en em­
ployant un peigne à dent~ obliques assemblées en 
éléments opposés de fot•me éventail. En employant la 
partie médiane d'un tel dispo ·it.if, on obtient, en raison 

l'ig. 82 11 Wo. - Dil'ers modes d'nction du peignt•. 

de l'espacement régulier des dents, une étoffe ;J fils de 
chaine tous également distants les uns des autres. :\Jais 
~i, pendant la marche• ùu métier, le peigne est lentement 
élevé, pui abais é, lee, fil de chaine eront ùifférem­
wcnt disposés : ceux for·més par les dents du milieu de 
chac1ue éventail resteront t•edilignes, les autres seront 
d'autant plus fot·tement ondulés que sera plu. mar·quée 
l'obliquité des ùents conductrices. L'armure elllployéc 
pour ces genres e l toujour·s.un rayé, capable de mieux 
mett1·e les ondulations en t·elief, ct on doit ne pas tt·op 
en serrer les fils de chaîne pour permettre leurs dévia­
tion· latérales. 

Comme on voit, il s'agit en fait d'une armure ~pédale, 
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mais dont le de sin n'est pas indiqué au simple vu de la 
mi e en carte : il ne dépend ni de la pt•éparation des 
fil , ni du lever de lame ou des changement de 
cannettes. Il n'en est pas tout à fait de même pour un 
autre genre d'articles, obtenu aus i par une manœu,·re 
sp(•ciale du tisserand, mais ayec ,ieu convenable de 
lames : les cc pli ~é " con titués par· une étorl'e qui, par· 
endroits, foL"me de· sortes d'élt;ments tubulaires dont 
les deux bords viennent se t•ejoindre en formant col'ps 
avec le Lis u. Quand ces boyaux sont aplatis ct ramenés 
à la urface de l'éton·e, l'erl'et produit e t ab olument Je 
mème que i le ti u avait étl- replié sur lui-même avec 
couture it la jonction du pli. 

Les plù:md.~ sont faits en employant des chaînes et des 
trames upplémentai1·e .. A un moment donné, une de,; 
nappe· de chaîne, par exemple, ces.e d'entre1· en 
activit (• et flotte sous la toile faite avec l'autJ·e chaine. 
Aprè lancer d'un nomh1·e convenable de duites, on 
provoque il l'aide du battant le rapprochement des 
duite extrêmes, en tendant la chaine momentanément 
inemployée : il se forme un pli au milieu de la bande 
monochalnc qu'on vient de tisse1·. 11 suffit alors de 
poursuivre le lance!' des duites, les deux chaînes con­
courant à la for·mation de l'étofl'e, pou1· obtenir la 
fixation du pli. On fait Je la sor·te certains tissu. pour 
devants de chemises d'hommes pal' exemple, avec eff"ets 
de couleur, rrui imitent à rnet·veille les plissés qu'on eût 
obtenu par le travail en lingerie d'c"·tofl"es ordinaires. 

Les défauts du tissage. - Soit que le ti erand 
soit distr·ait ou peu oigneux, oit par suite d'une 
défectuosité d'appareillage ou de matière première, les 
tis us peuvent pr<'~sentci' - et prl·sentent toujout· en 
pt·atique - diverse défe<etuosités. 

Le . fils cotu·u.~. les grils, les nid.s pt•ovicnnent de la 
casse des fils de chaîne. Quand on m;glige d'arrêter le 
métier sitôt que le fil est ca sé, le bout libre peut pro­
duire simplement une ir·t•t'·gularit(~ dans la contexture de 
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l"étoll'e. Paa·foi~, sc mêlant aux autres par suite des 
u•ouvemcnts de lame , il gène l'(·volution des fils voi­
:ins (gril) ou provoque la casse de plusieur brins voi­
sins, cc qui, en continuant le tissage, produit des trames 
flottantes (nid). 

Les clailw sont produits soit par l'action ir1·égulière 
ùu peigne, qui hal insuffisamment certaines duites. soit 
paa• des ruptures de trame. On a·eaui·die 11 ces dt~fauts 
par un réglage convenable du peigne. la modification du 
fa·einage qui empêche Je fil de sortir trop facilement de 
la navette. 

Le lisières frangées. bouclées, sont également dues 
au manque de ~oins du lisserand : ou la trame se 
déa·oule trop vite de la cannette, ou le chasse-navette ne 
fonctionne pas a~sez énergiquement. 

Le. Il1écaniques provoquent parfoi. de. défauts dans 
l"arauure. soit par suitt' d'un d!'·traquement des pièces, 
soit parce que les cartons sonl U~l;s ct compoa·tent des 
ta·ou" en trop ou en moins. On J'Cconnait tes dernil:res 
111alfaçons en cc qu'elles sc renouvellent péa·iodiquement 
selon le a•apportd'armure: 

L'ouvriet· soigneux sail tt·availlcr de façon i1 produire 
de pièce aus!li bien tisst'•c" que possible. Cl'pl•ndant il 
e~t indi pensable en tous r·as de visite•· l't'·toll'e sortie du 
métier pour fait·e dispaa·aita·o !Ps dt'-fauts qui suffiraient 
il donnci' il la maa·chandise une moins-value eonsidé­
J'ahle. Ce travail est fait par les épim·eteuse~. les 
•·entrayeu cs, qui font dérouler devant elles la pièce 
bien éclaia·éc, et à l'aide de pinces, de ciseaux, d'ai­
guilles et de fils suppt·iment les ha·ins flottants, les 
boutons, a·t\pat·ent les acca·ocs, Ir grils, les dairs. Il 
s'agit d'un véritable stoppage qui doit êtt·e effectué pat· 
de ouvrières très cxcrci·es; le travail u surtout de 
l'importance en lainage, et il est gt;néralement fait si 
soigneusement qu"aprè feutrage et apprêt il devient 
impossible de voit· le traces de t•tlparatious. 
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Tissus usuels. - L'étude de l'armm·e des diverse 
étoffe , l'examen du fonctionnement de métiers Il tisser 
nou ont fait fait·e la cannai ance d'un certain nombre 
de ti. sus. Cependant nou n'avon ain i examme que 
le catégories en quelque ot·te techniques de pt·oduits 
du tissage. Chac1ue gem·e de tissu selon la nature de_ 
fibres, et le cent c·ontingence. t.livet·ses, allant du set·­
t•age des duites à la t·aideur de l'appt•èt, peut cependant 
donner quantité d'éto[es di[férente . Sans nou occupet· 
Ile toutes les variétés commerriales de tissu • lesquelles 
sont extrêmement nombreuses, nous examinerons les 
pr·imipau" genres fabriqués en grandes quantités. 

Les toiles. - Les prineipaux centre de fabrication 
de. toiles de lin et de chanvt·c sont la région de Cholet 
oit on ti sc les articles a. sez gro ; les Vosges, où on 
pt·oùuit beaucoup de toile en fil mélangé lin et coton; 
le Cambré is, qui pos ède la pécialité des article trè 
lins : linon et batistes, ce demier tis u différant du pn1-

C'édent en ce que le. dnitcs y sont plu res CITées les 
unes contl·e les autres. Quant à la toile t.l'lrlande, elle se 
di Lingue par on corps plus serré. 

Les toiles moyennes et grosses sont ti<:sées au métie1· 
mécanique, les at·ticles tt·ès fins au métier il main par IPs 
at·ti an. des villages du Cambrésis : la H·ame forcément 
i•·régulière suppot·tant mal le lance•· tt•op ht·usque pro­
''oqué mécaniquement. Pour le gt•os numéros de fil, le 
chan\'l'e e t employé concurremment au lin, le lin seul 
sen·ant pour les artides moyen. et fin . On tisse dans 
Je., u ine de pièces de 400 it (300 mètres de long. 
souvent ensuite fractionnées pour la vente; sut· le" 
métiers à main, des pièces d'envit·on 75 mètre . La la•·­
geur c. t fot·t variable : on fait exceptionnellement, il est 
\'l'ai. des pièce· lat·ges de troi mètres .pour la nappe. et 
de pièces pour mouchoir tt·è étroite . Le tis age ùc 
lOth ce at·ticle , quoique dem:mdant parfoi une gt•ande 
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habileté manuelle, est en principe extrêmement simple : 
on emploie presque toujou•·s ùes armures toiles, runi 
du fond faisant mieux re. o•·tir la finesse de l'éto[fe. 

Les ti serand · du Camhrési , travaillent Ul' de •·us­
tiques métiers en boi , à marches, placés dane~ les c·avcs 
ménagées sou leu1·s maisonnettes : le lin en effet doit, 
pour éviter les li'Op fréquentes •·uptures de fil. ètre 
travaillé en local frais. Ils reçoivent, des petits entre­
preneurs du pay , les chatnes préparées en ensouple et 
la tnme en écheveaux que la femme met en cannelle. 
Généralement, on n'encolle que pour les at·ticlc · trës 
fin .l'opération se faisant alors à la main ave!' un pin..:eau. 
Pour le a•·ticles fin le plus OJ·dinaires, le métier mél·a­
nique concur•·ence fortement le tissage à la main qui 
tend a disparallre SUI'lOlll en l'aison de la pénlll'ie de 
lisse•·and . Mais ju squ'à présent on ne peut faire au 
ti · age mécanique le loiles extt•êmement fine · . mono­
pole du Camb•·ési qui exporte sc~ produits dan" le 
monde entier. C'est au métier rustique qu'es! aussi 
tissée la « toile de main '' avec des fils de lin fait. an 
•·ouet et à la quenouille, toile au brillant incornp:u·able 
qu'on ne produit plus maintenant qu'en trè faihle quan­
tité ct dont le prix de revient est extrêmement élevc : 
des pièces à mouchoirs, très étroites cl longue~ !"cule­
ment de 15 à 18 mèt1·es, se vendent en fabrique ju,;qu'à 
t•·oi et quatre cent francs. 

Le '' damassé n qui e•·• surtout comme linge de tahle 
est fait aussi en Fland;·e et en Picardie; nous avons \'Il 

c1u'il consistait à fo1·mer des oppositions d 'aspects entre 
cat·ré ou dessins contenant des fl ottés dan un sen~ et 
fond de toile ou pat'ties contenant des flottt·s dans le .. ens 
perpendiculaire. Le damassé o fait en général avet de 
fils a ·se;; gros. 

Le coutil est un ti . su de chanv1·e, parfoi de lin. 'à 
texture serrée, en armure croi ée. La toile à voile e. t en 
g1·os fil de ehanvt·c, à trame plu~ fin(• que la chaîne. en 
a1·mure unie : le Lis u doit être fm'l, lége•· et. ouple: on 
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le fabrique SUI'lout à Angers el à Dunkerque. Les toile~ 
à . ac cl à torchon~, faites autt·efoi en chanvre, sont 
maintenant su1·tout tissées avec du jute: le principaux 

· ti sages :ont en Picardie. 
Cotonnades. - Les toiles de coton Lissée dans le 

Nord, Le Lyonnais, la Normandie, le. \"osge , ont 
analogues a celles de lin et de chanvre, mais moins 
olides et plu régulièt·es. En tissant la toile avec une 

chaine forte et une trame fine, on obtient la cretonne ou 
hirtiug. Le calicot eHt une étoffe en armut•e toile ou 

sergé dont il existe de multiples variétés. La percale 
e t une sorte de calicot fln et serré. La lustrine est un 
calicot fin à fils de chaine trè. tendus. Le batavia est en 
ar·mut·e ct·oiséc. La mousseline de coton est une toile 
lt!gèt·e et transparente à fils très fins trè peu ~errés. 

On fait L•galeruerit en coton des vclour·s, des gazes ùu 
tulle. des guipures. 

Lainages. - Le dt·ap ot•dinaire e t une toile de laine: 
on fait au::i de draps en armut·e unir , sergée croi~ée. 
ou satin, mais er génét·al on s'inquiète peu de la con­
texture puisque celle-ci est finalement cachée HOU le 
feull·age. Cependant rertaines draperie fantaisies à effet 
de t'OUlPur·~ . ont en al'mut·es plu. compliquér~. Le cou­
vet·tures sont ùe~ dr·aps ll'ès épais fabriqués avec de 
g1'o" fils les flanelles sont de. sortes de draps trè fius. 

L'étamine est une toile de laine peignée que l'on ne 
feutre pa~. L'alpaga est tbsé aver une 11·ame en coton et 
une chaine en laine alpacn. Le mérino e t un croisé de 
laine tine, le cachemil'e d'Ecos e e t un croi · é trè léger. 
On fait aus i en lainage des rep , des mousseline , des 
satin~. des velours .... 

Soieries. - Le tafl'eta est le plus simple des tissu 
de ,-oie, c'o. t une toile unie dont on varie parfoi le 
genre en employant des doubles fils, en serrant plus ou 
moins (poult de oie, gros ... ). La faille est une toile à 
trè gt·o c trame (pat·foi en coton) pt·odui ant des 
côtes transversale . 
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Le crêpe est un taffetas de soie écrue à fils de chaine 
trè tordus subissant finalement un apprêt et une com­
pression. 

Le sergé, reconnaissable aux sillons obliques rayant 
la surface, est plus brillant que le taffetas; le satin donne 
le maximum d'apparence ct pe1·met de le tisser avec 
une trame coton qui reste complètement cachée. 

Le damas est obtenu par combinaison de deux armures 
satins. 

On fait aussi en soie des mousselines, des tulle , des 
gazes, de velout· , de peluches .... 

Économie et statistique. - ll y a en F1·ance plus de 
100000 métiers métaniqucs pou•· cotonnades; le nomht·e 
d'ouvriers de tissage (préparation comprise) dépasse 
SU 000 . et le chilft•e annuel d'affaire. 200 million de 
f•·ancs . 

Nou;:; importons annuellemrnt environ :i ou 4 millions 
de kilogrammes de cotonnades (à noter une forte pro­
po•·tion de toiles cirées, iru p01·tées surtout d'Angleterre : 
1500 to(lnes); les expot·tation I'Orre pondante varient 
de :30 à 40 million de kilogrammes (2:5 à 30 000 t. de 
lis u , 1500 de tulle , broderie , dentelle~, 1 500 à 
2 000 de bonn tet·ie). Les deux tiers de l'exportation sont 
de tinés à la clientèle coloniale. La valeur totale de: 
ti su de laine sortis annuellement de u ine françai e 
est d'cnvit•on 700 millions de francs (dont 300 millions 
pour la laine cardée). L'exportation atteint 200 millions 
(80 millions pour la laine ca1·dée et l'importation 40 mil­
lions; dont la moitié en laine cardée. Nou~ avon envi•·on 
3 millions de broches à laine et environ '•3 000 métiers 
mécaniques pout· lainages. 

La production ft·ançaise des soieries dépa. se 400 mil­
lions de francs; elle e t fabriquée pr•e que tout entière 
dans les u ines du Lyonnais; les chifl't·e de aint-Etienne 
et de la Picardie étant respectivement d'environ 4 et 
8 millions de francs. Nous en exportons pour plu de 
200 millions. 

16 
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Le eules fabriques stéphanaises pt·odui ent pout· plus 
de RO millions par an de rubans, dont 50 millions sont 
vendu~ en France; les troi quart de cette production 
sont des rubans de diver genres, pour lesquels l'impot·­
lation n'est guère que de 2 millions. Le re te est m·tout 
C"OIIIpo é de -veloul's, passementerie et galons. 

Tissus spéciaux. - Rubans. - Ce sont des éto ffes 
tis éc en pièces très étroites. Aussi en fait-on à la foi 
plu ieut'S sut· un même métiet· à seul battant et muni 
d'autant de navettes qu'il y a de t•uban montés ur· l'ap­
pareil. On emploie beaucoup en t·ubannerie de métier­
mécaniques ut· lesquels on peut ti er simultanément 
j u qu'à vingt ruban . Les rubans se font surtout en soie. 

ouve nt avec •:haine coton; on en fait aussi tout en coton. 
Saint-Etienne c t le gmnd cenLL·e de la fabt'ication. Les 
ruban~ éla tique à chaine con tituée par des fil de 
caoutchouc complètement caché par la u·ame se fabri­
quent à Houen. aint-Etienne et Saint-Chamond. Ces 
fils de caoutchouc sont préparés par découpage d'une 
mince feuille de gomme vulcanisée: ils ne sont jamai 
employés seul en chaine, mai avec de fil de coton. La 
trame e t ouvent en oie ou en coton mercerisé. En 
ti s. ant avec de· ûls de chaine tr'è fins une partie san 
élu tique de chaque côté du ruban tendu, on obtient par 
la détention une ondulation de b01·dure : ce genre e!'lt 
fort employé dans la toilette féminine. 

Les tresses (( balayeuses )) sont des . orte de rubans 
étroits it chain de toton et tt·ame de laine à bt·in raide_ ; 
la chaine n'existe que sur une p:u-tie de la tr·e e : l'autt'C 
partie étant fot·mée des ln·in libres qui forment poil de 
bt·osse. 

Velours . .- Le · velours de oie. souvent à chaine 
<•Oton, ont tt·ès employés dan la toilette féminine: les 
rrwquelle pour· tapi ont un poil laine pris dan un 
ti . u de fond en lin; le velour::: de lin er·vent en ameu­
blelllent; le velout·s de coton pour les vêtements de 
cha '"e et de travail. Le velours grégoit·e est fait avec 
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une toile impt·imée puis détissée : le dessin finalement 
obtenu pré~entant un a~pect tout par·ticulier. 

La pelu('be, la panne ~ont des velout•s a poil, tl'i:s 
long,;, obtenu" pat· l'emploi de baguettes plus gro-.,;e~; 
il"' se font toujours pat· chaine. 

Tissus de crin. -On fait Pn cr·in certaius tissu ... pour 
gat·niture dl' tarui,;, pout· coussins de banquettes exll·èwe­
menl résistants à l'usage. Le textile peut ,.;'cmployet· en 
chaine et en trame: on joint alors les bt·in-; les un ... aux 
autt•cs de ruanièrc que tous les nœud!< :;oient ... ur une 
ruême lignP; quand le peigne anive près de là, on intct·­
rompt le tissage pour éviL!'t'lt• br·is de fils. Le plu-. sou­
vent, on ti,.,se "'eule111ent en tt·am avre une chaine de 
fils continus : le tisseur arra ·he alors d'un paquet Je 
rt·in" le brin qui formera la duite, et la largeur du ti..;su 
est limitée pat· la longueur des crins employé,.,. 

Toiles métalliques.- Les toiles métalliques em plo ylie,; 
pour tami ·, garnitut·e de cylindres trieurs P.t d'e~soreu ... es 
centl'ifuges sont souvent en at·mut•e toile. pal'l'oi"' en 
tafl'etas ou en ser·gé. Les ('haine~ ~·em·oulent stir· de gt·os 
tambours pour que la ~uperposition des épaisse111·., JH'O­

duise moins de changement t·clatif. La trarne. quand 
elle e,.,t trop raide poor subir un canettage, e"t pa.,.,ée 
dans la foule avce une baguette de bois, lau pas~erelle ». 

L<'s métier· à tisser de tel,; articles >'Ont natut•elleuwnt 
l'Onstruits fort solidement. Duns tous les pays, Je-., toiles 
métalliques ~ont numérotées d'aprh le nombr·e de., fils 
contenus dans l'espace d'un pouce, lequel pouce vat•ie 
d'ailleurs d'un pay~ à l'autre. 

On constt·uit au~si en fil~ métallique~ un genre tout a 
fait particulier d'étofi'e: le ti.;su Li hermann qui pré:-ente­
t·ait une- certaine analogie avec le u·icot-clratne (fig. 10j), 
mais hien plus simplement constitué. li consiste en une 
sér·ie d'hélices dont chaque spire pa~.-;e à gauche et a 
di'Oite dans la spire de l'hélice di,;posée parallèlement à 
côté. Ces fils sont t01·dus ainsi rnécaniqueme11t. 

Gazes. - Les gazes sont des tissu" spéciaux où les 
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fils parallèle. restent relalivcmcnt éloignés les uns de~ 
autres, ce qui est mis ü p1·olit pout· préparm· des étofl'es 
rès légèl-e~. Pout· obtenir un rel di~positif, on t•u•ploic 
de. fils de chaînes doubles : hm porte le nom de fil fixé 
ou fil clr· rnison, J'autt·e est le fil de /our. Le fil fixé reste 
bai~~é ~ous taules les duites, el l"autl·e lève loujoUJ·s, 

Fi g . s:;. - .\rmur~ 

dt' gou•. 

}' 

A 
B 
c 

1 1 1 

M -2 t 

' 

Fig. /ifj. - n~mPltOI{I' ~inuPUX 

<l~s fils d~ guzl'. 

ruais en ~e croisant avet: le tlJ fixé, tantôt à droiL<', tantôt 
a gauche (fig. l:lil ). ' 

Le. gaze;, se fabriquent sur de· métiers usuels, munis 
d'un systi::me spécial de lames pour pmduit·e le~ liures 
de chaine. selon le I0/11' rtnglni.~. Le~ fil~ iixl' s ,.;ont tous 
r·entré. dan,.; les mailles d'une première lame fixe 
(fig . 8G). Chaque .Ill de laur· passe d'abord dan!' une 
maille "ituée ü droite du fil fixé, ct appartenant à une 
seconde lame A. puis dans une maille située à gauche du 
mèmc fil fixé ct portée par la IJ"Oi~ièmc lame B. Entre 
les deux lames, le fil de tour croise le fil fixé en passant 
au-dessous. Dans ce~ conditions, c·n levant la lame B, on 
détermine la levée des fils de tout· à gauche de leurs fils 
fixés (pren:ier pas}; la levée à dt·oite étant obtenue en 
le\'ant la lame A (second pas ), à condition de rendre les 
fils de tour indépendants des maille~ de la lame B. Cette 
alternative d'at"lion de ce~ mailles sur· les fils de tour est 
obtenue par· un di~ positif sp<\cial, la li.sse rmglnise. 

La lame B porte des mailles ordinaires, mais le iii t 
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pa~~e dan · une boucle portt\c par la culotte C. Ces 
boucles en demi-mailles traver~ent le. mailles ùe la 
lame B. QuJmd la culotte est au mème niveau que la 
la111e, le,; demi-maille~ maintiennent les fils contre le-.c 
mailles b et é tabli · ~ent une liaison; au contJ·ai•·e. ~i on 
lève la culotte sam lever la lame, les demi-maille~ pe•·­
meltent aux fil~ de s'éloignet• des maille,; et de pt·endre 
le mouvement qui leu r eo;t 
donné par la lame A 
(fig. 87) pour se lever à 
droite des fils fixés {. On 
doit donc pout· le pt•ernim· 
pas de la gaze, lever la 
lar11e B, en mêurc temps 
que la culotte, et pour le 
"econd lever la cul olle avec 
la lame A, la lame B t'cs­
tant abais,;ée. Lor,; du pre­
mier pa~, le: fils de tour, 
leves pa•· la lame B ruais 
main tenus baissés pa1· A. 
se relèvent brusquement 

-+r--JB'---+r-

t.f 

Fig. Si. - L11wr ù culoll<'. 

t' 

entre ces deux lames; c'est le pas dur qui fa tigue le-· 
fik DanR le second cas au contt·aire (pa,; doux). Je,; fils 
sc lèveQI librement sut· toute la longueur du métier. 

Les gaze.· sc font en so ie éc rue (Lyon) ou en coton 
(Saint-Quentin). toujou1·s avec des fils fin~. Elles sont 
de~tinées à la C'onfet'tion des co~Lumes très légers ou, 
en rai~on de la •·égularité e t des dimension . relativement 
gt·andes des interfils au tami~age : on en garnit les blu­
toirs et plansichtcrs de meunerie. 

Fabrication des tapis. - Les tapis ,;ont de· ti.,~th à 
cha/ne tlc chanvre et à LI'arne de laine, seule apparente, 
laquelle est compO~!;e de nombl'eux fils dont le~ nuan ces 
,;ont ch·oi~ies de manière à l'ormet· des ornementations 
variées . Il c . ·i~te une multitude de gem·e~ difft:rents, 
visant plu ou moins à l'imitation de. tapis orientaux; 
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certains articles ne difrèrent même des tissus ordinaires 
faits au Jacqua•·d que p8l' le choix et la gro~seur des 1il . 
Les tapis proprement dits comprennent les moquette:-~, 
les tapis veloutés et les tapi~ à points noués. 

La moquette est tout simplement un velours formé 
par un tis. u de fond en chanvt·e ou en jute et un poil 
de chaine en laine; on di tingue les moq"Uettes bouclées 
et les moquettes coupées selon que ont tondues ou non 
les boucles de la trame. La belle moquette se fait à la 
main comme les autres tapis, les at'ticlc~ bon marehé se 
font sur les métier à mécanique . 

Les tr~pis •·eloutt:s ont une urface formée de la mêm 
façon pat• des fibt•e dre ·a nt leur extrémité libres per­
pendiculairement au-dessus de l'étoffe. Mais il diffèrent 
des velours en ce que le flot ou poil e t formé par de 
petit. fils noués ur le: chaînes. La plupart de beaux 
tapi veloutés se font sm· de métier de haute li· e, 
composés de deux ensouples tendant "erticalemcnt une 
chaine de laine. Cette chaîne est double, les deux nappes 
étant séparées pat• une baguette de vet·rc. Outre les fils 
de chaine et les fils de poils qui formeront le dessin 
colot·ié, il y a deux ll'amcs de chanvre : l'une va droit 
entre les deux chaînes et sert à con olider l'étoffe, 
l'autre (duite) contourne altet•nalivemcnt les fils de 
trame pour formct· une armure toile. Ainsi est formé le 
fond du tissu, le tapis s'exécutant en quelque sorte sut· 
un canevas tissé au fur et à mesu1·e des besoins. 

L'ouvt·ier est plac~ devant on ruétie•· à l'endroit, 
c'est-à-dire du côté où appuait le des · in. Le carton 
peint ~ervant de modèle est placé au-dessus de sa tête 
avec une inclinai on de 115". De la main gauche, le tisseur 
choi it les .fils de chaine nécessaires pour faire les 
passée de trame, de duite et de « poil », provoque la 
éparation des nappes en tirant sut· de lis.~e.• fixée aux 

fil de chaine à dévier ct engage la navrtte ou ce 
derniers. Quand il s'agit du poil, le fil doit ètre lié à 
l'une ou l'autt·e chaine, voire aux deux, à l'aide d'un 
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nœud coulant : le point << sarrazinois '' qui lai e en 
aillie une boucle destinée à être finalement coupée. On 

termine en faisant agir f01-tement un lourd peigne de fer. 
Le tt,pis ù points noués qui imitent le mieux les 

beaux tapi~ d'Orient ROnt également ti é sur une 
chaine de laine ou de lin disposée verticale111ent entre 
deux en ouples. La navette contenant' la trame de laine 
e t pa sée alternativement d'un et d'aull·e côté des fils 
de chaine, chaque passage étant suivi d'un nouage 
autour du fil croisé (nœud de trame). A chaque change­
ment de nuance, on doit couper le 1il et pt·endre une 
autre navette Aussi le travail est-il très long et les 
produits fabriqués cxtl·ûntement cher . 

Tapisserie. - Les métiet·s à tapi set• sont dits de 
lia flle /i.~sr> ou de basse lisse selon que le ti. su en for­
mation y e t tendu verticalement ou horizontalement. 
Le métier de haute lis e est foriJié d'un va te cadre en 
boi formé essentiellement de deux montant. verticaux, 
les cou·cts , et de deux cn.~onpll'.~ horizontales montées 
sur tourillon, celle du haut pouvant être haussée ou 
baissée par une manivelle. La chaine tendue entre le 
deux ensouples doit être d'une régular·ité parraite et 
l'our·di age en est très minutieux et td!s difficile : on 
ne l'Ompte pas moins en effet d'une dizaine de fils au 
centimètre. 

Ce Ill' chaine est sépar·ée l'n deux nappe ·, séparée!i 
elle. -mèmes pat· un bei ton de croùmrr' en verre. Le 
brodeur passe sa bt·oche chargée de laine d'abord sur 
le.; fil de la nappe d'arrière, puis atteint ceux d'avant 
en se servant de lis.~es, Lt·iùes de ficelle liée à chaque 
Hl d'avant qui servent à atlit•er un instant du côté du 
brodeur·. Les lisses sont tirées de la main gauche, 
tandi,:; que la main dr·oite jette vivement la broche. Le 
pr·emi~;~r lllOuvement de cette demièt·e ur le fils 
u·al'l'ièt'e s'appelle une ptts.~,:e, le ~econd, sur· le fil 
<'Orrespondants d'avant, une d1dréc. 

L"ouvrier opère à l'envet·s placé derrière son métier 
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et tournant le do;; à ~ou modèle : il ne peut juger· 
son travail que par un miroir, lar·ge comme la main, 
Hxé o.:m· l'en ouple de l'autre côté de la chaine. Un 
décalque à l'encre tle Chine fait sur les fil~ de chaine 
lui permet de conduire sûr·ement lo tr·avail. Cinq ou 
six br·odeurs peuvent travailler côte à ,·ôte au m~me 
ouvr·age, ce qui permet de t·éduire la durée du travail : 
cela est d'autant plus nécessaire que chaque pao..;sêc 
n'embrassant souvent 11uc trois ou 9uatrc fils de ehalne 
(soit 2 à 3 milliwètres), un haute-li,;sier· ne protluit 
guère qu'un urètre CalTé par année de tr·avail. Au ·~i les 
tapisseries des Gobelins r·evienncnt-elles à l'Etal pour· 
la main-d'œuvre seule à plus de 2 000 fr·ancs le mètr·e 
carré, ·omme plus que ùouhlée quand on tient com pte 
de~ fr•ais généraux. 

Les métier· de bas.~e lisse nt' diffèrent pas es.;cntiel­
lement des précédents. Tout.efois, la chaine y est placée 
horizontalement à hauteur· d'appui comme une sorte de 
table, les li~:;cs se manœuvrent par· de,.; pédale.., et Il' 
modèle e~t fixé sou~ la chaine. Le travail y est rendu 
ain;.i plus facile, le brodeurs pouvant tisser· avot· les 
deux main~ et observer le rnodèle sans perte de temp,;. 
Les tapisser·iel' de basse lisse des atelier:; nationaux de 
F1·ance se font exclusivement à Beauvais, les Gohelins 
étant exclusivement réservés aux tapi~' de haute liso..;e. 

On tisse généralement en basse lisse les tapi~sc t·ics 
pour ameublement, pour décoration d'intérieu r: la 
haute lis,.;c étant préférée pour les vastes compositions 
histol'Ït(UC~. Mai bien que l'on s'accor·de à attt·ibuer 
une supériorité au métier vertical pour la beautt:\ 
de:< produits obtenu , les différences sont souvent si 
peu marquées que les plus habiles connai~seur·s s'y 
tro11rpent. 

BrnLIOGHAPIIII'. -On con ullern utilement, poul' lo déluil des 
multiples opérations de la technologie du tissuï.'e. 1 .. Tr!lit,: d~ 
t•'••agc, l'n" Dnntzer (in-Il, l flll'•l· très complet ~t lt•ès bien conçu . 
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!'\ou• lui nvon• ~mpt•unt•\ <Juelqur• figut•rs el remPt•cion• il ~e 
I"'"P"R l'null'ut· d~ "'"' nhligcnnll' nutori•nlion. Le volume dP 
Lamoitticl, Trt~il<' de /~<Sagr in-8, Pnris, 1\)00), est égnloment fort 
hit•n fnit ~• lt·rs •·ici"' d'une iolinitti olt· r<'nseign<>mrots utilrs nux 
prntici"n": e·,,st un complemenl indispensnhlP de l'étude prntiquP 
fnit<' •ut• le métier lui-même, Outt·o ces principnux ouvrnges, on 
pourt'n ègnl••mrnt voir celui de Grimonprcz, sUJ·tnul utile aux 
npprt•nti~ professionnel~. Ti.un;r•· rmal!lsé (in-8, Saint-Quentin. 
H!\1~) et l~ p<'lit opuscule de Dupont-Schlumber~rer, Aide-m<'r11oin· 
cf,• liuagr tin-11, Pnris, !\JOli), utile nux tPchniciPlls.A mentionner 
UH!;.'!o\i 1•· .l/ruutal coJttp!t-t dt~ li.•.Hrgt• mécaniquf' pnr Lnrivièi'P f"t 
.lneub, lin-l•i. Pnri!l, 1!113). qui contirnt comm<' lou• lt"s manm•ls 
Rurf'l un ~;rond nombre do rlebcriptions d'appareils et de méthode~ 
pt·ntique,, 

On tt·uuvt'l·n de fnrt intérf'ssnntcs descriptions dp métÎN'' it 
ti"'''' antiques ou exotiqurs, ninsi <(U<' divrrses variantes du 
,lnt'<]UnJ•d dnns il' p<>Lit vulumo cl<• Rnzy: /;'tudr de., ml!dt:il's dr• 
wrtit r.< r.ri"'••'• au nw.•ee dt•s li•ws (i n-8, Lyon, 1\11 :l). 

Pour J'élude économique de ln vie d'un tisseut• ü fuçon '"' 
métier i• hrns, on t·nn~ultel·n avec fruit ln munogr11phie de 
\'. Brnnto, l!tJ ti$1rrand de Gr<~dbat·h pnru dons le J'ecuuil : J.e5 
0/ll'rier> des D<ltX ,!/ondes (in-8, Poris, 190'1}. 
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LES PSEUDO-TISSUS 

Sous ce nom, peut-ètrt. un peu incxal'l, nou~ étudie­
rons le divet·s gcnt·e:- d'étofl'es différant neueruent des 
ti..,~u. usuel~, . oit par leut's disposition~ d'at·mut•es. "oit 
par les procédés de fabri1·ation. Tricot, à His ~·entre­
laçant il gauche ct à droite de la direction, ce qui lui 
pcr·met de ron<~tituer à lui seul une étoffe. Tulle .;· . com­
posés es enliellernent de seuls Lils de chaine qui. l'Oules 
en spirale, entremêlent leurs boucles les uns aux autt•e,.;, 
Dentelles, it Jils qui, entrclal'é~ à la main. forment le,.; 
at·mut·cs le,.; plus compliquées. Broderies : Lis u u uels, 
ll'aversés el recouverts de fil~ agglomérés en des in 
divcr . 

·Toutes cc. spt;cialité. con~tituent autant d'ar'ls 
importants, produisant une infinité d 'at·ticlcs d'a ·prcts, 
ùe propriétés diverses, ct occ·upant des r11illier~ de pct·­
sonnes. 

Tulles. - Dans les tulles comme dans les ri-;su!'l 
ordinaire , il y a de~ fil:; de chaine, qui fot•menl toute la 
longueur de la pièce, il y a d s Jils de trame qui pas­
sent en tt·avet·s alternativement d'une lisière à l'aut•·e. 
Dans le métiers à tulle (ûg. 8R), le~ flls de chaine ..,ont 
placés verticalement, la nappe qu'ils rot·rnent pa~,;ant 
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tians la fente /' ù'une table métallique concave formée 
pu les peigne. ( P). La surface de cette table e t c1·eu ée 
de petites rainut·es tr·ansver ales g où glissent des 
navette~ (N\, portant des bobines plate B) sut· le~ 
got•ges desquelles sont enroulés les fils de trame. On 
jugera de la complication ù'un ruétier à tulle par ce fait 
que les bobines doivent recevoir en moyenne 100" mètres 
de fil, qu'elles doivent être a sez 
plate pout' pasl'er toutes a la 
fois entre Je" fils de ·hatne de 
la nappe d'ourdis age, ct qu)l en 
existe 1500, 2000etjusqu'à plus 
de '• 000 par métier! Les bobines 
sont maintenue,; dans le navette 
pur un léger ressort qui permet 
au lil de se dévidet· ju~te de la 
longueur convenable. 

l!ne commande mét:anique pro­
voque la projection de toutes les 
navettes d'une extrémité à l'aut1·e 
des rainure de la table concave 
dite « peigne »; immédiatement 
après, le ûls de chaine 111aintenu 
par de anneaux fixés le long 
d'une tige hol'izontalc sont légè­
I'ement dévié~ latél·alernent, de 
~orte qu'à l'oscillation suivante 
navettes rt bobine , •·epassant par 
la •·aimu·c guide, traver ent la 
chaine à un endroit dirf'ércnt de 

Fig. 8H. - Schéma <l'un 
méliPr ù lullP. LA• fils 
rlr choinr, a•·rivont du 
huut, loissf'nl pns•c•· 
Pllll'P ('UX le• fi(• dP 

lrnnlP sp dé•·oulnnll'n T 
ries nnYI'tles B qui ''ont 
(ll ;vit'nneut. rn nscil­
lant sm· (p guido• P. 

celui du p1·eruie•· passage ; chaque fil de trame a fait ain i 
le tou1· d'un fil de chaine. Comme dan!< tous le tulle~ la 
lt'ame, au lieu d'être dirigée perpendiculait·ement a la 
ehaine, e_ t ohlique; aprè chaque maille, le~ peignes 
doivent èt1·e également mobile d'un l'ens et de l'autre. 

En outre, dans les métiers perfectionnés modernes, 
on provoque les déviations de fi ls de chaine, les oscilla-
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tions des navette~ et le mouvement des peigne par des 
« mécaniques >> Jacquard, de façon à combiner des irré­
gularit ;s provoquant la fot·mation de dessins d'après 
de carton:-; pel'forus. Aussi ces métiers sont-ils excessi­
\'ernent <~ompliqués : ils sont surtout fabriqués en 
Angletene, mais on en constt•uit aussi en France. on 
jugera de la complexité mécanique des métiers a tulle 
par le fait que la maison Quillet de Calai~, par exemple, 

Fig. '!1.- A•·rn111·rs di,.H•Ps dr Lullcij. 

ne construisait annuellement, en 1900, que 14 métiet·s, 
malgré un important matériel de machines-outils et un 
personnel de deux cents ouvriet·s spéciaux. Le poids de 
ces métiers atteint r,O 000 kilogrammes et leur p•·ix 
varie de 15 a 25 000 francs et plus. 

Le mécanisme de la formation des tulles sc prête à la 
combinaison d'armut·e de toutes ortes (fig. 8fl) J'en­
dues enco1·c plus complexes danc; les ;;uipure.~. où une 
tt·oi ·ième catégorie de til vient s'enll·ecroi:;et• a la chaine 
et à la 11·amc (fig. 90). 

Non ~eulement la formation tlu tulle e t une opération 
tt·ès complexe au point de vue des dispositifs méf·a­
nique , mai elle ne con tituc qu'un des nombreux 
détails de la fabrication de,; tulle . Surtout avre les 
métier leavers modernes à mécaniques Jacquard ou 
autre , la moindre pièce de tulle a demandé un travail 
considérable de préparation. ll faut d'abord choisir le 
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ùes:in, le genre de fil, de dimensions qui le feront 
mieux valoi1•; l'e qui e est ensuite confiée au mett~ur 
Pn cnrte qui la traduit en s'elfort;ant d 'en rendre tous Je 
détails. en les adaptant aux points du rnétie1·. Les met­
teur. en carle ont quelquefois de véritables artistes 
payés jusqu'à dix mille francs par an, qu:111d il ~·agil 
par exemple d'imitation de valenciennes ou tle malines 
anciennes. On procède ensuite au pointnKI' ou repo1·t ~es 

Fig. \10. - Di:toils d'un~ guipu•·~ (Dnnlz~r) . Lr• fils de chninf' 
(nuÎI'R) Mnl r~nnis plll' le• !ils brllch '" (noÎI'' l'l blnncs) li. é. 
pu1· les fils d~ lou•· (g••i•) . 

pa<: es et combinaisons indiquée ur papier· quadrillé 
qui sert de guide au perceur pour la pcrfor·ation des 
cartons .lat·quard. 

n'autre part, on doit monter sur le métier les fils de 
chaine. ct garnir le uohines de fils de Ll·ame; dam; Je 
premie1· cas on procède à l'our·dissnge de la mème fa•:on 
que pour le ti sage, dans le second on rniile le. bobines 
pe1·cées toutes en leur centre d'une ouvertuœ !'al'l·~~e. 

su1· une tige quadrangulaire mue mécaniquement. 
Un pt•ocède alo1· à la mi. e on marche d'e .. ai pour se 

rendt·e compte Je l'effet produit: la mi e en carte rau e 

CHAI~I.ET •t LE!\IA nu:. - Les art!! lextill',.,. lï 
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quelquefois des Ul'pt·i es et l'on doit alors procédet• à 
de longues et coùteu e corrections de cartons perfoa·é.' 
avant la remise en route. 

Les pièce. tet·miuées sont visitées el raccommodées, 
apri:s quoi elle~ ~ont quelquefoi gazées par pas age 
sut· une t·amp il gaz dout les flammes ba·Cilent tous le~ 
duvets recouvt·ant les fils; on pt·ocède ensuite au 
blanchiment, a la teintm·e, à Ltpprêt ct au séchage. Le 
tulle~ sont alors visités une demière fois, puis pliés 
ou encarté~. 

Le particularisme des tullistes fait que les tradition" 
s'y sont con. m·vées très longtemps. Ain i le calai ien 
sont payés au cc rack "• me m•e anglaise correspondant 
à 1 ~!20 oscillation de navette , soit 2110 mailles (8 mou­
vements par maille). Le prix du a·ack varie de 0 fr. 'iO 
à 1 francs selon la finesse de tissus, soit environ de 
2 a t, francs l'heure. Le ouvrier tulliste gagnent 
c·omrne on le voit fort la•·gement lent• ,/îe; il e t vrai 
qu'ils doivent le plus . ou vent chômer une g••ande partie 
dr- l'année. 

Saint-Piet·re-lez-Calai est resté depuis l'01·igine de la 
fabrication indigène du tulle de soie, des dentelles, de 
tull e. de coton, des guipure et imitation de Cluny et 
ÙP Yalencienne ; pour les geme commun , Calai e 1 

maintenant fot·tement concunencé par Caudry, dan le 
Nord. Quant aux tulles de soie uni , broché , brodés, 
dama-,~é , pour voilettes, écharpe , il· proviennent 
surtout de Lyon. 

Les ouvrier· tullistes ont des a oe1at10n corpora­
tive.; très puissantes : celle de Calais sut·tout a maintes 
foi~ provoqué des grèves fort impo•·tantes, à propos 
d'unification de tarif avec le Tt·ades-union de Not­
tingham. 

C'est ain i qu'en 1892 le syndicat calaisien ayant 
mi~ a l'index un des fabricants, oixante-dix. de ce~ 
demiers se olidarisèt·ent et •·envoyèrent tout le per­
!;Onnel, r-e fut l'un des premiers cc lnrk-out l'de France: 
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au reste la grève ne dura que ix semaine , ap1·i· quoi 
on adopta un nouveau tarif élaboré par une commi" ion 
mixte composée de patrons et d'ouvriers. 

L'impot·tation annuelle des tulles ct guiplll'es aucint 
ordinait•ement pout• la F1·a.nce un total de 16 a 18 mil­
lion de r.·anc • l'expot'tation variant de so à 00 millions. 

Le filet. - Le filet se rapp•·ocherait un veu, comme 
genre de ti ~u, du tulle : il est composé de euls üls de 
trame qui se réuni sent périodiquement les un aux 

autres. l\lai , tandi. que pour le tulle la réunion e t 

simplement faite pa•· enroulement d'un m autour d'nn 
autre. dans le filet, on as ure solidement le CI'OÎ t•ment 
par un nœud. 

\'oiri comment se fait à la main la fot·mation de. mailles 
"impie du filet. L~ cordonnet ou la ficelle employés 
ont enroulés sur une longue navette péciale terminée 

par deux fout•ches, et la besogne commencée, attachée 
par un fil travet• ant le r··emiè••es mailles (fig. !11). Les 
Ù('l'nièrP maillcs sont enfilées sur une bagucltC' dt· boi , 
le <<moule 11, tenue de la main gauche. En tenant la navdtt~ 
dl' l'auti'C' main, on produit d'abord autour du 111oul•· t'l 

de deux doigts unl' bouclr (fig. 91), aprè ·quoi la na v<· Ill' 

pas e dans ccltC' bouclr puis dans la maille librr du rang 
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supencut· (flg. 9:d). Finalf'mf'nl, un mouvcnwnt com·c­
nablr tlt•s doigl s dl' la main gauche (Jlg. !J3) Pt le ti rPr dt· 
_la naVl'llf' a . ur<·ntla fixation de la nouvelle~ maille, apre 
quoi on contimtP à f'n rt•fairc ù'autrr de la même· 
façon. 

LP filpl Pst fabriqué en grandP quantité 1•n J'ai. on de 
J'irnporlantP con. ommalion qu'Po font ft· pêcheurs dl's 
côt«'s marin«'s. On le fait, à part quelques g1•nrf'S fan­
tai. i tPs. Pli ficPllP de chan He ou ue manill1•, ct pour 
ks at•tich•s cout·ants Ut' des tuétir·rs mécanique!>. 

Tou le fois le g•·o filets de manille sont encore fait 
actuellement it la main, faute d'appareils se prètant au 
u·avail de fils a us ·i fort ct a us i irrégulier (on 
emploie des fil pesant 5 à 7 kilogrammes le mille 
mett·e~ . Des femmes font la besogne; elles sont payées 
environ 0 fr. 50 les 1 000 mames et arriv-ent à faire 
5 UOO maille!-; par jom• . 

• 'éanmoins la plus g•·ande partie de la production 
modeme du filet est fabt·iquée mécaniquement ur de;; 
métie•·s de deux types dilférent.s selon le principe de la 
formation des mailles. 

L e métier it ûlet le plus employ~ en France e t le 
.1 onan nin, dont le travail équivaut à celui de 40 ouvrier . 
et dont le fonctionnement permet d'obtenir la même 
formation des nœuds que dans le travail manuel. Les 
crochet de l'appareil prennent les premiers fils et en 
font une boucle qui est traver ée par une navette por­
tant le econd fil. Il existe ainsi deux (h-ie de fil : les 
uns (trame) ont horizontaux et vont se nouer alterna­
tivement à droite et à gauche avec les fils verticaux 
(chatne). En Angleterre, on emploie généralement de 
métier à un fil, d'ailleur. u.ité et construit aus i chez 
nous. Trè pet·fectionnée. , les machine modernes per­
mettent d'obtenir une énorme production : un million 
de nœud'S en 10 heure~, au lieu de 20 000 que don­
naient par exemple les métiers construits en 1850. 

Lacets. - Le. cordes tressée~ comme certains genres 
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de lacet , le· cordonnets avec ou an âme intét·ieure 
fot•mée par une ficelle (cordon· de annette·. de 
rideaux, etc ... ) sont de véri­
tables tis u tubulaires. On les 
fabrique au rnoyen de petits 
métiet· campo és en principe 
de huit porte-bobines par exem­
ple, placés vet·ticalement sur 
un di que horizontal : quatt·e 
de bobines tournent de gauche 
à droite en suivant de inuo-
ités t•égulière . tandis que les 

quatre autres tournent de 
droite à gauche en suivant les 
sinuo iré opposée (fig. 04). Fig. !1',. - ~cloemn dun 
Dans ces conditions. les fils, e nu'tier ;, ln•·•·l•. 
déroulant au fur et à mesure 
de la cout·se, se t·éuni ent sur une bobine centrale. el 

for·ment ti s .. u tubulaire. 
Dentelles. - La dentelle est un ri ssu réticulé dont la 

chaine et la trame sont l'On fondues, ct dont le fond l'or·­
tement ajout·é fait intimement partie de l'ornementation: 
le mème fil formant toutes les !'ombinai on dét·or·a­
tives. Ces iils sont le plus souvent enroulés :ut· de 
petite bobines terminée pat· un nranche (dentelles au 
fu eau). La dentellière tt·availle sut· un cou in oü elle 
pique de aiguille aux points indiqué par un des . in 
tracé ur papier t·ecouvrant le métier: celui-<·i, fot·mé 
d'une pelote cylindrique, est fixé par deux tourillon-. sur 
l'évidement central, d'un coussin placé ~ur une table ou 
ur le genoux de la dentellièt·e. Parfoi on e set·t d'une 
~impie pelote quadrangulaire. Le fils ont guidé pat· 
des épingles enfoncée sut• la pelote recouverte aupara­
vant du dessin à t·eproduire; on les entrelace l'onvena­
hlcment, en les déroulant des fuseaux au fur ct it mesure 
du be oin. De même à me ure de l'avanc•HnenL du 
travail, on fait tout·net· le cylindre-en ouple et on fiche 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



!,ILS AIITS TEXTILES 

de nouvelle aigu illes en avant des pr..!cédentes qui ont 

Fig. !1;,, - Dentell e Fig. \/li. - Dcntello 
ri• POU tuile. duublc 1·ésent1. 

Fig. !1/. - Drnlelle :Fig. \Ill. - D~ntcll<' résenu 
rÔSI'ttu ;, lruuo. ;, fils tordus. 

alo1·s enlevée , a tous le points de croi cment du ùes­
'>in. La contexture de la dentelle peut Yarier à l'infini, 
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lc;1 combinaisons les plus cru ployée· pratiquement sont 
l'armUJ'e OU plutùt Il réseau Il toiJe (tig. 95), Je double 
J'éseau (fig. Uü), les ré eaux à trous (fig. 97) et à fil tordu 
[1ig. \J8). On nomme ainsi réseau le fond du des in, les 
ornementation étant p1·oùuites par des va1·iations d'ar­
mures ou pal'f"ois aus i pa1· une sorte de broderie à l'ai­
guille faite après coup. 

Broderies.- Broderie manuelle.- E entiellement, 
la broderie o t une sorte de piqûre à points errés de 
façon que le fil forme à la surface du Lis u de ligne 
remlue · plus apparentes par bourrage intérieur avec 
d'autres fil . Le tout est dirigé sur l'étoffe upport elon 
un des ·in tt·acé au préalable de façon à lot·rner cliver 
elf'ets décoratifs qui peuvent être rehaussés d'évidements 
percé dan le tis u. On peut ainsi forme1· une bordut·e 
lesto.nnée, des motifs ornementaux quelconques, de 
si ru pies u marques » initiales, etc ... Tout rela est lait à 
!"aiguille sur tis us blanc pour lingerie. On fait au si 
de· h•·oderies avec de la soie, de la laine, sur velout• , 
urap. canevas, etc ... mais il s'agit alor plutôt de pé­
cialité re sortissantde l'étudedes «ouvrage ùedames)> 
(voit P· 294 ). 

Certaines de ces broderies sont cependant faites en 
a teh ers, par exemple les pa ementeries pour uniformes, 
pour ornements d'églises, etc ... faites avec des fils de 
soie et d'or. On brode ces articles à l'aiguille sut· tis u 
tendu par le cadre d'un métie•·, procédés ni matth·iel 
n'ayant pas changé depuis L'ancien temps. 

Quand les évidements du tissu de fond sont i nolll­
breux que l'étoU'e subsi te seulement dans eertains 
1notifs déroratifs, on obtient la broderie '' t·cnaissance " 
ou u Richelieu " · D'autres points de broderie servent 
à fixer à l'étoH'e de fond des pièce d'un autre ti su, 
le tj uclles sont limitées par la brode de : on fait ainsi 
indu triellement quantité de stot·es, bri e-bisc, etc ... 
Dan!' la plupart de ces articles les piqûres de brodet•ie 
sont faites a,·ec des machines à coud1·e spéciales em-
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ployant des fils tt·è gro à point de chainette voit• 
p. 276). Mais ce genre s'éloigne notablement de la br·o­
deri<' véritable. Au contrait·e la broderie << mécanique "• 
faite sur les divers métiers << suisses ))' imite fort bien 
la bt·oderie manuelle de lingerie, et eomme elle e.t bien 
moins chère, on en fabrique maintenanl beaucoup. 

Broderies mécaniques. - Calquée sur l'ouvrii:re, 
la machine n'est à vrai dire que la réunion de nom­
breux « ùoigls 11 métallique~. 

SchématiqueutCnl. les méliet•:; à broder u:-;ueb ..;e 
eornposent tous de troi~ organes esscnliels. l"n cf/drc 

vertical trnd la bande du tissu qui doit être brodé. car 
il est à noter que, contrait·emcnt à la plupart des éto[fe,;, 
les pièces de broderiPs ne sont pas de longueur illimitée; 
la longueur des « coupes 11 vat·ie selon la longueu1· du 
cadre (de 4 à 8 mètre,.;). Le <·adt•e est fixé au h:lti du 
m ;tiet·, de façou qu'il pui:-;.~e glisser vet·ticalement ou 
horizontalement, mais en restant loujours dans le même 
plan et se. 1·ôtés •·eslant bien pat·allèles aux pa•·ois du 
cadt•c plus gt•und fot·mé p:u·le bâli. 

De chaque côté du cadre sont dispo,.;és des chariots h 
pinces t•oulant ur raib per·pent.liculaire · au plan du 
bâti et pouvant allet· et veni1·; leur course e,.,t commandée 
pat· une manivelle que lout·ne le brodeur·. Chaque cha· 
t•iot pot·te deux trave•·:;cs longitudinale:< sur le,..quelles 
sont fixées un grand nombt·e de pinces pot·tc-aiguillc,.. 
Les aiguilles pour la brodet·ie mécanique ont celle sin­
gularité d'être percées au centre et pointues à leurs deux 
extrémilés, disposition b•·evetée en 17i>5 par l'anglais 
llunt pour pe••rnctlre de coudt·e "ans relourner l'aiguille. 
Avant d'êlt·e placées dans le. pinces, les aiguilles ont 
été garnies de fils attachés par une boucle ct d'une 
longueur uniror111e de un mètre. 

On <'Onçoit que si l'un des chariots avance, les pi nees 
forcenl les aiguilles it lt·averser à moitié le tissu tendu 
"ur un cadt·c. A cc moment le ,;econd chariot di~pose 
symétriquement de l'autt·e côté du mélier e. t dans une 
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po,.,IUOn telle que toutes r·es pinces ouvc•·te~ ~oient 
p•·êtes it saisit· l'extr(;lllilé libre de!' aiguill(•s (fig. !JS). 
Le b•·odeul', à l'aide de pédales, p•·oduit le sel'rnge de 
tonte" les aiguilles parles pinl'es ouvertes, puis des. erre 
il la fub touiCs les pince~ du ehariol avant. Il suffit alors 

Fig.~~~·. - Sclu1111n <lans ln fot'llllllinn ol<•s poinlB dnn• le nu<tict· 
,·, bJ•udn : l" 1'11i~uille est pnt•lél' pnl' unP pi or'<' rlu t•hnr•iol 
n1obilt• VPI'S l'Otufl'c; :,!r· ellf" trnvcrse 1<' tissu el Pllll"f' dnn:-o. unu 
pint'<' nouyrJif· qui ln ~rrr·e. lundis que lr~ br11nchPo rlo• l'nuh·e 
,'écal'l<•nt: 3" le spcond chnt·inl mobile tit·r l'hi..-uillc jusqu'à 
lin d'aiguillll(!. 

ùe faire mouvoil· le eha1·iot antérieur pout· que le fil 
pas e à travers l'étoll'c. 

On peut ainsi faire passer el repasser le fil dans le 
tissu; mais pour obtenil· des «poin ts " de broderie, il 
faut que l'aiguille ne passe pas au ,. tour dans le même 
trou qu'il J'aller: c'est pourquoi l'étoll'e et le cadre qui la 
~outient sont mobile~. Avant de faire reveni1· le chariot 
porte-pince, le brodeu1·, selon qu'il veut obtenir un petit 
ou un long point, de droite il gauche, de haut en ba , 
d~place plus ou mein~ le cadre ve1·s la dt·oite ou vers lè 
haut. 

Ces mouventents du cadre sont commandés par un pan­
tographe spécial composé d'un parallélogramme articule 
fixé ~ur· le bâti de la mal'hinc et sur la trave1·se ~upé­
t·ieure du l'adre dont un côté se prolonge par une tige 
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qui suivra, ~ur un modèle réduit, tou,; les dl-rails du 
dessin à reproduit·e et à agt•anùir. Uu contrepoiù,.; ~qui­
libre le lourd poids du cadre: une poignée pet·met la 
manœuvre. 

En faisant ,.;uccédet· le mouvement des pinces, des 
chariots et du cadre, on voir que le brodeur peut rept·o­
duire tous les motif possibles; il suffi!, quand lou te la 
longueur de fil e. t utilisée, de •·emplacet· le,; aiguilles 
êpui. ées pat• d'autres nouvellement ga mies; C''e t ce que 
fait l'ouv•·ière enfileuse, aide indi ~pens;tblc de chaque 
bt·odeur. 

Quand les modèle~ t·ompo•·tent de~ endroits ajour1'•s, 
on munit le cha•·iot de tiges pot·tant des r·t·ocs également 
c~pacê~, lesque ls, mus comme les pinces, s'avancenl 
dans le ti su ('Il y fai><nnt une série de tt·ous qui -.el'ont 
ensuite b•·odés. 

C'e!it un ingt'·nieu1· de Mulhou;.e. Josué lleilmann, qui 
construisit le preniÎer métier it broder: IP.s deux chario ts 
y étaient mu~ ('bacun par un ouvrier, ce qui exigeait 
tJ•ois hommes pour la conduite d'un !ieul trtétier. Il per­
fectionna si bien l'invention que, malg•·é plu" d'un demi­
siècle de perfectionnements, les machines actuelles ne 
diffèrent pas en principe du métiet• Jleilmann. Dans la 
machine Saui'Cl', par exemple, la plus rt-pandue, les .-ha­
riols n'ont pas une course t1gale :'t la longueur du fil; 
pour réduire l'encomb•·ement au minimum ils s'éloi­
gnent très peu du ead1·e central et e'e t une tige tr·ans­
ver~ale qui, passant entre l'équipage et le ti su. force 
le fil il passer dans l'étofl'e. En outt·e, le enagc de chaque 
point ne dépend plus de la force avel' laquelle agit le 
brodeu•· su1· une manivelle; il est réglé par re sott,; : 
les points ont ainsi plus réguliers et le travail est moins 
fatigant. .\u ssi a t-on pu augmenter de IJeaucoup le 
nomLre d'aiguilles: ùe 220 il240 dans les anciens mètier , 
on atteint 621, dans les récents types , am·er; la puis­
same COI'l'espondante du travail est de 8 000 points 
doubles par journée de 10 heures. 
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C'est, en effet, par «point )) que l'on t-va luc le travail 
ùu brodent· et le co(lt cfe la broderie e ·t d'autant plu 
(·levé qu'elle en comprend un grant! nomb1·e. Aus i le 
dessinateurs de brode1·ies à bon marché s'e(f'o,·cent-ils 
d'imaginet• de motifs où le fil e~t utilis6 en points 
larges; on remédie à l'aspect un peu maigre qui en 
résulte en employant de fil compo. ls de tinq brin. 
faiblement retordu , il paratl ainsi y avoi1· plus de points 
qu'il n'y en a en réalité. 

Il cxi tc de métiCI'3 à brodc1· dits fil continu où 
le points ont faits, d'apl'i~ le principe de la machine à 
coud1·e, pu· de fil: enroulés en bobines dan~ de 
canelles. Mus à la vapeur et de beaucoup plus gl'ande 
pui:sance, les nouveaux un;liel' ont une production 
énoi·me : la quantit{· e t d'ailleut'. obtenue aux dtlpcn<; 
de la qualitt'·. Les hl'Oderies des machines cc chiffli " iL 
,·apeur diffèrent nettement de celle des métiers a hl'a . 
Yoici comtuent se fait le point dan ces métier iL brode•· 
i1 navelle : Le fil n'est pa di posé pat· aiguillée qu'il 
faut souvent l'enouve let• 1 mai~ sort d'une navelle. Le, 
aiguille 1 pot•lée par des chat•iots a COUI',;e Lt·è t•e -
lrl'inte, plongent dans le tissu et t•e,sorteut de l'autt·e 
côlê de quatre centiHiètres environ. Pat· un mouvement 
de l'ecul de la bane à aiguilles, il forme alot·s une boucle 
et se trouve pris par le fil d'une navette placée der1•ièt·e 
le li . su : le point est fet·rné tandis que l'aiguille se 1·etire 
J>OUl' J'ecommencer en uilc le même mouvement. On fait 
a ver ··e métier de 15 à 1 000 point-. pat· jout· de travail. 

Da1ts presque toutes les machines à fil conti11u, c'est 
au si un ouvrier qui commande par un pantographe les 
mouvPments d'un cadre porte-étoll'e; mais il existe 
quelque métie1·s où le dessin ~.; t remplaré pat• de,; 
tat•ton' perforés du genre ùe ceux des u ml1caniques 11 

Jacqual'd; jusqu'à prb;ent leur cotllplication les a l'ait 
g'l:n(•ralement rejeter. 

Les roupes de b1·oderies gazées puis appt·êtécs ont 
sérhées sut· rame. Finalement pour les pièce;; compo ée,.. 
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de bandes brodées, article Je plus J'épandu, des ouvrières 
découpent les Lords festonnés de chaque bande; ce qui 
se fait tri'-; simplement, avec des ciseaux ordinaires. 
C'e t rnet·veille de voir la dcxl!\rité avec IRquelle elles 
déta1·hent ain~i Je,: feston ]e!' plus I'Otnpliqués : les 
ciseaux ouverts à moitié ont engagés dans l'étoll'e, les 
branches étant immobiles; l'étoffe mince et raide e 
coupe très facilement, Je bord hrodé du feston limite et 
dirige la r·oupurc. 

Ce sont la les façons usitées pour les broderies oJ•di­
naires su1· coton, mais il est une autre catégorie de sin­
gulière b1•oderies dont la fabrication a pri · récemment 
une grande extension : re sont les chimique.~, spérialit<\ 
de Plauen, la célèbre ville de Saxe. Les parties hrodc'•es 
n'y sont soutenues par aucune étoffe; ce sont des ~ortes 
de véritables dentelles dont on fait grand usage dans la 
toilette féminine com111e re transparents '' posé~ sur un 
fond de tissu tt·ès lqger ct en faisant, lors de l'apprêt, 
disparaitrc ce tis!'lu au moyen de réactifs approprif.s. 
On obtient ain i des broderies de toutes fibres ~UI' fond 
de I'OtOn. 

Les broderies de fil ou coton sur fond laine ou soie 
se rencontrent le plus fréquemmpnt :· t·e sont au. si les 
broderies les plus faciles à obtenir. En effet, on elimine 
ai ément la soie en tt·aitant le canevas de soie 'par une 
solution chaude de soude caustique; la oie . e di sout 
rapidement, et il reste du coton que le traitement à la 
soude a durci par" une espèce de mercerisage. Lïncon­
vénient du p•·océdé est d'êt1·e coôteux, car la ~oude 
coôtc tber, et d'empêchc1·, dan!! le cas de teinture, 
l'emploi des matières colorantes sensibles à l'action 
des alcalis. 

Pour les broderies ~ur fond de coton, l'élimination de 
ce fond se fait par une réelle t·arhoni ation. Avant 
broderie on fait tremper pendant un quart d'heu•·e à 
froid le tissu de coton, tri:ls léger, dan une solution 
faible d'acide sulfurique ou de chlorure d'aluminium; 
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puis on sèche à la température ordinaire. On brode 
ensuite, et enfin on pa e le ti su brodé dans une 
étuv à R0-90" i on a imprégn~ d'acide, à H0-130° i on 
a imprégné de chlorure d'aluminium; à cette tempé­
rature, le coton se carbonise sous J'action de l'acide ou 
du . el acide qui impt·ègne ses filJI·es, et il tombe en 
pou. i' re. 

On voit que les procédés mécaniques de fabrication 
des hrodet·ies se prètent ü une u·ès t•iche variétc de 
combinllison : broderie ordinait·es, itjours, fe~tonnêl'"<. 
broderies-dentelles. D'où vient que l'on n'accorde 
cependant aux produits mécaniques qu'une valeut' 
inf'ét·ieure aux bt•odcric;; faite· a la main? 'est_ urtout 
que tion de nobisme; f't1t-il supéricut· en tou· point~. 
le travail fait à la machine, c'e L-à-dire à hon marché et 
pat· grande quantités, era toujour. moins pri é que le 
tt·avail in·éguliet· mais t•are et chet·, fait à la main. Il y 
a aussi dans la prévention contre Je broderies indus­
trielles quelque chose de ju tillé : la recherche du bon 
marché à outrance amena certain indu trieL à cré t' 
des arti ·les camelotés où de!'i. in, matériel et travail 
sont tout à fait inférieurs. lai .ce qui sut·tout nuit a la 
r·éputation et aux qualités oies broderies mécaniques. 
c'e.t qu le public ne ait pa remar·quer l'effort arti -­
tique; le. préférences du plu grand nombre vont au 
motif banal. Au i le indu triels se bornent-il , pour 
l'article bon marcbé, à démarquer des de in~ d'exécu­
tion facile, et pour le broderies de luxe, à fait·e des 
tom de fot·ce de fines e et de complication. 

L'appt·entissage de la broderie au métier e t relative­
ment facile. Aussi 1 succès de l'industrie nou\elle 
ayant provoqué une haus e des pt·ix, et les bon 
brode ut· gagnant quelqucfoi. plu. de vingt ft·anrs par 
jour, un grand nombt·e d'ouvl'iet· de chantps de 
village voi ins de centres industl'iels se . ont-ils 
improvi é brodeut· . 

C'e t le cas dan~ le aint- uentinoi., par exemple : 

GHAI'LET ~ t LE:O.TAII\E. - Ll·à n•·la tt·. tilt·~. 18 
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on y voit certain villages où près de chaque mai on­
nelle 'élè\'C un appentis pour· le métier· acheté avec les 
économie de la famille (on peut avoir pour 2 500 franc· 
un métier et ses acce soir·es). Un entrepreneur de la 
ville voi ine fournit tissus et dessin .. il paye la façon 
aux 1 000 point : dans la plupart des contrat , te 
brodeur doit fournir le fil: il e t ainsi conduit a exécuter 
le~ motifs avec le minilllum de perte. 

Chaque brodeur e t aidé d'une ouvrière dite 11 enfi­
Ien ·e '' qui prt'pu·e les aiguille ; c'e t le plu souYent 
a femme ou a fille. 

La fabrication mécanique des broderie a pr·is ces 
dernières années une importance considérable dans 
c~r·tains centres industriels. de la France; les brodeur·s 
de Tanre et de Saint-Quentin peuvent soutenir· la 
comparaison avec ceux de Saint-Gall qui ew·enl long­
temp" un monopole pr•esque mondial. On jugera du 
développement de la nouvelle industrie par les chiffres 
de,. dernièr·es statistiques : le nombre des mé tiers a bras 
employés en France est de 3 500 contre 2 500 en Alle­
magne et 1800 en , ui,.,.e. 
~ou~ exportons annuellement environ 50 000 kilo­

gr·amme!i de broderie. pour· une impor·tation tr·oi · foi.; 
plu" forte. Le!i br·oùe1·ies importee:; viennent de Sui~se 
et d' :\llemagne, elles comp;·ennent environ 50 p. 100 
de 1• chimique~ " venant de Plauen. 

Tissus-broderies. - Les genres plumetis, espolinés 
,.ont des étofl'e:-; il ornements de hmderie~ faits au cour, 
du ti,."'age . On le,; fai~ait autr·erois sur le:; métiers à 
main en employant l'c.spolin compo~é d'une série de 
petites boites où !iOnt placées des bobines. Le tout est 
maintenu par une traverse qu'on place le long du 
battant et qu'on manœuvre de façon il faire dérouler Je, 
fils autour de la chaine pour for·mer point de brodet·ie. 

Le" dispositifs employés maintenant sont diffét·enb. 
Dans le sy~tème \'oyr·on par exemple: l'appareil 
ht·oùeur· se compose d'une barre pot•tant des aiguilles 
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dans les chas de:-oquelles passent des fils venant de 
petite~ ensouples spéciales : ces fib passent "ou~ le 
peigne avant d'arriver aux aiguilles. La bar'J"e por·tant 
celles-ci est mue mL•caniquement d'aprh le mouYement 
d'un disque découpé selon les détails de ln broderie à 
exécute1· : on peut de la sorte faire portel' le~ aiguilles 
dans Je pas quand le battant est a J'a!TÎère, ce qui pro-

1- vaque la formation de points de broderie. Une telle 
machine ne peut d'ailleurs donner que de peu nombreu­
ses eombinaisons de dessin. li en est beaucoup d'aut•·es 
plus perfectionnées et plus compliquées. 

La bonneterie. - Très anciens et très P.lllpiLl)"é. , 

les tl'il'ots divers se ùi~tinguent essentiellement des 
tissus en ce que la cohésion entr·e les fils est obtenue 
par formation de << mailles '' entrelact•es les une.., aux 
autre:-o; le ou les fils t'·lénJentair·e~, sans ,·esse •·cpliés 
~ur eux-mèrues, se di•·igeant toujours finalement tians Le 
111ème ~ens. Il est aisé de comprendre le mécani~mc de 
l'entrelaeernent des mailles au vu de leu•· formation pa1· 
l'aiguille mue à la main par quelque tricoteuse. Nous 
ne nou..; o•·cuperons ici que de bonneterie véritable, 
c'est-à-dir·e du tricot industriel. Il en existe plu~ieuJ's 
gemes c1ue nous ne saurions mieux ,.,pt'·ciliel' que pal' la 
de~cription de leur fabriration. 

Mécanisme des métiers de bonneterie à tricot cueilli. 
- Le métie1· de bonneterie . e compo~e e,.,sentiellement 
de trois o•·gane;; élémentaire!' : aiguilles, platine· et 
pres"'e facilement visibles dan!'> une eoupe faite ùe 
l'appareil (fig. !JH bis). L'ni!iuillc, faite de fil d'aeier, e,..t 
effilée, recourbée et pourvue au-des~ous de la pointe 
d'un évidement, le chas. De semblable~ aiguillr...,, 
,iuxtaposée~ sur le métier en aussi grand nombre que la 
largeut· de 1'1;toffe compo1·tc de mailles, sont soudées 
dans la masse d'une bande de plomb, maintenue su1· 
une barre par une plate bande vissée. L'en,.,emhlc 
constitue la fontnre du métier. Le ti'Ïeot fabriqué est 
d'autant plus fin que la fon ture est à plu fine division, 
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c'est-it-dit·c porte des aiguilles plus rapprochées !cR 
une des autres. 

Entre les aiguille~ sont suspendue!'! des lamelles 
métalliques planes ou 11lutin1's qui présentent en avant 

le « nez >> et le " bec » 
et derrière le bct·, la 
« gorge "·Ces platine , 
qui servent il conduire 
le tricot sur les aiguille~. 
su ci'Ïent en deux 
groupes : le platine. 
itondes ontsu pendues 
à des leviers leut· per­
mettant de . 'abaisser et 
de se relever isolé­
ment: les plaLines ù 
plomb . ont soudée,; 
dans de plombs as u­
jetti sur la montu t·e; 
elle ne peuvent se 
déplacer que toutes 
ensemble. 

Enfin la presse e t 

une simple barre de 
fer. reposant tt·ansvet·­
salemenl sut· les becs 
de aiguille qu'elle peut 
presser, de manière il 

Fig. 119 bis. - CoupP srhomntiqur- l · t d 
d'un" mnrhinr il tl'icotlrt·. engager e pmn es an'< 

le l!has et it fermer le 
becs. 

Yoici comment s'opère le fonctionneme11t de ce~ 

divet·s organes pout· provoquer la formation de mailles 
(Renouard). Le fil étant placé sous tension sur la 
rangée de;; aiguilles subit succe.~sivement le cueillagc. 
le formage, l'amenage, le pre~sage, l'abattage et le 
crochetage. 
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Le cueilluge ~e fait (fig. 100) pa•· un mouvement vet·ti­
cal de~ platines : leur avant-bec appuie ~ur le fil et le 
fait cnt•·e•· dans les espaces vide~ qui séparent les 
aiguilles. On produü en praùque deux course~ -.uc!'es­
sives de fil cueilli. Pour que le fil ne -.oit pas tiraillé, 
on n 'abais~e les platines que le~ unes aprb les autres; 
les platines impaires descendent d'une longueur double. 

Fig. !Oil cl lOI. - Pl'emièrPs pbnses de ln fu•·moliun 
dPs mnilles. 

de manière iL pr·ovo'Iuer la fo1·mation d'ondulations plu~ 
t'orles. De la 01'lc les platine~ pai•·e qui desr·endent 
Pnsuite peuvent facilement pt·endre aux autre-. la 
)ongueUI' de fi) nccessait•c pOUl' forlller l'autre fc-.tOII de 
cueillage. L'abaissement simultané de chaque platine 
constitue le formn~P, ou fot·mation de fe,;tons égaux 
fig. lOl). 

On donne ensuite aux platine un mouvement hol'i­
zontal de u·anslation : l'avant-bec entraine la boude 
formée qu'il maintient ct l'amène ju.·qu'à la tête cles 
aiguilles, en faisant glis!-ler sous leur pointe leo,; pat·ties 
de fil qui suspendent cette boucle. C'est l'a111enuge 
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(fig. 102) suivi du pre~·sagc provoqué par l'ac1ion d'une 
t·ègle ou p1·e ·se qui vient fermer la tête de aiguille et 
fai1·e pénétret· la pointe dan le cha . 

Les aiguilles une fois femH1e;;, les maille déjà 
fo1•mées ont poussées au-dessus de~ bees pa•· un glisse­
ment horizontal de la platine vet·~ la gauche. Elles 
pa,;sent ainsi au-dessus des boucles qui sont refermées 
dan3 le<; tête des aiguilles et deviennent ainsi des 

Ahrntago. Crurht•t•ge. 

Fig. 10~ ù 1011. - Dr1·nih~~ phnses de ln fot•mntion 
des mailles. 

mailles completes. L'n{mtlage produit de celle manière 
le dégagement du feston formt; pat• le fil (fig. 10:3). 

On a ainsi une p1·emièt'e •·angée de mailles formées et 
on peut alors fai1·e reprendre aux platine leur pt•emiere 
position pou1· commencet· une autre J"angée. Ce derniet· 
mouvement est le croc/u>tage (Hg. 104). La platine 
de. cend ju qu'il une certaine lilllite el. couvre le tricot 
de sa gorge; elle opèt·e ensuite un recul horizontal. son 
bec entraine le ti su vers le pied des aiguille et le 
replace, avec deux mailles en plus, dans sa position 
pt·imitive. 

Quoi<[ue le principe de la formation des mailles 
dans Il' tricot uni cueilli t·e te toujour identique, les 
dispositifs prop1•es a prOVOI[UCI' J'emmaiJlage pCU\'Clll 

varier. On conçoit en efi'ct que le même mouvement 
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relatif puisse être obtenu par des mouvements divers 
des or·ganes : c'est ainsi qu'on distingue le . ystème à 
aiguille indépendautes, à fonture mobile, à cueillement 
par plu. iour aiguilles . 

. i par exeruple au lieu de r·ester· fixes, comme celles 
du métier primitivement décrit, le aiguilles peuvent 
être mobilisée~ toutes ensemùles par la bane porteuse, 
il n!sulte que les platines serviront seulement au 
eueillage. le transport Je,; boucle. et de l'étoffe étant 
pr·oduit pu déplacrment de la louture. Le platines 
montent et descendent simplement pendant que la 
balTe avance et l'ecule avec les aiguilles. Dans cc cas, 
le fil. jeté ur· les aiguilles, est cueilli pat· le. platines à 
ondes, ap•·ès quoi la fonturc recuJe. La pre:-; e agit 
quand les pointe-; d'aiguilles arrivent au point conve­
nabJP et la barre continuant iL reculm· détermine 
transport et abattage ùes anciennes mailles. 

Quand les aiguilles, i olément mobiles, ont pres ées 
successivelllent.la maille sc forme un peu différemment. 
Dès tt n'elle a reçu le fil derrière le bec, l'aiguille t'ecule 
jusqu'a ce l!Ue l'ancienne maille, d'abord suspendue à 
l':uTièrc, soit J'amcn,;c près du bec. La pres e entre 
:tlor..; en jeu, la maille passe sut• le bec et tombe en 
avant de l'aiguille qui recule encore un peu pour tirer 
le fil de la nouvelle maille il travers la maille an('ienne. 

Enfin. quand on emploie des fontures it très fines 
divi-ion , on ne mobili e qu'une platine sur tt•ois, au 
lieu d'rn·oit· toute les platines par exemple mobiles; 
cela permet de ne pas trop diminuer l'épaisseur des 
ondes. Il faut alors former la boucle sur trois aiguille , 
c:c qui est assez délicat si l'on veut obtenir des boucles 
hien égales. · 

Selon la natut'(' du dispositif qui sert i1 leyer les 
ondes, on disLingue le~ métiers à ehevalets el les 
métiers i1 tambour;; : dans l'un et l'autre cas, la 
manœuvre est commandée par· pédale. 11 exi te surtout 
à present, comme en tissage, des métiers automatiques, 
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dan lesquels un seul mouvement, produit mécanique­
ment, provoque le jeu convenable de tou,.; les organe . 
En outre les machines modernes, au lieu de pe•·mellrc 
seulement ln fabrication d'étoffes plate qui doivent 
ensuite être a semblées. rendent po ible l'ohtention 
direct de pièce cylindriques. 

Cc gen1·es d'appa•·eils, ou métier· circulaire , po -
i:dent un jeu d'aiguille· di posées radicalement sur un 

t·ct·cle (circulaires françai ) ou selon les génératrices 
d'un cylindre (cit·culaircs anglais) : on préfère gént'·ra­
lemctlt les premiers pou•· confedionner les pii•ces de 
grand diamèll·c (jerseys, gilets) el les seconds pour les 
bas, chaussettes. 

Dan ces métier , la fo•·mation de la maille n'a pas 
lieu par traitements sucee if. ur toutr une rangée : le 
.111, après avoir été livré aux aiguilles, est de suite cueilli, 
porté en avant, puis maillé par l'abattage. Les organes 
nécessaires, pour pt·ovoque•· ce mouvement , sont 
groupés sur un court ecteur du métiet• : c'e. t u11 
.~ystème dont on peut monter deux, quaire, voire dix. 
fois plus sm· un mème appareil. De la ot·te, à o·haque 
tour de métie•·. il e fo1•me autant de maille pa•· 
aiguille qu'il y a de système en a tivité. 

La pièce e~sentielle d'un système e t la mailleust' qui 
fot·me les boucle cueillies et le3 amène sur les ajguille . 
Il en existe plusieurs genres se composant toute en 
principe d'une sér·ie de lamelles, les plt~tines di posées 
horizontalement autout· d'un petit cylindre dont l'axe 
horizontal ou presque sc trouve au-dessus des aiguilles. 
L'extrémitù de celle -ci porte un crochet dirigé vers 
l'intérieur du métier et destiné à attraper le fils; la 
platine est mue de façon qu'en descendant les dents 
~ais1s ent le fil et le c;ueillent, pui , en reculant, le 
transportent sut· les aigui lle . Le pressage esl produit 
par un di~quo qui appuie sur les becs, à l'exception de 
ceux se trouvant en regard de certaine encoches. pour 
la pr·oduction d'ir•·égularité de fantaisie. Le recul à 
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at•t•èt de,.; anciennes mailles ainsi que l'abattage sont 
a~suré~ pat· le jeu de petites roues speciale . 

Self-actin~ de bonneterie. - La formation de la 
maille peut être provoquioe de façon plus simple par 
l'emploi d'aiguille~ spt:ciales, les self-acting, imaginée'> 
en u;.-,s pat· l'anglais Town. end. Ces aiguilles pot·tent 
près du l'l'Or·het terminal une palelll' at·ticulée autout· 
d'une petite goupille. Quand eetle palette Pst relevée, 
J'espare antérieur ~ou. le bec sc trouve liure et le nou­
vt•au til pl'uty être d~post:. Cela fait, !"aiguille estrament':c 
en arrii•rc. Les aiguille. •·eposant isolement entre les 
dents d'un peigne d'abattage, lot•sque l'aiguille e~t tirée 
en art•i•·t·e rlu peigne, le ''ieilles mailles rabattent la 
palette d'anière en avant ct montent au-de us. En con­
tinuant il tirer l'aiguille, on oblige le fil à traverser 
l'ancienne maille pout· former une maille nouvelle. De 
celle façon, cucillage ct presse sont inutiles : les pla­
tines sont eu quelque sorte remplacée· pat· les dents du 
peigne ù'abatl;Jge. 

L'invention des aiguilles elf-acting a permis de •·ons­
tt·uit·e de petites machines ménagèJ·es pour la confection 
des bas, caleçon , où le t1•avail sc fait de façon analogue 
à. celle du tricot manuel. La pt·oduction de ces machines 
à tricoter est telle que le petit façonnier peut soutenir la 
tomurrence du travail d'usine ur métiers compliqué 
à gt·and rendement. 

Tricot-chaine. - Les tricots " cueillis n, dont nous 
venon,; d'examiner le mode de formation, sont fot•més 
par les enlacements d'un ou de plu. ieurs parallèles à la 
ligne de fot·mation des mailles : c'est en quelque sot·te 
une espèl'e de tis u où il n'y aurait que de la trame! Le 
tricot-c/wÎtiC au contmirc est con titué par un grand 
notubt•e de fil dont la dit·ertion génét·alc est perpen­
diculaire à la ligne de fm·rnation des mailles. Chaque fll 
élément, au lieu de che111inel' surtout de haut en bas, 
zigzague à droite et à gauche (fig. 103). 

La f'm•mation de maille est, en pt•incipe, identique 
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dans l'un et l'outre cas; mais pour le tricot-chaine, une 
rangée hot·izontale de mailles se produit simultanément 
en une fois, avantage précieux en tant que pe•·meltant 
une plus grande vitesse de pt·oduction des métiers. La 
rangée de boucle~ ne résulte plus alors du cueillemen t, 
mai,., de la distribution : jetée, dans un ordre déterminé, 

'Fig. IO!L - TrÎ<'Ol·chllin~. 

de chaque fil de chaine sous 
et sur une ou plusieues aiguilles 
du métie1·. 

Les métiers à tricot chaine 
e composent, comme le. mé­

tic•·s à tl'Îcot cueilli, d'une 
fonture à aiguille,;, de platines 
et d'une p•·e se; mais il,., <'Om-

portent en out1·e une m•;caniqtu• 
Îl chaine. Pnua· distt·ibucr les fils au-de sou~ et an­
de~ u,; des aiguilles, il faut en effet le!; ùit·iger pat• .ùes 
aiguilles spéciales. ou pns.~ctlcs, dont ils traversent les 
cha·. Cc,; pa ettes sont fixées sur une bar1·e, de façon 
à faire face aux aiguille~ du métier. 

L'emploi des aiguilles self-acting mobiles isolément 
entraine la suppression des platines re111placi·es en 
quelque sorte par un peigne .fixe d'abattage. La p!'esse 
di,.,pat·alt aussi. et les ruailles ~ont fOI·rrrée-; de la façon la 
plus simple par le jeu de la palette tantôt portre en 
avant, tantôt ramenée en anièrc. 

L'invention des métier~ it tricot chaine e..;t beaucoup 
moins ancienne que crlle de~ appareils pout• la confel'lion 
du tricot cueilli : la prernièt•e machine a main ne fut con.-­
tt·uite par l'anglai~ Crane qu'en 1775. 

Db le début du siècle ~uivant, les con u·ucteu1· cher­
chèrent it obtenir la commande automatique de tou..; les 
org<tnes du rru;tier chaine. Après des systèmes à excen­
trique à dimensions e.·ag~rées, on parvint à (TPI'r les 
lll~tiers mecaniques ilia Jacquai·d dans lesquels le dépla­
cement des barres portc-passcttes fut asj.,ur•é par le jeu 
d une mécanic1ue d'armure. 
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li exi · te maintenant un grand nombre de modèle de 
res métiers, it une ou plusiem·s mécaniques, it aiguilles 
ordinaire ou self-acting et à accessoires diver·s permet­
tant le façonnage des objets les plus difficiles. et l'oh­
tcnlion de tricots à fils supplémentaires for111ant de~ 

boudes non maillées : ces boucles lainées ou même 
coupées donneront des étoffes fourTées ou des vclour~. 
L'obten tion de jour~, de de sins, de brochages est égale­
ment possible, de sorte qu'on fait en tricot-chaine de 
guipures pour rideaux, par exemple, tr·ès décoratives. 

On peut faire en bonneterie oit du tricot coupé, soit 
ùu ty•icol diminué. Dans le premier ca , le pièces sont 
faite: Loujour~ trè régulièrement aprè quoi on doit 
les railler et fe.; a sembler· par de coutut·es absolument 
rom111e on le fait pour un tis u ordinaire. Dan le ~econd 
cas, Pvidcmmen t préférable, on modifie la lat·geur de 
f'{•tolfe au fut· et i1 me ure de sa forruation. 

Pour diminuer c'ette largeur·, on pui.çe en les enlevant 
de d!'. ~us les aiguilles avec un poinçon, les maille 
extt·ème>; d'une rangée en les repo•·tant Iatét-alement 
d'une ou de plusieurs mailles. Au c·ontraire, pour élargir· 
le trit:ot, on r·epOI'te hors d'œuvm sur des aiguilles voi­
sines le mailles extrêmes d' une rangt;e; on peut encore 
•·•·oclwtet· plusieurs aiguille en le enveloppant de fil. 

Un tricot e t dit u cueilli -uni '' quand toutes les 
maille" en -.ont fot·mées de la même manil-re : l'endt•oit 
e~t alor~ très dirfél'ent ùe l'em·e •·s (fig. 1011). Au con­
tt·a.ire dans la " côte anglaise " par· exemple, il y a al tet·· 
nanee ùe bandes maillées à l' ndroit et d'autl·e HJaille~ 

à l'enver·s (fig. 10ï). Lo genre e l ~auvent adopté parce 
qu'il augmente I'élasticitt; du tricot. On l'obtient au 
métiPJ' en employant une mécanique:, fonlUJ'C supplémen­
tair·c de tinée it modifier· le fonctionnement de l'or·gane 
nm•mal. En combinant l'abattage de~ maille~ il l'endr·oit 
et it l'envol's. on obtient un gnnd nombre de di!'po~i­
tions var·iée . 

l\loins employés que les de>;sins il t'Ôtes, les dt:.~sin.ç 
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tle pre;;.~c permettent d'obtenir divet·~ effet o•·nemen­
taux utili~é en bonnellerie de fantaisie. Ils consistent à 
immobiliser cet·taines boucles qui ne sont transformées 

'1 \1 '' '1 \, ~..._,r'\..._,r'\..._,1)\,J ..... ' 1 r'\ '1 ("*'. ' ' \1\1\1\l\l ..IVVV~ -\ /.J r'\ '-\ /.J "~ 1-
\l\1\1\1\l ns'...s'v"0~ -\I.J '-\ /-' ~ 1-
\1\/\1\1\l .Jr'l0"v"0r-.v0.. -\ /.J];.\ /.J~ 1-

Eudroil. Eu\•e:r~. Fig. 107. - Tt•icol 
it cOLP: endroit et 

Fiji'. JO!i.- Tricot cueilli-uni. envers. 

en maille que su•· certaines aiguilles (fig. 108). On les 
obtient en munissant la pre se d'une planche u it 
poinçons )) présentant une t-iérie d'encoches où ,;e 

~'ig. 1118. - To·icol n''"" 
dt~ ssin d~ ru·t·s~f". 

logent 1eR aiguilles qui. ain~i 

abt'itées, ne set·ont pas pt·e -
ées. 

Les clc.~sins ù jour.~ sont 
obtenus par le report de 
maille~ vers la d•·oite ou vers 
la gaucùe, comme pout· provo­
quer l'élargi se111ent ou le re­
u·ait du tt·icot. Mais alors le 
déplacement se fait it l'aide d'un 
appareil à aiguilles puisant et 
t·eportant les mailles. On ob­
tient de la orte et de évide­
ments, et des amonc,llemen t 
de mailles dont la combinaison 
peut varier à l'infini. 

Enfin. toujour par le jeu d'un appareil il p.oinçon, on 
peut saisi1· les boucles inférieures des mailles, le élargir 
latéralement d'un ou de deux côtés, puis le· reporter ur 
les aiguilles en rcgat·d : on obtient ainsi les de.~-~in.~ 
nntuta::;. 

Ces di~positions concernent eulement la bonnete•·ie 
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<·ueillie. En tricot-chaine on n n}alisc <l'analogue· ct 
ruême de plu cowpliquée~ pu l'adjonction de diver·s 
di po itif., dont nou avon expo é le princip . 

En général. on utilise en bonnetel'Ïe des filés peu 
tm·dus; il " gamissent )) mieux l'étoll'e et ne se v•·illent 
pas Ul' le métier. Toutefois les retors tJ•ès !<el'l'és 
peuvent être employés pour· produire certains ell'ets. 
Les cotons, par· exemple, auront de GO il 100 tOUJ'S 
environ au décimètre; les ot•gansins ou soies pour· 
chaine de 250 à 1500 tour·s pa1· mètre. 

Êconomie. - AveC' les t1·icoteu es mé!'aniques. on 
peut en une journée, elon la gt·osscu•· du fil, pt·oduir·c 
de 1 à 5 kilogrammes de bonneterie; cela corre ponù 
par exem pic à di x ou douze paires de ha. et a cinq 
jel'sey . Avec les métici·s cireulai•·c. rt·ançais, on peut 
dépas cr une p•·oduction joumalièr·1~ de 40 kilogr'<Ullllle~, 
mais il s'agit de tricot destiné à être coupé, oit le façon­
nage est réduit au minimum. Il est à •·ern;u·r1uer que la 
bonneterie est réellement supérieure au tissage comme 
économie de transformation des fil:; en étoffe. Aussi 
a-t-on pt·oposé de construire des métier!\ de bonneterie 
permettant de tendt·e dans les mailles des fils en long 
et des fils en travers qui, non entrecroisés mais main­
tenant pat· là la bonneterie, empêchaient celle-ci d'èll·e 
éla tique. Le p•·océdé ne s'est pas genérali é. 

La bonneterie de coton e t de beau.:oup la plus 
répandue. Le grand centt·e français de production est 
la région de Troye . On dé igne sou le nom imprnpt·e 
de << fil d'Eco e )> les articles fin en coton retot· 
travaillé en blanc et compt·enant surtout les bas et les 
gants. Le articles de bonneterie ont très appréciés 
du public en raison de leur commodité ?'emploi duc à 
J'éla licité et à l'absence de coutures, et au bon marché 
relatif : outre que les étofl'es à mailles ont produites 
plus economiquement que les ti. su ordinai.·es. leur 
façon n'est grevée d'aucuns frais de confection. On ne 
fabrique plus guère maintenant de bonneterie de lin, 

CH .\l't.t;T el Lt_:\IAII\1:. - Le.; or!:. tuliln. 1(1 
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les ti:sus ainsi produits durcissant a l'usage et coûtant 
fort cher. 

La bonneterie de laine se fabrique urtout en 
Pica1·die, .dan le Santerre (\ïllers-Bretonncux, Han­
gest. ... ). Elle comprend les articles classique : bas, 
je1·sey~. cache-nez, et les vestes et tricots de laine, ensuite 
grattés et foulés (vêtements d'hiver, gants « castor » ). 
On fait à T1·oyes un peu de bonnete1·ie de soie, mais les 
gnnds centres . ont dans le midi (Nime , Lyon, Le 
\'igan). 

Yoici, pou1· l'année 1905, les chiffres du commerce 
extérieur des tissus divers; remarquons l'importance 
prépondérante de la bonnetterie : 

Bonnet~ric. . . 
Pas,emenlerie . 
Broderie. . . . 
Tulle de dPnleUc. 

lmpurtnlinn. 

8 500 000 fro.ncs. 
:! 500 000 

18 000 000 
:!~ 000 000 

Exporlottiun. 

2:1 300 000 frnncs, 
:!~ f>ll()OOO 
9:l5ll0 000 

!J 1100 flOU 

Soit au total environ 50 millions de francs pour 
l'importation; l'expot·tation atteignant le triple. 

BIBLIOGIUI"IIII:.- i..t• tr·nilti de Frnulz Reh, La fabrication dt" 
la bunndaie, IJ'aduit pol' Simon (in-Il. Poris. 11!\I:J). est lt tou~ 
point• de Yoe un~ excellente monographie : c'est d'niUeur Je 
•eni ouTrage modurnP du g••nN! C]ni rxi~te en frO.D!;ois. On ponrrn 
consulln 11us i 1<• volume de Mortirr, Lr tricot t!'ùtd~Utrie dr la 
bon11t"/erir, in-16, Tro,·e•. l!hll. 

Qunnt aux lechnol~gies des autres tissus spéciaux, elle• ne 
furent gui'ro l'objet que d'études ou de monog-rophirs publiee< 
~il rL Ji, dnn• le~ di'<er.cs revues techniques, ct uu demrurant 
pllrfois lrèo incomr>lète . 
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C'est en 11:~4 que le savant natut·ali~te et phy<;icit•n 
De Réaumut• dan sa magisll·ale histoit·e des insectes, et 
après avoir décrit le mécanisme de la formation des. oies 
" naturelle ''• eut le premier l'idée de ln fabt•ication de 
soies artificielles : << Cne autre vue, écrivait-il. que la 
nature semble nous donner ici, c'est crue la soye n'étant 
qu'une gomme liquide qui se dessèche; ne pourrion ·­
nou- pa nou -mêmes faire de la soye avec nos gommes 
et no résines ou avec leurs préparations? Cette idée 
qui pourt·oit d'abord paroltt·e chimérique, ne semblet·a 
pas telle lot·squ'on viendra à l'approfondir ''· Rien de 
plus logique en elfet. 

JI e t infiniment plus simple de fabriquer dit•ectement 
de fibre oycuses avec des matièt·cs végétale que de 
transformet· celle- ·i en soie pat· l'intermédiait·e de la 
chenille du bo111byx. Et en prenant le mot " naturel "au 
ens qu'on lui pt·ète usuellement : qualité de ce qui est 

très simple et conforme au bon sens, on poutTait con­
t•lure que les nouvelles fibres ont ohtenue de façon plu~ 
« naturelle '' que la vraie soie. Les avantage<~ de la nou­
velle méthode sont nombreux et considét·ables : simpli­
fication du processus, d'où prix de revient inférieur 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



:!08 LE AnTS THX'I'ILRS 

obtention rapide, rende ru enl supérieur. suppression des 
nombt·eux aléas de la ~tit·iricu l ture où le t•é ultat tou­
jour·s incet·tain dépend de la tempét·ature, de l'hurrridité 
ambiante. de la qualite ues mût·iers, de la variété et de 
la santé des bestioles ... Au si l'industr·ie nouvelle a­
t-elle pr·is en trè peu de temps un développement con­
sidt;rable. 

La substance des soies artificielles. - On ·onnal t le 
pr·incipe de la fabrication des His art ifieiels : une pâte 
pla~tique est comprimée dan~ un ,.,~cipient perré d'un 
tt•ou d'où s'échappe un lllarnent; lé pt·orédé n'était pas 
nouveau, c'est ain i que l'on fabt•ique le vet•micelle par 
exemple. La difficulté é tait de trouver un pl'oduit pou­
vant ètt·e d'abor·d tran fot·mé en solution visqueu e, 
en uite en un fil urfisamment olide. C'est le comte 
Hilaire de Chardonnet qui le pt·emier ré olut indus tt·iel­
lernent le pr·oblème en Hlant du collodion, olution de 
pyroxyle ( .:oton traité par un mélange d'acides azotique 
et su lfut·ique) dan l'alcool et l'é the•·· 

Quoique les soies de collodion soient encore aetuellc­
rnent très répandues parmi les fibres ar tificielles et que 
les procédés de fabrication aient été très pet-fcctionnés, 
elles tendent à êtt·e mainteuant supplantées par des tex~ 
tiles obtenus plu~ simplement. C'est toujours le cellu­
lose, con~tituant e.·sentiel du coton, du papiet·, de la 
paille, du bois, qu i e~t la matière vremièt•e de la fabri ­
cation; mais on a simplifié les manipulations et réduit le 
coùt des tt·aitements à faire subit· aux substances pout· 
le~ di,;soudre. Deux méthodes ont permis de mettr·e au 
point des pt•océdés vl'aiment indu~triels; dans l'une la 
!·ellulose est directement dissoute sans transformation 
préalable en pyroxyle. ( ~n emploie pour· cela des dissol­
vants spéciaux dé ri ,.é du classique réactif de Schweitzer 
(composé de cuivre et d'ammoniaque), mais perfec tionnés 
de fac:on à pouvoir absot·ber jusqu'au dixième de leur 
poids de cellulose. Et non seu lement la préparation 
du liquide filable est ainsi beaucoup plu simple, mai· , 
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la cellulose n'ayant pas été altérée, il suffit de laYer le~ 
fils formés et coagulé pour obtenir la soie, tandi,.. quïl 
fallait « dénitrer )) les soie de collodion pour régénèrer 
la cellulose et le9 rendr·e incombustibles. 

Dans d'autres procédés, on tran forme la matière 
première de façon à la rendre soluble dan· l'eau. La 
" viscose " par exemple résulte du traitement des pro­
duits cellulosique par· un mélange de soude cau tique 
et de sulfure de carbone; elle for·me avec l'eau des solu­
tions excessivement visqueuses qu'il est faCile de filer. 
1l suffit de dérouler les fils formés dans un bain à base 
d'agents oxydants pour régénérer la cellulo-.e. 

De nombreuses tentatives ont été faites pour ubsti­
tuer à la cellulose des matières animale'! et imiter ainsi 
jusqu'à la composition des >;Oies naturelle .. La Hoie 
<< Y rurdur·a »de l'Américain ;\lillar se compo ait de géla­
tine dissoute dans l'eau, filée puis insolubili~ée par le 
formol; quoique les essais de fabrication indu,;trielle 
aient réussi au point de vue technique, la nouvelle soie 
ne put concut·rencer les produits à ba><e de ccllulo,..c . 

.Procédés de fabrication. - 1 'ous détTir·ons à titre 
d'exemple les méthodes employées il y a quelque~ années 
pour leur preparation, à l'usine mère de Besançon. 

La matière première e t le coton cardé, l'ouate; on 
peut aussi utiliser le bois, mais le produit obtenu est 
plus tendre, moins blanc et se caRse plu facilement à 
cau e des matière incrustantes qui accompagnent la 
cellulose. D'ailleur toutes le fibres végétales :ont sus­
ceptibles d'être utili ées, c'e t le prix ainsi que la faci­
lité d'approvisionnement qui déterminent le choix. 

Préparation du pyroxyle. - On mélange 15 kilo­
grammes d'acide nitrique à 1,52 avec 85 kilogrammes 
d'acide sulfurique monohydraté; cette proportion varie 
un peu suivant l'état hygrométrique de la nuit précé­
dente, car il faut « tuer l'eau >) qui a été ab orbée par 
l'acide sulfurique. 

Dans de grands pots cylindriques en grè , on fait 
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couler :35 Litres du mélange des acide contenu dans des 
touries. On y immerge !1 kilogrammes d'ouate sèche 
et on brasse pendant quelques instants devant un fort 
courant d'air pout· évitet· le dégagement des vapeut·s 
acides dans le local. Les bocaux sont de plus fermés par 
des disques de verre pout· empêcher les vapeurs et 
l'a!fai hlisscment du mélange par l'humidité de l'air. 
On lai ·se macérer pendant quatre it six heure selon 
la température et l'état hygt·omètrique ambiants. Le 
précautions pri e ne sauraient être trop minutieuses, 
car i une proportion trop forto d'eau est préjudiciable. 
il ne faut pas non plus que l'échauffement soit trop 
rapide, alin de ne pas pou er l'aetion tt·op loin .• i 
l'imbibition est mal conduite, il ~e produit un dégage­
ment de vapeurs rutilantes, puis une décompo ition 
rapide qu'on ne peut éviter qu'en immergeant complè­
tement le coton dan. l'at·ide. 

Des prises d'essai !'!Ont faites ft·équemrnent pour déter­
mine•· le t!egrt; de modification, car tout en conservant 
son aspect extérieur ct sa fot·rne. la fiht·e est devenue 
plu· cas ante, plus rude au toucher, et influe différem­
ment sut· la lumièt•e polat•isée. AusF;i la méthode d'épreuve 
est-elle l'analyse optique. La composition chimique 
étant inrliquée pat· le nombt•e de centimètres cubes 
d'oxyde azotique dégagés par 1 gramme de pyroxyle 
(tuéthode Schlœsing), on observe sut• le p01·te-objet d'un 
microscope polat·isant. entt·e les ùeux nicols, que : 
a)jusc1u'à 110 centimètr-es cubes (cellulose tt:•tt·anitrique , 
la nitt·ation ne se fait •·emarquer que par quelques fibre 
g1·i~es et ratatinée. ; b) à 110-140 centimètre cube 
(cellulose hexanitrique), les mêmes fibres sont en majo­
rité, mais mt; langée à des fibt·e~ irisées; c) à partir ùe 
14H centimètres cubes les fibt·es deviennent unies, d'un 
gri plus ou moins clair; d) de 1GO à 180 centimètre 
cubes les libres passent du jaune paille au jaune orange; 
c ) au-ùcssu . de 180 centimètres cube appat•aissent 
des fibt·es incolores, pui violette!~, bleu foncé et bleu 
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clair, lesquelles finissent, à mesure que la quantité 
d'acide nitrique augmente, par oecupet· tout le champ 
du mit~ro~cope. 

Dan la oierie on << travaille dans le bleu n, c'est­
à-dire que les fibres sont bleuâtre en lumière polarisées. 
L'action étant pouss ;e a sez loin, de pres es hydrau­
liques éparent du coton nitrique les résidus d'acides. 
Des planchers mobi le sont recouverts de plomb et le 
fond est percé de trous pour le passage des acides : 
ceux-ci ont t•éutilisés ap1·ès revivification. 

Le coton nitrique e t obtenu sou;; fo1·me de galette 
errée ; celle -ci ~ont lavées dans des piles hollandaises, 

grands bacs parallélépipédiques 1·emplis d'eau où tourne 
un agitateur qui dis;;ocie les galettes en flocons blancs 
multiple . Ce lavage doit êtt·e fait tt·ès soigneusement 
pour enlever toute trace d'acide et cela pendant dix ou 
douze heu1·es. li est nécessai•·e de renouvelet· seize fois 
l'cau. en so•·te qu'il en faut 40 mètres cubes pout· laver 
'JO kilogrammes de coton. 

Dans une alle annexe, une seeonde pre se hydrau­
lique enlève l'eau du coton par compression à :-300 atmo"­
phères; il J'este ainsi 3G p. 100 d'humidité, ce qui sup­
prime l'inflammabilité du pyroxyle. 

Préparation du collodion. - La nitro-cellulose e ·t 
placée dans des récipients cy lindriques mobiles autour 
de leur a.·e horizontal. On ajoute par 100 kilogrammes 
ùe matière (ramenée à l'état sec) 100 litres d'un mélange 
a partie. égales d'alcool a ü5o et d'étbet• OJ•dinail·e; on 
ferme et anime d'un mouvement de rotation. Le mala­
. age dure 15-20 heures, ju ·qu'à parfaite homogénéité, 
ce dont on se rend compte en (aisant cou ler par un robi­
net un peu de collodion. 

Malgré tou - les oin apportés aux di ver es manipu­
lations, il e trouve toujours dans la mas e obt!'nue 
de particules étt·angères qui seraient trè gênantes 
pour la filature. On est donc forcé de filtre!' sous forte 
pression à tt·avers un tis u de coton. Les divers filtrats 
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sont ensuite réunis dans Lies bacs de dépôt et on laisse· 
vieillir; l'action chimique se complète d'une façon qu'il 
e t difficile de préciser. 

Filature. - Le collodion vieilli est envoye dans les 
métiers à filet·, gros cylindres en acier d'où partent les 
tubes portant les filières: en exerçant à l'intérieut· une 
pression de 40-50 atmo~phères, le collodion ort 'OU la 
forme de fils cylindrique presque imperceptibles. Au 

=( 

lL 
Fig. 10!1. - DivN·s ystèmc.·~ de • filièrrs " pour soi,. n•·titicielle. 

début le fil arrivait dans de l'eau acidulée et s'y soli­
difiait; le ûlage à sec a beaucoup simplifié la fabrication. 

On file en éventail sur des bobines animées d'one 
vitesse calculée d'après la vitesse de sortie des brins de 
soie, et on réunit de 10 à 36 brins pour obtenir des fils 
pins ou moins gros demandés par le commerL·e. On 
compte 100 bobines pa•· métiers, le nombre de ceux-ci 
en activité variant selon les besoins. Les bobines sont 
ensuite portées dans l'atelie•· de retordage et de mouli­
nage pour former un til capable d'être mis en écheveau. 

Le fil en écheveau contient encore de l'alcool et de 
l'eau qu'il faut expulse~·. La dessiccation se faisait d'abord 
dan!! une !'lécherie, par simple courant d'air agissant !!Ur 
les paquets de soie, ce qui n'enlevait jamais les der­
nières traces d'humidité. On opè1·e mainten;~.nt par rota­
tion de guind1·cs, sortes de dévidoirs ou sont placés les 
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écheveaux, dan. un local fermé maintenu à 45Q c. ct où 
l'ai•· e l constamment bra sé et eenouvelé; ce qui sup­
pri•ne tout danger dïnflammation. 

Toutes le échevettes ont 500 mèt1·e de lil: le numém 
le plu· fin compoi·te 220 000 mèti·e au kilognmme. Si 
l'on compte IIi bt·ins par Iii, cela fait p1·è de 3000000 
de mHees pa1· kilogramme et -par fil simple. 

Fi~. 110. - Cnm111rnt les liliôres ~ont ri·unirs •ur lrs mêliHs 
les fils ôlèmenll\ÏI·es snnl n~sernblés en foiscomux dès IPur for­
mation. 

Dénitrage et apprêts. - Le fil soetant de la sécherie 
e t du fulmi·coton éminemment inflammable. Une der­
nièi·e opération consiste à le rendre aus i incombu tible 
que la oie en le dénitrant; la dénitration sc fait par 
pa. "age dan~ une olution d'un ulfut·e alcalin. 

Le fil dénitré e ·t devenu si peu inflammable que le~ 
compagnie d'assurances l'ont classé, pour la prime à 
payer, comme matiè•·e ininflammable. 

I.e dénitrage communique à la soie une teinte jaune 
qu'on lui enlève par le blanchiment au chlorm·e de chaux. 
On emploie 400 grammes de chlorure et 800 g1·ammes 
d'acide chlorhydrique pour 700 litres d'eau et 14 kilo­
gt·amme~ de soie èche. Après immersion, on lne ·ur 
cylindre de faïence, pui on fait écher dan une e so­
l"eu,;e centrifuge. 

Primitivement, ou incorporait les matières colorantes 
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au collodion avant filature, ce qui avait le grand incon­
vénient d'exiger autant de pâtes que de couleur . On 
teignit ensuite les échevettes à chaud au moyen de cou­
leurs basiques, mai~ apt·ès un det·nier séchage, ce qui 
permet d'échantillonner d'après une nuance désirée par 
le client. 

La qualité des soies artificielles. - Il y a dans le 
public une sot·te de prévention hostile conu·e tous les 
nouveaux produits succ6danés des matières naturelles; 
on leur reproche leur qualité toujout·s inférieure. De fait 
les premières soies de Chardonnet étaient trè ft•agile , 
se teignaient difficilement et mal, et le prix de •·evient 
était très élev :, environ HO 'francs le kilogramme, ce 
que coûtent le oie naturelle~. :\lais le<> progrès scien­
tifiques et industriels sont maintenant très rapides, les 
chimiste:-;, les ingénieut·~ de toutes les u~ines cherchèrent 
incessamment des pet·fc•c·tionnemenls nouveaux: les 
soies artificielles fabriqnées actuellement ~UI·passent à 
tou points de vue les libres d'autrefois. 

Le pri.t· de revient fut considérablement abaissé. La 
r·écupération la plus complète d.es dissolvants, l'emploi 
d'appareils plus perfectionné. permit de bais. er le 
prix de revient des !'>Oie de collodion à Ei francs 
environ le kilogramme. Et les pt·océùés différent. ùont 
nou avons exposé le p1·incipe amenèrent ce prix à 
environ 12 franc pout· les soies de cellulose di~ oute 
dans les licruides cupro-ammoniacaux, à 8-10 f1·ancs 
pour les soies de viscose. Ces prix d'ailleur sont 
susceptibles d'être encore abaissés dans de fortes 
proportions; c'e t le coôt des manipulations qui grève 
pt·esque uniquement le pt·ix des soies; or, on les 
simplifiera certainement. Quant à la matière première, 
son influence est absolument négligeable ainsi que l'on 
en peut juger par le tableau dressé par :Max Müllet· qui 
donnera en outt·e une idée des difficultés à surmonte1· 
pour tr·ansformer le at·bres de nos forêts en soies 
a rtilicielles. 
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l:T.\TS !S\;t:C.:SSII'S Dtè 1..\ t:~l.l,lli.OSY. \'AI.t:UH.S 

1 

Un mètre cube de bois sur pied coùlc 3 fl·. 75 l D1•hité en bois de cbnuffnge, il vnut. ï fr. :;n 
Trnn!'rormC en .. p1\le de boi• •. :li fr. :-,o 

1 

Apri•s fobricotion à l'Hot de papier. 50ù GO Ir. 
A !l'tnt d•• crin artificiel 1 Ilia fr. 

- ~0i1• 3 ï50 Ir. 

Le manque de ténar.ité de . oie artificielles était leur 
plus grand défaut. A l'état sec, les fibres peuvent 
encore ou tenir la compa•·aison avec les soies natut·elles; 
mais une fois mouillées, tandis que la soie du· homhyx 
conserve ou à peu p•·ès sa solidité, les fils art ificiels 
ab orhent l'eau, ·e gonflent jusqu'à 2 et 3 fois leur 
diamëlre en une matièré gélatineuse, perdant les trois 
quart!-1 de leut· résistance à la rupture. 

Cela tient à ce que la cellulo e étant successivement 
a ltaquée, u·an fo•·mée, dis ·ou te, t•econ ti tuée, perd dan 
tou <:cs traitement une pat"tie de ses propriétés 
pt•imitives. On est parvenu à augmenter la ténacité des 
fibt·es par l'addition de difl'érents produits aux solutions 
de Glatu•·e, et surtout pa1· lïnsolubilisation des fils; 
comme c' st à l'état mouillé que le~ fibres deviennent 
fragiles, en lefl empêchant d'ab orber l'humidité, on 
supprime l'action néfaste de l'eau . Un simple traitement 
au formol permet de rendre le soies artificielles 
pre-que au si résistantes a l'état mouillé qu'à l'état . ec. 

Ajoutons enfin que l'emploi d'e métiers à filer perfec­
tionnés permet d'obtenir des fils réguliers de plus en 
plus fins, aus i ouples et doux que les soies naturelles 
et qui se teignent même plus facilement : tandis que 
celles-ci comme toutes les fibres animales n'absorbent 
c1ue rertains colorants, celles-là peuvent se teindre 
directement avec une variété plus grande de matières 
colorantes. 
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Les di fférents procédés sont exploités dans de nom­
breuse usines puissantes et prospère. , la con om­
mation s'accroissant d'au tant plus que les qualité des 
soies ai·tificielles se npprocbent de l'elles des soies 
na turelles. Voici d'après de récentes évaluation l'~tal 
actuel de la p1·oduction mond iale : 

PllOC.Êofs PIIOD\.'I:TIO:<; 

OL t•AUIII- OniCINJ: l'SI:'<F.S A:'i;\UEf~LI·: 

C.:ATIO:'< ll'n kilt•grBmrnco;}. 

Gollodioof"'"· Bcsru1çon. 

""" "" ~ - Drlgique. Tnbize. :!!1~ OOU 1 OlllliiiiO 1 
- AllemngnP. Frnnkfort. 
- ltnlio. Podoue. 

~F,·once. Givet-hieux: . 

'""' ""' ~ Cellulose Allemagne. Obm•bt•uck. Nie- 1 1 00 rJrJO :J 5lll! IJOO 
dissnule. ( derschwillcr . 

• uisse . Belgique. 1100 000 
Anglete t·re. Kew. '"'""" ( . France. Arques - la • bn- :loo nno 

ta il le. 
!!M 0110 1 ooo Orin Vi<co~e. -l.llemugnc. 

Belgique, E·pn- '1 
gne. 

1 1 

Le oie artificielles sont peu employée en ti ·sage : 
la den ité élevt:e du produit rend son usage moins avan­
tageux qu'il ne semble devoir l'être au vu des prix de 
la soie naturelle; et Je titrage e t trop ou vent irrégulim· 
au point de rendre très difficile l'ourdi sage des chaînes. 

:'lous exportons annuellement environ 20 000 kilo­
gramme de tissus en soie artificielle et plu« de 
100 000 kilogt·ammes de fils. 

Étoffes artificielles. - Bien qu'il ne s'agi e encore 
que d'une industrie naissante iJ production d'importance 
négligeable, nou devons mentionnet· une pécialité 
convexe de celles des soie at·tificielle : le (( pseudo-
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ti age artificiel ». La filature synthétique de la soie est 
restée pendant quelques années aussi un art sans valeur 
industrielle : or on sait combien fut rapide et brillante 
son évolution. 

Théoriquement, il existe deux méthode de prépa­
ration des étoffes artificielles. La première, jusqu'à 
présent seule à donner des !'ésultat!3 utilisables, con· 
iste à mouler le collodion ou d'autt·es liqueurs-mères 

employées à la filature des soies synthétiques en fo•·me 
de ré. eau. Cela peut être fait en imp1·égnant du liquide 
vi queux un rouleau g•·avé en Cl'Cux, les parcelle dépo­
sées dans les rainures se décalquant en uitc sur une 
toile sans fin qui les conduit dans les bain de coagu­
lation et de lavage. On peut encore déposer sur cette 
toile les fils produits par des filière . mobiles de telle 
sorte qu'ils sc croisent et adhèrent par suite de leur 
,·iscosité; on peut enfin laminer une feuille mince de 
collodion et la perforer ensuite. En principe, cela est 
simple, mais en pratique, en raison de la Jinesse dros 
fils et de la t·égularité indispensable à obtenir, cela est 
difficilement réalisable. 

On n'obtient d'ailleu•· jamais ainsi d'étoffe ayant le 
propriété des tissus : c'est que les fil élémentaire ne 
peuvent gli se1· les uns sur le autres, ni ètre a· ez 
finement serrés. Aussi n'a-t-on jusqu'à présent cherché 
à fabrique•· de la sorte que des e pèces de tulle~ à 
•·éseaux assez gro . Au contl·aire par la méthode de 
cristallisation fibreuse des solutions cellulosiques. on 
obtiendrait de védtables étoffes feutrées ayant les 
propriétés des tissus. 11 suffit en effet d'abandonner à 
l'air, dans certaines conditions, une mince pellicule de 
vi case par exemple, étalée UJ' une plaque de ver•·e. Il 
se forme pontanément .un amas de fines fib1·es ccllu­
lo iqucs entrecroisées ct l'on obtient finalement une 
orte de mince feutre consistant quoique très frêle. Le 

lait, d'ailleurs très nouvellement découvert, n'a pu 
enco1·e recevoir d'application industrielle. 

CII.\PL&T et LE,\UIHE. - Le~ orh l~xtilea. :!0 
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ll n'importe : en même temps qu'il prédisait le succè 
futur de la prépat·ation des soies artificielles, de 
Réaumur prévoyait qu'on parviendrait également à 
préparer avec des solutions solidifiables « des éto!l'es 
qui ne fussen t nullement tissue )), Il est pt•obable que 
la réalisation de sa seconde prophétie suivra sans trop 
de retar·d celle, si bt·illantc, de la première prédiction. 

Btot.JOCUAPIIIJ:. - li existe, en technologie des fibres artifi­
cielles, de très nombreuse~ publ ications éparses dans diven 
périodiques, mais peu d'ouHages . De• monographie~ suFfisam­
ment complètes quoique succincte& furent publiées en !90!1 dan~ 
l'Encyclai'Mi• •ci•llli{tquc de M. Lénut.é (.-\. Cbaplel etH. Rousset). 
<'tc., 1\110, dnns lo. Tul.,.iquc mod~nu (V. Beltzer). On consulLPro 
le prcmiN· do> ces ouvrages pour tous déto.i18 hibliogro.phiqur• 
cl tous renseignements sur ln fabrication de~ soie• synthétiques. 
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BLANCHIMENT ET APPRtT 

Telles qu'elle sor·tent de la illature, du Lis age et aux 
u ine!'; où elle fur·ent tr;msformées, les fibre . textiles 
doivent bien ou vent . ubi1· avant utilisation di ver·s 
traitements en améliorant l'aspect ct les propl'iétés. Les 
diver~cs indu tr·ic~ chimiques des fil et étorres sont 
extl·êmemcnt nombreuses, on peut le diviser en 
plusieui'S grandes familles : apprêts épurants ayant 
pour but de déban•asser les fibres des impureté 
diverses qui en ternissent la blancheur (cliver pr·o­
cédés de blanchirnent); apprëts véritables modifiant le 
hrillant, la douceur, le duveté des c;toffes; apprêt­
colorant.~ pratiqués pour donner aux fibres des nuances 
de toutes sorte (teinture, impres"ion). 

Le. industries chimique textiles . ont généralement 
moins connue que les arts mécaniques textile <·omme 
la filature et le tissage. Ceci provient de ce que leur 
importance est un peu moindre ; toutes les rtofl'es 
ne sont pas blanchies, il en est qu'on ne teint, ni 
n'apprête. Mais surtout la différence ~·explique pal' le 
fait que les traitements chimiques des fibres demandent 
bien moins de temps et de main-d'œuvre que le travail 
de ûlature ou de tissage. Ainsi telle filature de coton 
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occupant deux cents personnes it la préparation et aux 
métiers à filer ne comprendra que moins dn dixième 
d'ouvrier dan l'atelier annexf' où tous les flls produits 
ont blanchi , teints, apprêté~. Ceci n'empêche que le 

procédé de arts chimique textiles ne soient ll·ès 
impm·tants au point de vue de fabrication et d'étude 
extrèmoruent intéressante tant en raison de la curiosité 
de,; nombreu es méthodes utili ée que de modifi­
cations profondes subie par la fibre. 

Les üls, les ti sus peuvent t\tre apprêtés oit tels 
quïls sortent de la filature ou du ti ·sage, Mit après 
teinture ou impression, soit mème quand il s'agit de 
teintes tendres, après blanchiment et teinture. li 
convient donc d'étudier d'abqrd le blanchiment qui est 
en fait toujom· immédiatement ou non uivi de 
l'appt·èt. 

Lll IILA~CIII~II(:\T 

:Xou l'avon vu, le fibres textile sont en géné•·al 
toute ouilh!es de certaines impureté en proportion~ 
fort variables : de 5 p. 100 dans le coton, jusqu 'à 
BO p. 100 pour le lin. Pou•· blanchir la fibre, il faut 
détruire ces ubstance , soit en les di ~olvant, soit 
en le décompo ant it l'aide de réactifs oxydant. ou 
•·éducteurs puissants. Plusieut·s méthodes, trè difl'é­
rentes, permettent d'appliquer ces principes au blan­
chiment des textiles. En général elles sont profondément 
di emblables selon r1u'il s'agit de matières d'origine 
animale ou de fibre végétale . Dans le premier ca en 
effet, il est impossible d'employer les alcalis, qui 
attaqueraient la substance des soies et ùes poils, et 
laissent au contraire la cellulose complètement inaltérée. 
ne même, les hypochlol·ites, dont on connait le haut 
pouvoir décolorant, ne peuvent être employé sur fibre. 
animales qui seraient altérées et jaunies. 
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Appareillage de blanchiment. - Pour que . oit 
corn piète l'action du bain épurant ou décolorant sur la 
fibre, il faut renouvele!' les surfaces de contact, faire en 
sorte que toutes les parties du liquide soient pat· il­
lement épui ées et toutes le parties de la mas e 
traitée, décolOI·ées de même façon. Il est deux moyens 
d'arriver à cela : faire circuler le liquide ~ur le textile; 
t•emuer le textile dans le bain. 

Faire circuler le liquide e t évidemment plus , impie, 
le mouvement était alot·s pt·ovoqué par pompe ou 
injecteur. Les pièces de tissu, les écheveaux de lll sont 
dans cc cas régulièrement empilés en couches super­
posées à lïntér·ieur de t·écipient en bois ou en tôle, 
ce. dernier étant ré ervés le plu . ou vent pour les 
lavages effectués it chaud sous pression : une porte 
solide permet alors la fermeture hermétique. ct des 
<;erpentins, le r·hauffage à degré convenable (fig. 111). 
Pour faire circuler le bain, on peut employer un injec­
teur ou une pompe. Quand il e t nécessaire d'employer 
successivernent des liquides de compositions diverse~, 
la pompe peut être branchée sur tel ou tel t·éset·voir. 
Dan. tous les cas, le liquide, pompé dans le ba du bac, 
doit êtt'e injecté en haut sous forme de pluie répat•tie 
sur toute la surface de la masse t xtile, pour r1ue l'ac­
tion oit bien régulière. 

Quand il convient d'agiter le fibres clans le bain , 
on doit employer des dispositif Rpccraux elon t!u'on 
travaille de écheveaux ou des pièce . Le écheveaux 
eront enfilé sur· des guindres qui les guider·ont en 

cheminant et en tournant sur l'ux-même . Nous verr·ons 
en étudiant les apprêt et la teinture cliver modi!les de 
ce· appareiJg dont il existe une grande variété de type .. 
Au reste, les echeveaux peuvent être manipulés de la 
mèrne façon que les pièces : il suffit de les r·éunir préa­
lablement le uns aux autres pat· entrelacement. 

Le tis us ont d'ordinaire lavés et blanchi " à la 
continue '' dans des appareil!' où il<> se déroulent en 
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Fig. 111. -Autoclave pour le lc~sivogc des tissus . 
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ruban sans fin, qu'on a formé en attachant les uns aux 
autre le chefs des diverses pièces. Ceci simplifie 
beaucoup les lllanipulatjons, la bande, guidée dans de. 

Fig. 11:!. - t:lupol. 

cet·clc · de fonte émaillée pas a nt eule d'un appa•·eil à 
l'autre et e dét•ottlant plus ou moin dans une même 
machine selon le temps néces ·aire du traitement. Les 
clapot.~ (fig. 112) e composent d'une cuve dans laquelle 
sc meuvent plu~ieur eylindt·es : ceux du haut com­
mandent le mouvement et e s01·ent le « boyau )> ùes 
pièces à chaque pas age, ce qui assure un parfait renou-
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veHement de contact do liquide; ceux du ba servent de 
guide. Les trnquet.~ fonctionnent de la même façon. 

Fig. 11:1.- \'ue d'une •·ou~ ù lon-r•·· 

D'aut1·e appareil , ne permettant pas le travail con­
tinu, sont employés aus i Lien pour les écheveaux. liga· 
tul'l\ en paquets, que pour les pièces, non cou ue les 

Fig. !l'J. - Coupe , foc~ el prc16.l d'une ••oue ù IIWPI'. 

unes aux autres. Les I'Ottcs it la1>er (fig. 113 et 114 con­
viennent au tt·aitement des a•·ticles fragiles et fins; elles 
e composent d'un cylindre à compat·timents contenant 
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Je quat•L de leur volume de masse à lave•·: le tout tourne 
lentement cependant qu'un courant d'eau an·ive pat· le 
cent1·e de la roue. Soulevée an ce sc pui retomhant 
bru. queruent dans l'eau, l'étoll'e est énergiquement 
lavée. L'action est p lu prononcée encore dan le 
u•ash-mill. appareil à alvéole oü sont p lacés écheveaux 
ou pièces et où cit·cu le un courant d'eau. Un utat•teau de 

Fig. 11;,, - Coupe d'1111e fouleU$C. 

bois à ma e dentelée tombe périodiquement sut· le tout 
et •·etout·ne le · fibt·es en même temps quïlles exprime, 
Les fouleuses permettent d'obtenir un eO'et analogue 
quoique plus doux; elles se composent d'une sorte de , 
cuvier tournant . ur son axe, tandis qu'une série de 
pilon · de bois frappent incessamment sur la couche 
étalée dans le fond et recouverte de liquide (fig. 115). 

Blanchiment des fibres végét~es. -En principe. 
la plupart de méthodes u uellcs ~mportent deux 
traitements : une épul'ation pat· le sivage en bain chaud 
de soude, une décolol'alion dau un bain d'hypochlo­
rite ou pat• étendage à l'air et à la lumière. 

Le les ivage ou décreusage s'opè1•e en chaudières 
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autoclaves pufois disposées hot'Îzontalement et munies 
de wagonnet glissant sut· rails à l'effet de faciliter 
intt·oduction et sortie de la mas e à le iver. Le bain 
est un lait de chaux, ou mieux une solution dr soude 
cau tique 0, 5, 1 ou 2• B·· 'OtJYent additionné de :! p. 100 
de silieate sodique dont J'effet décreu ant est fort t!ncr­
gique. Quand on lessive pJu-.;ieur fois une mèrne pii:ce. 
pour éviter l'altét·ation de~ fiiH·es, le~ décreusage~ ~ont 
elfectué ·oit avec de la oude tt•b faiblr. oit avec des 
le ives à base de cat·bonate sodique. de savon. ùe colo­
phane. etc. On ophe à deux ou trois atmosphères en 

maintenant la circulation de 
liquide pendant quelques 
heure . La lessive di out 
les matières grasse'i, le· 
pcctates, les impurete: di­
verses del'l fibres qni de­
viennent notablement plus 
pâles. Parfois même on ne 
pousse pa plu· avant le 
blanchiment et apl'i~s sim­
plr t•inçagc acidulé. puis 
lavage à gt•ande eau. ül ou 
tissu sont séchés : le pro­
duit est dit alors« dtlcL"uén. 

Fig. w;, _ Coupe d'une in•tnl- Le les ivage est immé-
Iotion de blnnehim~nt 11 circu- diatcmcnt suivi de lavages 
lntion de liquides. à l'eau t:haude pui il l"eau 

froide, aprè" quoi ile t bon 
de laver dan des appareils genre wash-mills. Ouand il 
s'agit de l'OUeS OU COtOnnades Orl proci•dc alors au 
chlorage dans un bac à circulation (Jig. 116) marchant 
pendant une heure avec une solution de chlorure de 
chaux ou d'hypochlorite sodique, pendant le quart 
d'heure suivant aYec de l'eau, puis finalement pendant 
des périodes égales avec de l'eau acidulee par l'acide 

ulfut·ique ou chlorhydrique, puis avec de l'eau ordinaire, 
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après quoi on rince mécaniquement. L'eau acidulée dé­
compose l'hypochlorite restant, qui ilia longue pourrait 
attaque•· la cellule;> e, et l'eau enlève finalement toutes 
traces d'acide. Si bien que le coton blanchi est tout à 
fait pur. 

Techniques spéciales diverses.- C'est ain i du moins 
qu'on opère pour les cotonnades ordinaires. Si les 
pièces sont destinées à l'impres ion, auquel cas le blanc 
obtenu doit êt1·e pal'fait, le traitement est un peu plus 
complexe. Il en est de même pou1· les b1·oderies à épais 
reliefs difficilement pénétrables par les liquides. Quant 
aux toile~ de lin, leu1· tt·aiternent est très complexe en 
raison de la quantité d'impuretés à éliminer et de la 
nécessité d'étendre << l'lUI' pré » ou d'oxyder à l'eau 
oxygénée. 1'\ou::; indiquone ci-après le schéma de 
quelques méthode!'! très usitées qui donneront une idée 
de f'C que sont les procédt'·s fort nombreux employés 
iudustriellemenl. 

La méthode clasRique pour le blanc d'impression 
comporte : 1• passage en lait de chaux à 25 p. 100; 
2" décreusagl' en lait de chaux pendant vingt-quatre 
heures, lavage; ;i• rinçage at· ide, lavage à l'eau; 
l1• lessivage én bain de soude ou de colophane pendant 
Lœntc-six heures, puis en bain de carbonate sodique 
pendant vingt-quatre heures; 5• lavage, chl01·age, 
lavage; li" acidage, rinr;age, e'>so•·agc. 

Pour les broderie~< mt'rflniqw•s on peut opérer ainsi : 
1 • savonnage f'n bain à 2-3 p. 100 pendant dix minutes, 
dans des fou leu es mécaniques; 2• le. ivage en soude 
caustique silicaté (5 b., 2 à 3 atm.); 3• rinçage à l'cau 
chaude, à L'eau f1·oide, pui~ à. l'eau com·ante aux roues; 
4" lessivage en <·arbonate sodique, rinçage; 5" chlorage, 
l'Ïnr;ages à l'eau, à l'cau acidulée, à l'eau, aux roues; 
U• renouvellement des opérations 1•, 4" et 6• (chloragc 
avec un bain très faible). 

Le blanchiment des toile.~ est particulièrement long 
el difficile pour le gros ti!>Aus. On peut obteni1· un 
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blanc ordinaire en trempant les tis us pendant douze à 
vingt-quatre beure_,.; dans l'eau chaude, en lavant au 
clapot, puis en lessivant au sel de soude à :1. • B•' (huit 
heUt·es il 90-93• C. ). On lave ensuite au clapot, on ex po e 
sur pré pendant cinq ou . ix jours, on lessive à nouveau 
de la même façon que la premièl'e fois ct, apt·è rinçage 
au clapot, on étend ur pré pendant <·inq jout·s. On 
. oumet a lot• à l'action du chlore (O• .75, quatre a cinq 
heure ), après quoi, on lave à J'acide utrm·ique à 1 ~ B•', 
puis à l'cau. On lessive pendant ix heure à liO" C. 
(1 kg., 5 de carbonate de oude p. 100 de tis u ), on 
lave au clapot, on expo e sur le pr > pendant cinq jout·s 
el on chlot·e à nouveau comme précédemment. :\ pt·ès 
t·inçage à l'acide sulfurique (0",50 B") et lavage au clapot, 
on donne un lessivage semblable au pt·écédent, puis un 
chlorage à 0",5 agissant pendant quatre heureH; on 
rince à l'eau, puis à l'acide (O• ,5 B•'). Finalement, on 
lessive pendant six hem·es à GO• C. avec une solution de 
2 kilogrammes de carbonate sodique el 2 kilogrammes 
de avon par 1000 kilogramme· de tis u · . 

Le blam:himent des toi le fines, qui doit être trè 
soigné en t·aison des exigences de la clientèle el de la 
fragilité du tissu, est effectué dans le usines du Cam­
brésis en vingt ou trente jour, . On n'envoie plu , 
comme on le faisait autrefois. les pièces à blanchit· en 
Irlande, le blanc obtenu maint('nant en France étant 
aus i parfait que les plus beaux blancs irlandais. 

Blanchiment des laines et soies. - Un l'effectue en 
faisant agir ·oit de rJJ"yrlanl.~ comme l'eau oxygén ;e, le 
permanganate depotas e, soit de rétlucll'tllw, comme le 
gaz sulfureux, les bi ullites et hydrosulfites. ouvent 
même on met uccessivemcnt en œuvre un, puis l'autre 
décolot·ant : les actions étant opposée sc complètent. 

Lainages. - On les blanchit le plu sou,•ent au sou­
ft·oir, pièce bien close où sont su pendue les pièces et 
sur le ol de laquelle on fait bt·ûler du oufre. En fer­
mant hermétiquement, l'oxygène de l'air confiné se 
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tt·ansforrne en gaz sulfureux qu'on lais e agir pendant 
un ou deux jours. Finalement on aè1·e et on lave Les 
fiiH·es dans un bain de savon. A défaut de soufroir, on 
peut opérer dans un bain de hisulfite additionné d'un 
peu d'acide f'hlot·hydrique pour mettre l'anhydride ul­
fUJ·eux en liberté. Certains lainages léger , comme le 
mousselines, sont parfoi blanchis, après avonnage, 
pa•· longue im111ersion (24 heures) dans l'eau oxygénée 
du commerce diluée au dixième. 

Soieries. - On débarra e les soies de leur apJH'êt 
naturel ou gl'i~s par lavage dans des bains savonneux 
tièdes. La décolot·ation s'effectue ensuite soit pa•· 
exposition au soufroir de la oip légèrement humide, 
. oit dans un bain de hisulfite ou d'hydi'Osulfite. Pou•· le 
t•·aitement de certaine. , .. ariété de soies particulière­
ment difficile~ à blanchir, comme le tussah, on met •n 
œuvre des agents oxydants : eau oxygénée, olution de 
permanganate de potasse. Cc derniet· p•·oduit conYicnt 
pour la décoloration rapide : les fibt·es plongée dans un 
bain à 2-5 p. 100, c so1•ée , puis immergée dan une 
solution acidulée de ùi ulfite, peuvent être blanchies en 
un quart d'heure. 

LES APPI1ÙTS 

Le eommct·çants choisissent les tissus qu'il achetcnt 
d'après les pt·éférences du public, o~ ce demie•· choi. i~­
"ant exdu ivement en se guidant sur l'appat·ence des 
étoffes, il illlpot·te de donner aux fils et aux pièces un 
aspect flattent·. As cz fréque111rnentau si, l'apprêt permet 
d'obtenir des étoffe à propriété nouvelle fort utileo;. 

On di tingue des millier d'apprêts divet· , lesquel 
peuvent être rangé dan cliver es famille : apprêt..; 
cou1•rrmts, simples dépôts sur le tissu de matières adhé­
J'entes donnant du poids, de la souplesse, de la douceur; 
appt•èts réagissanls qui modifient intime111ent la subs­
tance des textilef;; apprêts désagrégeants qui détrui ·ent 
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l'omplètement certaine fibre . Les apprêts mécanique1,· 
changent l'apparence des étoffes par tonte des poils 
dépassants, feutrage des poils, caland1·age brillantant; 
les apprêts imperméabilisants et incombustibilisnnts 
donnent aux ti sus des prop1·iétés nouvelles. 

Matières premières des apprêts usuels. - Ceux-ci 
ont obtenus le plus souvent par plaquage sur les 

pièces d'une « masse d'apprêt » à base d'empois amy­
lacé : fécule, farine ou amidon d'layé dan l'eau pui · 
cuit . La raideur que donnent en échant ces mixture · 
peut ètre tempérée par addition de savon, de glycérine, 
de talc et autres adoucissants. On incorpore souvent 
aus"i aux apprêts des << charges ''• 1uatii:re minérales 
inerte , bon marché et lourde , n'ayant d'autre effet que 
!"augmentation apparente du poids des tissus (kaolin. 
blanc de Meudon, etc ... ). Enfin, les masses d'encollage 
contiennent souvent une petite dose d'un antiseptique 
(sulfate cuprique, acide phénique), qui empêche la Yenue 
des moi~i sure dans la mixture quand elle n'e t pa. 
employée. de suite, su1· l'étoffe. si on la conserve en 
magasin humide. 

Appareillage de l'apprêt. - T1·ès ;;impie en principe. 
la machine à plaquer les appt·êts usuels se compo e 
e!'sentiellement d'un mécanisme de dé•·oulement du ti su, 
d'une auge contenant la colle, d'un di positif alimentaire: 
fen le inférieure d'écou.lement. cylindre d'entratnement ... 
et d'une ràcle ou d'un t·ouleau réglables pour régulari er 
l'épaisHeur du dépôt. , ouvent la machine à apprêter e t 
flanquée d'un appareil de échage pou•· permett1·c la 
fixation rapide de l'apprèt. 

Un tel matériel permet d'opél'er a la t·ontinue; on peut 
travailler de fa~on contraire en employant les I'UIII('IJ, 

cadres horizontaux sur le quel on tend les pièces. 
accrochées pa1· leu!'s lisières aux pinces garnis ant les 
montants de l'appareil. On plaque l'apprêt à la main, au 
moyen d'éponge ou de pinceaux imprégnés de ·olle 
a ez fluide: et on glisse finalement dan des étuYe. 
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séchoir. oü l'étoffe sèche à l'état tendu. C'est ain i 
qu'on opère pour le petites pièces, telles que les coupe 
brodées; pour le tissus long., les l'Rmcs demeurent 
fixérs el t~'est la pièc·e où elles ont plac ;cs qui, chauffée 
modérément ct pourvue de ventilateur·", constilue le 
séchoir. 

Outre ces appareil , servant pour· Je- apprêts usuel , 
on emploie d'autres machines de tinées aux apprêts 
méeaniques : machines à tondre les dr·aps. dont les 

Fig. 11 i. - Tundeu•c pout· ,Jt·np. LP li""u P pnssc sur une 
tig~ .\B. •·eprndnot que les lnme• H du l'~ liodt•e (.;' lournnnl 
ropîdom!'nL, coupent lPs fibres qui dopnss~nl lrop. 

cylindr·e" ar·més de lames coupantes hélicoïdale tour·ncnl 
r·apidemcnt au-des u de l'étoffe (fig. J 17), machines à 
gazer dan· le quelle le fil pas~e à traYers un brùlcur 
Bun en. où la pièce e déroule rapidement au rontact 
d'une toile rougie· au feu : tou le poils dépassant la 
surface sont grillés. Le machine à ralandrer laminent 
r étoll'e en la poli sant, ou en façonnant la ur-face selon 
dive1·s reliefs : lignes très fines gravées su1·les rouleaux 
d'acier, réseaux a facette ' cie. 

Apprêts usuels. - Nous rangeons dans cette caté­
gm·ie les apprêt le~ plus génér·alernent appliqués à 
chaque genre d'étoffe: apprêts couvrant des cotonnades, 
appr·èt en quelque sorte « phriques " de lainages 
comme le foulage et le décatissage. appt·tH-charge des 
soier·ies. 
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Cotonnades.- Le~ cotonnades écrue~ ordinaires sont 
appt·êtées plus ou moins fot·temcnt; le « hlanc ménage n 
pu exemple l'est très peu, le << chiffon >> l'est il moitié, 
1 r " garnis >> le sont beaut·oup. Dans tous le· cas <"Cpcn­
dant, la mas . c d'apprêt e l ou peut ètre ln même : elle 
est simplement diluée en <:on équence. Celle masse 
est it base d'empois amylac<··, à laquelle on associe sou­
Vl'nl une notable dose de chat·gcs minét·alc · et un peu 
de diver·s adoucissant . On p••épare l 'empoi en fai ant 
chaull"ct· le mélange d'eau et de fécule continuellement 
agité, on ajoute ctJ. uite peu a peu le reste. Yoici, pou•· 
pet·meltrc de juget· la compo ition des apprèts u uel~ 
de cotonnades, quelque recettes types convenant aux 
di vet·s gcm·es de tissus. 

'!: " 
.. ;::: 

" ~ " ool " ::> ;:; 0 5 " " ;: 
" " 0 0: ., ,. 

~ " < '" 1-< 

"' <.: ooo! < "' ~ o;.. = 7• 

" .;;.;, < ;:; "' :<: .. '- Q ~ ~ -"' Q " ;;) 

11-------1----------
Blnnc chifi"ou sur Ln. Kgr. "~'"' KFr Kgr. Kgr K~r. Gr. Gr. Kgr 
percnles . . . • . 60 16 8 1 :1 

B Inne chiffon ns~cz 
fort . . . . . . . 
chirling . .... 

Apprêt ro.ide pnur 
toile. . . . . . . 

1:!0 
~00 

()00 

5 
22 

1,0 

3 Il :l 

'l" 7 

15 llO 

:; 
~00 :;ou 

tu 

De tel. mélanges . ont en pratique variés à J'extt·ême 
et diffèrent presque toujours d'une u ine à l'autre. 

Lainages. - L'apprêt des lainage est a ez com­
plexe el compo•·te en géncral une su ite de plusieur trai­
tements divers. Au i le étoffe de laine ont-elle 
souvent absolument tJ•an fo•·mée à l'apprêt, urtout 
pour les tis u en carde-; les beaux lainages en peignes 
t:tant en géné1·al trb peu foulés de façon à laisser 
l'armure appat·ente. 
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Le foulage a pour but de provoquer l'enchevêtrement 
des ft•oids de laine les f'ris dan~ les autres de façon à 
donner au tis u l'apparence d'un feutre. Il est en·ectué 
dan de. machines composées de maillets ou mieux de 

Fig.ll8.- )lncltin<· 11 foui~·•·· L'étull"e "'Y déronl~,prro•ér rn hnut 
enll·c dP. rnulrnux, munillérdnnslc bas par J'l'nu sn'l'onnrn~<' tiédi'. 

cylindr·es cannelés en bois (lig. 118) qui comprennent le 
hoyau de tis u circulant .-ans ce e en ·'impr;gnant 
d'eau de savon. Selou la durée du traitement, on obtient 
un feutrage plu ou moins prononcé en mèrue temps 
c1u'un retrait de la pièce dans les deux ens. Au foulage 
succède ou non un grattage, une tonte, un épaillage ... 

Le décalis.~t~;:e, appliqué ·en général aux pièce déjà 
soumi e il tou. les appr·èt précédents, consi ·te en 
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un fixage définitif de la forme donnée aux poil . On 
l'effectue en plongeant le ti u dans l'eau bouillante ou 
en le vaporisant, puis en traitant brusquement par l'eau 
froide. On donne souvent un dernier lustre en calen­
drant fortement l'étoffe. Parfois, pour cet·taines draperie 
légtres auxquelles on veut donner plus de main, on 
apprète au foulard avec un empois à base de gélatine, 
contenant la plupat·t du temps un peu de dextrine. de 
gomme du Sénégal, de gluco e de glycérine. 

Soieries. -Cc genre d'apprêt couvrant, avec pal'foi 
emploi de matières plu coùtcu es telle que la gomme 
adragante, est au si appliqué su1· oierie . à l'exclusion 
de empoi amylacés qui retireraient leur brillant aux 
fibre animales. 

Fort souvent les oies ·ont fortement << chargées >> : 

1a matière étant vendue au poids, ou jugé pat· l'acheteut· 
d'après l'apparence, on augmente faussement l'aspect en 
fixant solidement dans la ub tance un poids parfoi 
égal à celui de la soie ellc-mème, de diver compo é 
chimique . L'affinité de la soie pour cliver e~ sub-

tances pet·mct l'emploi dl· plu. ieUI'~ 111oyens de cha1·ge. 
Le plu simple consiste à employer·, dam; le bain de 
teintut·e pat· exemple, une fot·te qoantite de tannin 
(extrait de .umac) ab~orb~ par la libre (engallage). 
Le plus usuel est le pt·ot·édé de charge à l'étain. ima­
giné par hasard au cou1·s d'une erreur commi e par Ul"\ 

ouvrier tcintu1·ier. Sous sa forme la plu perfectionnée 
au •< ilico-pho phate d'étain 11 la t'harge stannique est 
appliquée comme uit : 1" plon,gée de la oie cuite et 
échée au p1·éalable dan~ un bain de bichlorure d'étain à 

25" Baumé. pendant uue heure. essorage; 2• après rin­
çage à l'cau et es. o1·agc on plonge pendant un qua1·t 
tl' heure dan· une solution de phosphate de soude; 
3• on lave et on traite pendant un quart d'hem·e dans un 
Lain de sulfate d'alumine à 5• Baumé; 4• on baigne fina­
lement dan une solution chaude de ilicate de oude à 
5" Baumé. 
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Apprêts réagissants et désagrégeants.- Merceri­
sage. C'c t à Met·cer, chimiste anglais, que l'on doit la 
découverte du " mercerisage >> du coton; en 18-2 il 
reconnut, ayant filtré par hasard une solution de potasse 
caustique ur un tissu de coton, que les fibre sc rétré­
cis aient, devenaient hyalinrs, un pPu plu brillante , 
beaucoup plu olidrs, rt avaient plu d'affinité pour lrs 
matières colo•·antcs. Après avoi1• excité un vif intérêt, la 
découve1·te dl' l\l!'rCI'l' fut complètement inutilisée : la 

Fig. 11!1.- Vue mict·o~copiqnr de fibt·cs dP coton coupêr• 
<'n trnvcl'8. 

perte apparente résultant du rétrécissemc•nt ne compen­
sait pa , au point dl' vup commi'I'cial, les qualités 
acquises. 

Dl'ux teintul'Ïers françaL établis à CrdPld, i\IM. Tho­
mas C't P1·évost. devaient b(•aucoup plus tard, en 1896, 
a·. urer Ir succès industr·i<'l du m11rcerisagt• en employant, 
concur•·emmrnt à l'action d'une lPssivP caustique, celle de 
la tension. Les fil obtenus avl'c dl' coton de première 
qualité sont d'abord gazés. Les cdwvraux. tendu 
mécaniquement, ·ont ensuite traités pendant 5 à 10 mi­
nutC's pat· une olution de soude caustique à 30• Baumé: 
la ma l' impt·ègn • et il y a fm·mation d'nlcali-ct>lllllosc; 
de plu , le coton étant en quelque ot·te gélatinisé et la 
tcmlance à e rétrécir produi ant une violente u·nsion, 
le fibres r rcdre sent, rt l!'urs contours dt·vicnncnt 
beaucoup plus réguli ·r (t1g. 1HI). df' sorte qur l'aspPCt 
.finalr•ment obtenu est bien upérirut· en brillant à celui 
produit pat· il' mct·cel'isage sans tension. 

On r·ince alor à l'état tendu pout· éviter le rétrécisse­
mrnt, l'alcali-cellulosl' se tran forme en hyd,·o-crllulo.Yc 
stabl•· qui con~titm• le coton mcrcel'i é. On supprime la 
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ten ion, on enlève les écheveaux du métier, on les lave 
à l'rau acidulée pour éliminer l'alcali restant, ensuite à 
l'cau chaude, puis à l'cau froi<ic jusqu'à complète 

nrutralité. Après sé­
chage, on obtient un 
coton ayant absolument 
le même éclat que la 
soie " chappe n. 

Le mercerisage. e fait 
à l'aide de machines spé­
ciale . Le premier de ces 
appareils se corn posait 
d'une presse hydrauli­
que dont le b:lti portaiL 

Fig. 12U. - Schëuw d'une machine des guindres, et le pis-
h)•drauliqul' il mcrccJ•iscr. toll des guindr·es cor-

respondantes; les éche­
veaux reliant les élément du haut à ceux du bas 
(fig. 120). On fit aussi des appareils à tension donnée 
par force centrifuge de l'écheveau placé autour d'un 
'ambour rotatif (fig. 121). Depuis quelque années 
ce appareil furent très perfectionnés et rendus 

Fig. 121.- Schémn d ' une mncbine ù rnerceri~r•· ù paniPrs 
l'<Jtntih. 

absolumenl automatiques. On peut rattacher les dPr­
nicrs modèle à deux types principaux. Dan les 
appareils à action continue, les écheveaux sont placés 
entre deux guindr s a cl b (fig. 122) fixée: sur dt•s 
plateaux clavetés sur l'arbre c mobile autour de son 
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axe comme If' lJaJ·illCL d'un rcYolver. Après quelques 
minutes, l'équipagr mobile fait un sixième de !OUI', en 
mè111r temp. qu'un rrgot glis e dans unr coulissf' fix 'c 
au hâti de façon que b s'éloigne• de a, l'éch veau e t 
alors tendu. pui déroulé sous l'action du cylindre 
tl mù en c par une chalnr Galle. On conçoit que, 
lour·nant ainsi par pét·iode al ternant avec des rcpo., 
l'écheveau placé en a b oit ~ucce sivcoment ou mi à 

fi..-. 112. - 'chenon d'uow mncloinr io mrrcrrisro· typr Doldl'l'. 

l'action de la soude eontenue dans le bac inféricm·, à 
l'action du rouleau !'xprc seur garni de caoutchouc cl 
fixé au bâti par de re Ot't , enfin à l'action de l'eau de 
Java"'e, pui reviennl· à la position primitive où les rou­
l!'aux ont rapprochés pour permettl'e d'enlevr•· l'éche­
veau mercet·isé et de le remplacer par un autre. Le 
plateaux de la machine supportant six éléments embla­
bles à celui en 11 b. toutes les parties du métiet· sont 
constamment en activité; il suffit d un seul ouvrict· rem­
plaçant sans ces. e le écheveaux au fur et à me ure 
qu'il viennent e pt·é entet• devant lui. 

Dans les autre machines automatiques à va et vient, 
l'écheveau est placé entre deux cylindres horizontaux 
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(a et b, fig. 123). ou l'action d'une carne centrale mue 
mécaniquement, faisant un tout· par cycle d'opération et 

C'on/n 
paicl.s 

\'ig. 1:!3. - )luchin~ llnhn. Conpl' schémlltiqu~ prnllnnt 
IP l" Lrmps (plncrr d<' l't'dif'\'t•nu). 

commandanl pat· des dispositifs 111écaniques assez sim­
ples tous les rnouvenwnts du métier, le contre-poids 
s'abais e en éloignant le cylinùr·e b, ce qui tend l'éche­
veau. En même temps, l'équipag<' mobile k roule de 

tïg. 1211. - :\luchinl' Unhn: s~cond trmp (mercpri,ngc). 

gauche Il. dr·oite sur un rail, lequel s'élève de sorte que 
Je bac rempli de lessive sodique vienne imbibrr le 
coton déroulé dan le liquide . ous la commande du 
cylindre a (lig. 124). Aprè quelques minutr-. le rail 
s'abaisse, un cylindre caoutchouté exprime l'excès de 
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soude, le chariot roule à gauche et Je réservoir ~-reçoit 
l'eau de lavage amenée par des tubes perforés. Enfin 
lrs rouleaux se rapprochent, ce qui pc•·met de remplacer 
les fils utereerisés pa•· de nouveaux (fig. 123' . 

Les écheveaux ont alor lavés à l'eau acidulée, puis 
à L'eau ordinaire. essorés à la centrifugeu e et. éché~. 
On obtient finalement ce uperbe cot·donnets à broder 
que l'on vend dans les merceries sous le nom de 
" simili "• << soie végétale n, « luciole ,,, f'Lc ... ct une 
inlinité de nou1 . divers, à l'exception df' leur nom de 
famille : le coton. Cet u age fait qui' l'on ignore géné­
•·alelllent ce <{Ue c'est que le mercerisagr et le coton 
mercerisé, malgré l'importance du p•·oduit ct de sa fabri­
cation. Out•·e l'emploi dan· la bt·oderie, lrs ouvrages de 
dam!' , on utilise beaucoup le mercerisé dans le ti ·sage 
des étoffes pour ameublement, pout· robt•s, etc. Pour la 
lingPri r , les doublures, on emploie le coton merceri ti 
<< en pièces ", c'est-à-dire après tissage et à l'aide de 
J'a me à tension. 

Le sutcès de cotons me1·eerisés est très légitime rt 
répond aux no111loreuscs qualités du produit. Non seule­
ment leur brillant est de bon aloi et résiste pat·faitrment 
au blanchiment cl au lavage. tuais le mc•t•cprisage facilite 
la teinture. Surtout il f'St l'un des rares traitements chi­
miques appliqués aux textiles qui, loin de les altt'~•·er, en 
augmente la c1ualité : le fil de coton est plus solide après ' 
qu'avant met•cerisage. Enfln le eotlt du t•·aitemeut est 
peu élc,•é; le pt·ix des cotons << ju1ueL », lt• se!Ùs que 
l'on mercerise parce qu'ils acquièrent un brillant supé­
rirur, c!'lt de 5 à 10 francs le kilogramme selon la gros­
seut· dt•. fils; il n 'e t augmenté par uitc du mercct·isagu 
que de 0 ft·. 75 à 1 franc. 

Cil/orage.- Cet apprêt s'applique aux lainages devant. 
ensuite ètt·e imprimés, qui acquièrent ainsi une bien 
plus grande affinité pour les matières colorantes. 11 con­
isle tout simplement en un passage rapid<' des pièces 

dans un bain faible de chlorure de chaux (5 p. 100 d'one 
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solution à z,o B") ou d'hypochlorite sodique légèrement 
acidulé (2 p. 100 d'acide ulfUI·ique à 15° B•') de façon à 
lihérrr l'acide hypochloreux qui réagit sur les fibre . On 
doit opérer rapidement, en raison de la forte affinité de 
la lain pour le chlore, et<< rrmontet· )) fréquemment le 
hain_par additions convenables de réactifs. 

Fig. 125. - ;\Juchinc ;, gnz~r Jp éloll'es. 

Gazage. - Pout· rendre bien lisse la sut·face des lils 
de coton ou de cotonnades ti ées, on fait rapide men l 
passer l'at·ticle à travers la flamme d'un brûleur a ga7.o, 
ou sur une plaque de fonte chaulfée au rouge. Tous les 
poils follets eu saillie sont instantanément In·ûlés an~ 
que fils ou étoffes soufft·ent du tt·aitement. 

Epaillage de la laine. - La laine en bourre, la 
« renaissance ll, provenant de chiffons mi-laine, ou mèmc 
le tissus de laine contiennent toujours une certaine 
quantité de matières cellulosiques : brin· de paille, 
graines attachée aux toisons, fibres de cotonades. Il est 
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for·t difficile de retirer mécaniquement ces impuretés, 
tandis qu'au contraire on peut aisément s'en débarrasser 
en mettant à profit la différence de résistance des fibres 
aux acides selon leur origine végétale ou animale. 

Pour épailler le lainage ou les laines en bout·re, on 
}ps impt·ègne d'acide sulfurique dilué (à 4° W) ou 
d'une solution de sels divers : bisulfate sodique, chio­
t'ure d'aluminium, de magnésium. On chauffe ensuite 
dans une étuve à des tem})ét·atut·cs variant de 60 à 100" C. 
Dan<; cr s conditions, tandis que les brins de laine ne 
soull'rent aucunement, toutes les matières cellulosiques 
sont attaquée et perdent si bien leur· consistance qu'il 
surfit de secouer la ma e pour le transfOl'mPr en pou -
sières ai~ément enlrvée par aspit·ation mécanique. 
Finalement on rince à grande eau et on essot·e. 

Apprèt (( chimique » des broderies.- Les broderies 
imitant la dentelle sont faite sm· fond de tissu finale­
ment dé agr·égé (voir p. 102). On peut, quand le réseau à 
conserver est en lainr ou en oie, opéret· par épaillage 
du ti su de coton brodé. Mais le plus souvent la bro­
derie, en coton ou en lin, e t faite sur lainages bon 
marché qu'on dé agrège finalement par lessivage dans 
une solution a sez concentrée de soude cau tique. 
L'opération e fait de la même façon et dans les mêmes 
appareil que le décreu~agc des cotonnades devant être 
blanchie (voit· p. 226). 

Apprêts spéciaux. - Le appt·êts appliqué dans le 
IJut de donner aux tissus le propriétés néce aires pour 
certains u ages particulier peuvent en principe être 
employés sm· cotonades, lainages et étoffes en fibt·es de 
toutes sortes. En fait, on n'apprête guère ainsi que 
certains gent'es de ti sus, el chacun par de pt•océdés 
qui ouvent diffèrent un peu de ceux employés sur 
d'autre étoffes. 

Hydrofugeation des tissus. -On peut rendt·e le ti su , 
dan . une certaine mesure, inperméables à la pluie, san 
que l'air ce se de pouvoir les traverser, avantage hygié-

C u.'\I 'Ltr cl l.t~ :\UlRt:. - Lc:10: artil t'extiles. 2:l 
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nique impot·tant. 11 suffit pour cela d'imprégner les fibres 
de certaines substances ne se mouillant pas : matil:n·es 
gras cs, sels d'alurriine, savon métalliques. Le plus 
impie de ces p•·octldés con i~te 11 plonger pendant quel­

ques heur·e. les ti. us ou le vêtements (lainages ou 
cotonnade·) dan - un bain d'acétate d'alumine à 8" Baumé; 
on es:ore et on laisse séchet· à l'air: la pluie pénèu·e très 
difficilement les fibres ainsi apprétée . On obtient un 
effet analogue. ct une durée plu longue de l'efficacité 
en précipitant l'alumine sur les fibt·cs à l'état de combi­
nai ·on insoluble : on foulat·de le maté1·iaux en solution 
de sulfate ou d'acétate d'alumine et on le - plonge ensuite 
en bain de savon, il se forme un savon alumineux hydt·o­
fuge. On peut aussi précipitet· l'alumine à l'é ta t de 
tanna te. 

Le toiles à bâches vertes sont d'ot·dinaire appt·êtées 
au savon cuprique, formé par passage ucce sifl'l 
d'abord dans un bain concentré de savon, puis dans une 
olution de sulfate de eu ivre. Le pt·écipité formé joue un 

triple rôle: il colore les filH·cs en vert, empêche le déve­
loppement des moisissures, ct a sure l'hydrofugeation. 

Tissus imperméables. - L'imperméabilité complète 
est parfois nécessaire soit pour assurer une protection 
plus efücace contre la pluie, soit pour obtenir l'étan­
chéité de récipients destiné~ à contenir des gaz: coussin:; 
pneumatiques, enveloppes de ballon. On la peut obtenir 
par applitation de verni . divers ou simplement d'huiles 
iccatives : les suroîts de marins sont ainsi imperméa­

bilisés par imprégnation dans l'huile de lin lithargée 
suivie d'une exposition à l'air. 1\hi c'est généralement 
au caoutchouc qu'on demande de constituer les apprêts 
véritablement imperméables. 

Ces gon1mes sont misés en œuvre par deux méthodes : 
ou on ouùe ur le ti u une mince feuille de caoutchouc, 
ou on l'enduit d'une couche de solution en uite évaporée. 
Le premie1· procédé, par calandrage, est plus écono­
mique, mais dan une union moins in ti me de l'appl'Ût aux 
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Iihres: il con isle à a.ppliquet· sous forte pression excr­
t:ée pat· t'ylinrlre chaufl'é à la vapeur, la feuille linement 
laminée sut· Je tissu : la gomme ramollie pénètre la 
~urface de l'étoffe. On vulcanise ensuite soit en ch au ll'anl 
à l'autoclave. a l:JO" C. si le caoutdwuc est mélangé 
d'une do~e sufüsante de l'iOufre, . oit à ft·oiù avec une 
solution de cWot•ut·e r..le soufre dans le ~ulfun! de carbone. 
'fl'i:. "auvent, comme on le 1:1it pL'e fJUC toujours en 
indu trie ,·aoutchoutièt·e, la gomme pure est mélangée 
de << factice '' et chat·ges divet· es. 

Le gommage au << spreader '' consiste en un plaquage 
d'une . olution très épai.·se de caoutchouc convenable­
ment ~··pure el mélangé éventuellement d'adjuvants di ver .. , 
dan la !Jenzine ou le sulfut·e de carbone, ce dm·nier sol­
Yant étant toutefois maintenant moins employé. La pièce 
caoutehoutée est en~uite ùét•oulée le long d'une table 
chaufrante horizontale ou verticale, à injection de vapeur, 
après quoi elle est enrouJée sut· une ensouple. De hottes 
à aspiration pal' ventilateurs permettent l'évacuation 
de vapeues benzéniques : on évite ainsi les dangers 
d'intoxication. ù'inflamtllation et on récupère par réfri­
gération une pu tic du sol va nt. 

La fabrication de~ étoffe. caoutchoutée e t de trè 
grande importance industt·ielle: outre les vêtements 
dits u caontclwucs "· on prép~1·e en effet maintenant 
ainsi d'une part les fortes toile qui arment les bandages 
pneuruatiques de véhicule , d'autre part les tis u • pout· 
comtruction d'enveloppe de dirigeable et garniture 
d'ailes ù'aét·oplanes. 

Etoffes incombustibles. - Les tentures d'apparte­
ments, le-; décors de théàtre peuvent accidentellement 
·:'enfler au contact d'une flamme et provoquer ainsi de 
redoutables incendies. C'est pourquoi il convient d'igni­
fuger les tissus les constituant à l'aide de substances 
capables d'entourer les fibres d'une gaine le» préservant 
du r:ontact de l'air, ou dégageant sous l'action de la cha­
leut·, du gaz empêchant la combustion. Dan la première 
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catégorie e rangent les silicates et borate alcalins, dans 
la seconde les ulHtes, les sel ammoniaraux. 

Pt·atiquement, le apprêt incombu tibili ant se corn­
po ent souvent de plusieur de ce produits a ocié. de 
manière à proùuit·e le maximum d'effet. Citon parmi 
les formules ayant pm·mis d'obtenir de bons ré ulnits 
pratiques celles d'Abel Mat·tin 

SuHotc d'nmrnonioquc. . . . . 16 Imprégner 
Enu. . . . . . . . . . . . . . 200l 
Cnrbonnte d'nmmoninque. . . . fi len tissu~ 
Acide borique ....... , . li du bnin tiède 
Born x. . . . . . . . . . . . . '• (au• C.) 
A111idon. . . . . . . . . . . . 1._ 

et de Ch. Git•ard, qui furent l'objet de tt·~ intéressants 
essais faits au labor·atoire municipal de Pari·. 

A [1 

Sulrnle d'nmmoninque 100 t:l!; 
Acide borique 1l t;. 
Bnrux. ;, 

t;nu . 1 oou 1 001! 

l\1alheureusement, le apprêts incombustible. ont 
encore relativement peu employés : il donnent aux 
ti .. u une certaine t•aidcur, un peu d'hygro copicité : 
à la longue il altèrent les fihres. Au si ne les utili c-t-on 
- et encore pas toujout·s!- que dan les théâtres pout· 
le décors et tentures, parce qu'on y est obligé par· les 
règlements de police. 

Qu'ils soient blanchis, teints, apprtltés, les lils et 
tissus restent finalement imbibés d'cau de la,•age ou 
d'humidité •·ésultant du dernier traitement qu'ils 
subi1·ent. 

11 e t indispen able de le écher. L'enlèvement du 
liquide e t habituellement opéré par deux traitements 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



IILANCIII~IENT ET AI'Ptllh' 

se uccédant : expression mt'•canique d'abord, évapora­
tion par chauU'age en uite. 

Methodes et appareils d'essorage. - Au ortit• de 
diver bains, l'eau en excès est souvent enlevée par 
pa,.;sage en tre deux rouleaux dont le supérieur appuie 
sut· l'autre ,sous l'action d'un levie1· à con tt·e-poid~. 

L'appareil peut êtt'C' disposé avec longs cylindres i 
l't'·toll'e est essorée c< au la•·ge ll, ,.·est-à-dire se déroulant 
tendue ou à plat, ou avec t·ouleaux courts pour le 
tt·aitement des pièces " en boyau ll 1 c'est-à-dire ras­
semblées en une ma se pli sée. ]lan ce de•·nier <·as, 
le dispositif d'essorage e!'lt parfois isolé des autres 
appareils : c'est le sq11ce;r·,·· 

L'e orage par ·ylind•·es lamineut·s es t impat'fait, 
in' gal. el ri que de JHOYoqueJ' un écrasement de fibt•e . 
C'e--t pourquoi on lui préfère généralement, du moins 
pou•· l'opét·alion terminale qui précède immédiatement 
le seehage ct doit èlt'e aussi parfaite que possible, le 
lll'Océdé « ('entrifugc. n Les tut·bines à c~sore1· fom·­
tionnent en erret par l'action de la force centt·ifuge: un 
paniet· cit·culant de tôle perforée reçoit la masse de fibres, 
qu'on fait ensuite tout·net• Ul' son axe avec une trè. 
grande vitesse: dans ces conditions, le contenu e t 
fortement projeté à la pét·iphérie et l'cau passe à tl·aver 
les trous. 

Il cxi te de nombreux modèle. d'e. soreuses cenu·i­
fuges. qui ne d iffèt·cnt entre eux que par de~ détails de 
<'Onstrurtion ou de commande motrice. En général, 
aux anciens modèle à arcade on préfèt·e maintenant 
les nouveaux types à mouvement inférieur (fig. 150) 
dont les paniC'rs ont d'accès bien plus facile. L'arbre 
portant le panirr peut ê tre actionné par courroie reliée 
aux transmissions de l'u ine, par machine à vapeur 
fixée sur le bilti, ou enfin directement par moteur· élcc­
ll'iquc ct induit placé au tour de sa partie extrême. 

Sëcbage. - On peut effec tuer de diverses façons le 
séchage qui suit res. orage : par contact de parois 
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métalliques chauffées à la vapeur, par étendage à l'air 
libre, ou par ex po. ition dans des séchoirs à air chaud. 
Ces échoirs peuvent être construit de divet• es 
manières pou1· pCt'JIIeltt·e ou non le mouvement continu 
des matières à sécher qui entrent humides d'un côté et 
ortent sèches de l'autre, pour as urer parfois la métbo­

dicité du séchage assurant une parfaite utilisation de la 
chaleUI·. 

Séchage à la vapeur. - On l'emploie également 
pour les cotonnades apprêtées sur lesquelles on veut 
exet·cer à la fois un séchage combiné au calandrage, 
comme dan le << rrpas age >>du linge. On utilise alors 
de pui ante machines à grande production composées 
d'une t'éunion de gros rouleaux métalliques alignés 
verticalt'ment ou horizontalement. Ce cylindrC' sont 
creux. et parcout·u d'un coul'ant de vapeur : leur ur­
face chaude provoque une très rapide évaporation de 
l'humidité des tis~us qui, après a voir cheminé uccessi­
vement sur chaque tambour, ressortent absolument ecs. 

Séchage à air libre. - On ne l'emploie guèl'<' que 
pour certaines toiles de lin trè ensibles à l'action de 
la chaleur. ou pour échcr drs fibres dont la teinte ou 
l'apprêt supporteraient mal une élévation de tempéra­
ture. Les séchoirs sc composent alors de longs bâti­
ments pouvant contenir les pièces de toiles sur toute 
leut• longueur· :les parois latérall's à !arnes de persiennes 
pc1·mettent la circulation de l'air ct l'arrêt des g·outtes 
de pluie. On emploie aussi en tcinturerie dr petits 
séchoirs pour l'exposition à l'ait• des écheveaux cnJ1lés 

m· de perches et teint ou mordancés de cet·tainrs 
façons. 

Séchoirs à. air chaud. De beaucoup les plus 
répandus, ce ont le. grandes pièces munies au ra du 
sol de tuyaux dl' vapeut·s à ailettes, ou de canalisation 
am1•nant l'air d'un ca lorifère. Les écheveaux y sont 
enfilés sur des perches de façon a bien étalet· les 
fil ; le tout repo e horizontalement ut· des ~up-
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pot•ts parfois animés mécaniquement de ecousses 
pour a surer un séchage plus rapide. Ouant aux 
pièces, elles peuvent être tendues ut· des rames ou 
placéees sur une . érie de barre parallèle entre le -
quell(•s elles pendent librement ou sur lesquelles elles 
·ont tendues par un tt·euil placé à une extrémité. Les 
trxtile3 en boun·e sont étalés .·ut· de~; claies. auvent 
les ouvrier entrent dans le ~échoit', chauffé à tempéra­
ture fort modérée, pour placer et retirer les matièn~o; 

textiles; d'autres fois, le séchoir est formé de case~ 
fermées par de. portes avec wagonnets- upports quïl 
c t facile de faire entrer ct ot·tit·. Le travail e t ain i 
rendu plu commode et on peut chauffer davantage. Un 
tel di positif p<"!rmet en outre d'assurer la méthoùicité 
du séchage : ce système de canaux et de valves permet 
de régler à volonté la marche de l'air chaud en sortt• 
(pte l'on puis. e fai1·e agir le fluide très chaud et très sec 
sm· les matières prêtes à sortit· qui sont immédiatement 
séchées de façon parfaite. L'ait· passe ensuite de case en 
l'ase sur les Libre de plus en plus humides : il devient 
de plus en plu ft·oid et se charge au maximum de yapeur 
d'eau. Ain i le gaz ne art du séchoir• qu'aprè avoir 
produit le maximum d'effet. 

Séchoirs mécaniques - Ce sont des appareil,; à 
u1at·cbe continue dan lesquels les écheveaux, les tissu" 
entrent humide. et ortent sec de façon automatique. 
Elle diffèrent naturellement selon qu'il ':.git d'assurer 
le cheminement d'écheveaux ou Je déroulement de pièce~ 
d'étoffe. Dans le prcmict· cas, les filés étalés sur de. 
bat·t•ette sont véhiculés par des cbalnc ans fin dont 
les maillon guident le extrémité du bâton support, les 
écheveaux ainsi conduits montent et d1•scendent en zig­
zag dans une chambre chaude en parcours différant 
selon les ystèmes ct ortent linalemc:nl près de l'entrée. 
L'ouvrier n'a qu ·à retirer les écheveaux secs et à replac• · r 
de. !ilés humides ·ut· les baguettes libres avant leur· 
rn trée dans le coffre . Il est facile, par une circulation de• 
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l'air· ehaud dau le échoir, d 'assurer la méthodicité du 
. échagC' . Il <~xi tf' aus ides sé<·hoi1·s << tunnl'l ' ll 1 longues 
chambres dans lesquell es on pousse d 'un côté des 
wagonnets ehar·g<·,_ d' écheveaux ou de fibr•esen bourre, 
!Ps wagonnet d f• matière sèche sortant à L'autre 
extrémité. 

Pou t' l<· s tissus, on em ploie très souvf'n t le « hot­
nu\' ll, séchoir dans leclucl de nolllbreux petits cylindr·es 

~ 

~pt-' "' "' 
?J u 

b- (' 

J c 
b ( 

h r -
Fig. 126. - Circulntion du li s u dnns un hot-flue. 

d<· renvoi permf'ttent de faire dérouler Ir pièces 
guidées de façon à !'ffectucr un parcours relativement 
for·t long (fig. 12G). 

BJBI.IOGILU'HJP, - En ce qui concerne Ir blnnchimenl, ln lec­
turt· du petit Yolumc que nou~ publit\meg " Il l' I.e Blanchinutll 
(in , Pnri•, 1!110, Encyrlopcdie sciontiliqu•• Lc.\nul'•) permellrn 
d'npp1·nfnndir l'étude des principes de l'mdu,lrie. I.e Tra.iti d~ 
JJicwt-l,;m,,.t do Taiirer (in -8, Lu Chupcllc .Monlligenn, 1!.104}. plus 
pnrlicnlii·l'emcnt consocr6 uux blonchimcnls des .toiles, est très 
complet et fort riche do rens~igncment. prntiques. Notre ouungo 
'o1• l, .. , Appra~ /e.clile.• (in-8. Pnris, l\lli1) concernP toutes les 
vàri~lé> d'opprNs: on y trou•·e1·n force l'Pnseigncmcnl~ que nous 
ne pouYious loger ici fnule de p lace s ufli ,;ante. 
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TEINTURE ET IMPRESSION 

, i loin qu'on remonte dan l'histoire de la civilisation, 
dè qu'on r·eLI·ouve de vestige do tis us, on peut cons­
tater· que les ar·ti an pr·imitif connais aient la façon 
d'en teindre la matière de div er. e façon . ~an doute 
même la découverte de la teinture précéda-t-elle celle 
du tissage, puisque certain peuples primitifs ne con­
nai ant que l'usage des peaux d' bête trouvèrent le 
moyen d'en teindre la fourrure, voire de se teindr·e 
leur• pr•opre peau tatouée plu , ou moin , bizanemenL. 

La teintur·e répond en elf'et au goût même de la 
parure. Et c:ornmc il existe dans la nature quantité.de 
t·ho e diver ement et joliment <·olorées, par·foi 
capables de communiquer leur nuance aux objets mi 
en contact, on conçoit que la teinture ait ëté très facile­
ment imaginée. 

De no jours comme lors des période le plu 
anciennes, deux méthodes permettent de colorer divet·­
seurent fil ct tis us : on peut opér·er par teinture des 
fibres immci·géc dans un bain colorant, après ou non 
tr·aitement pr·éalable provoquant le dépôt de la matière 
tinctoriale: on peut effectuet· l'imprcs~ion de celle 
dernière UI' les urfacc à teindre en employant de 
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planl'hes g•·avéc~. Tandis que la teinture permet 
d'op~re•· •·apidement ct de fixe1·le pigment dans toute la 
mas.;;e des fib•·es. lïmpre~sion r t plus lente mais off1·e 
)P g-rand. avantage de pet·mettre la rep•·oduction de 
desseins val'iés. 

Les matières colorantes. - Dans l'un et l'autre ca , 
on ~e se1·t ou à peu près des mêmes matières colomntes. 
A pari quelqups ex(·eplion , ces matiè1·es dill'è1·ent tout 
il fait des pigments employés pour la peinture. Ces 
demie•·~ sont insolubles d:ms les vé-hirules d'applica­
tion: ;m conl•·aire les matières colo•·antes de teintUJ·e et 
dïmpre·.;ion ont employées sous fo•·me de dis olu1ion. 
Pa•·fois, et t•'est nin. i même 'lu'on oblien.t Je, nuances 
"olide . • le t·olorant rst finalement in. olubilisé, ruai 
c'est apr·ès irupt•égnation des fibres par· sa solution, en 
sor·te que le particules en sont extrêmement llxées ct 
dis rmi néc dans la substame même des libt·es. 

On employait exclusivement aut1·efoi~ il la coloration 
des fil;; ct tissus ùes matière végétales : indigo, t·am­
pt~chc. garance ... ; ou animales : cochenille, pourpre ... 
Dès que dans la ~econdc moitié du siècle ue~·nier 
l'indu~trie de la chimie organique parvint à préparer 
la •·iche variété des colorants dérivt: de l'aniline et ue 
l'alizat•ine. les p1·oduits naturel~ furent •·apidement np­
plantés. Il suffit de quelques année pour faire dispa­
raitJ·e presque tout à rait les cultures de garance et les 
exploitations de <'Ochenille. Actuellement c'e t la pro­
duction d'indigo qui est en voie de régression et il ne 
•·este plus guère, comme matièrr> tinctoriale naturelle 
l!·b employée, que le campêche qu'aucune imitation 
n'a pu encore détrôner; ans doute est-ce d'ailleurs là 
une situation transitoire et découvrira-t-on quelque jour 
un noir synthétique plus économique que l'hématine du 
hoi,.; de campêche. 

Ces matieres colorante sont parfois ab olurnent 
identiques à celui produit autrefois naturellement: c'est 
le ca. pour l'alizarine et l'indigo. La seule différence, 
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toute en faveut· du succédané synthétique, e t que ce 
derniet· produit e trouve toujout·, également t·oncentre 
et JlUI', tandi que le indigo du commet·ce par exemple 
contiennent plus ou moins de matièt·c (·olorante elon le 
oin apporté à la récolte. Au contraire, pour la plupart 

des matièt·es dérivées des produits t·etirés du goudron, 
il s'agit de produits nouveaux, qui n'avaient jamai 
aupamvant été utilisés en teinture. 

On n reproché nux produits ynthétiques; en général 
dl' ne pouvait· donnet· que des teintes bieu moins olidcs 
que l'elles obtenues avant lem· emploi. Ce reprochee. t 
absolument irnruét·itê. A l'origine de L'industrie de~ 
matitl-es colorantes artificielles. il n'existait dan~ le 
commerce que tt·è peu de produits. qu'on employa en 
rai ·on de leur puissance tinctot•iale, Han e soucie t' 
as ez de leur olidité: le nuances obtPnues ain~i étaient 
pal'fois fort fugaces. :\lais aujout·d'hui on cannait plu­
~ieurs milliers de ce produits, et chaque gt·o fabt·icant 
offr·e a ,;a dienti.-le quelques centaines de matii.·res colo­
t·antes ùill'érentes. Dan la quantité il s'en u·ouve 
,;ans doute ùe fot·t médiocre qualité : on les e111ploie 
tepend<ull 11 cause du bon mat·ché. de la facilite d'appli­
cation, ou pour la teintut·e de produits pout· lesquels 
une bonne olidité serail inutile. ~lais le teintu1·ier 
moderne possède maintenant. gràt·e aux progri·~ de la 
chimie indu. trielle, un bien plus gr·and nombre de 
colorants (( grands teints n que n'en avait à a di posi­
tion l'arti an d'autrefois. Quant il l'indigo de . )·nthè~e. 
on a l'alizarine utificielle. Inutile de dire qu'il" donnent 
identiquement les mèmes teintut·es que les produits 
provenant des indigotiers de l'Inde ou de la garance 
du Yaucluse; on a pourtant p•·etcndu Je c·ontrair·e, 
tellement chaque nouveauté rencontre de détranèur·s 
que gène tout changement aux u·aditions 1eR plu r·ou­
tinièt·cs! 
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Principes généraux. - Méthodes de teinture.- On 
emploie en géné•·al des méthodes différente· pout· 
teint.h•e oit les matière végétales, oit le textile 
d'origine animale, ouvent même des colorants spéciaux 
app.-opriés à chaque natm·e de fibre. Dan l'un et 
l'autre ca , on peut opéret· pat· simple immcr ion de 
textilrs dans le bain colorant additionné toujour de 
produit prop•·e a faciliter la iixation des couleurs ur 
les fibre . ; souvent au i on chauffe. De nombreuses 
matièt•es se fixent ain i sut• ces fils pour le quels elles 
ont beaucoup d'affinité : il suffit de plonget· un brin de 
coton dan une eau contenant i peu de rhodamine 
()U.elle pa1·alt ab olumenl incolore, pour que, attirant le 
pt·oduit dissout, le fil devienne ro e. Pour expliquer ce 
phénomène d'appa•·ence si singulière, on a fait force!' 
es ais et imaginé beaucoup d'hypothèses : mais il ne 
seruhle pa que l'ingcniosité dépen ée ju qu'alors ait 
servi à gr·and'chose. En définitive, le proces us du 
mécanisme de la teinture est encore actuellement 
inconnu. 

D'autres colo•·ant n'ont au t·ontrait•e aucune affinité 
pour la substance des textiles ou n'y adhèrent que de 
façon in uffisante. On le fixe alors indirectement par 
plusieurs méthodes. La fibt·e peut ètre chargée d'un 
11 mordant " capable à la fois d'y adhérer fortement et 
de se combiner ensuite à la matièt·e colot·ante sous 
f01·me de corps insoluble que le lavage ne pourront 
enlever (teinture du coton par le bleu méthyle aprè 
mordançage au tannin ct à l'émétique). On peut 
imprégner les textile de la ub tance génératrice 
d'une matière c·olorantc, puis faire ensuite agir le ou les 
pt·oduit capable~ de transformer cette sub. tance en 
matière colorante insoluble (teinture du coton par 
diazotage et developpement-teinture en rouo-e paranitra-
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niline). Un peut enfin fair·e passer· pat· réduction la 
couleu1· à l'état de '' leucodérivé " ou corn posé incolore 
ct soluble avec la solution duf[Uel on imprègne le 
textiles en uite exposé à l'air• : l'oxydation régént:re le 
pigment or·iginel (t intures en indigo et avec les 
couleui' d'indanthrène). • 

Appareillage. - Dan tous le cas, les matièt·e à 
teindr·e ~ont traitée à l'aide d'appa1·eils qui difl'èrent 

Fig. \27.- Barque do teinturerie portnntles biltnn~ 
gnrniM d'êChCVPUIIX. 

moins selon les mode de teintut·e que d'après la forme 
·ous );lquelle _e pré ente la marchandise : éche,•eaux, 

canettes, pit:ces ... 
On teignait autJ·efoi les éc·heveaux en les plongeant 

danc:; cl ,s petits chaudr·ons, placés !'Ill" un foyet•, le 
manipulatiop se fai ant à l'aide de petites tige. de bois 
pour· eviter les bt·ùlures. Actuellement, on emploie de 
grandes cuve rectangulaires, les '' barque " en boi 
ou en métal, dans le quelle on peut, selon la longueur, 
teindr·e ju qu'à 50 ou 100 kilogramme de filé ; on 
chaufl'e quand besoin e t par un erpentin à vapeu1· 
placé dan le ba .. 

Le et·hcveaux, placés pu poignées sur des bâton 
repo~ant ur les hords de la bar·que (fig. 127), ont agité 
dans le bain, d'abot·d d'un t·ôté, puis sur· l'autre extrémité. 
Le changement se fait en tirant la pat·tie supét·icnre de 
l'écheveau pui laissant à bout de course retomber le 

:!3 
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tout dans le liquide. Il exi te de nombreux appareils 
pem1ettant de J•t!ali er mécaniquement ces mouvements, 
ce qui permet de diminuer la main-d'œuv1'e en obte­
nant un travail plus parfait. 

La teinture SUl' canettes est hien plu difficile à 
réaliser que la teinture de~; écheveaux; après de longs 
e ·sais, on est parvenu cependant à résoudre toutes les 
difficultes et l'opé•·ation !ie fait maintrnant couramment. 
Elle e t tt·ès avantageuse en re que supprimant pour 
ce1·tains articles, d'abord une · mise en écheveaux. pui;; 
un rebobinage. Pour que toute la mas e des fil enche­
vèt•·é soit bien également teinte, au lieu d'agiter les 
lib1·es dans un bain con!IIJC on fait avec les éeheveaux. 
on fait circuler le liquide colo•·anlà travers les bobines: 
l'arrivée ayant lieu pa•· exemple par une broche c1·e use 
perfol'ée sur laquelle est enfilée la canette. Les appareil, 
sont cio!; he•·métiquement ct munis d'une pompe de 
ciJ·cuJation. 

Enfin, les pièces sont génét'alement dé•·oulees dans 
le bains à l'aide d'appa•·eils analogue il ceux: employés 
dan le blanehiment (fig. 112). C'e t la teintu•·e dite <( en 
boyau>> parce que l'étofle est placée longitudinalement. 
Cela pl'ovoquerait des inégalités de nuance, dr~ " bar­
rures >> et re rassures >> si on opérait de la soJ·te sur 
certains tissus épais et déliC'at tels que le· velours. On 
doit alors employe•· le t( jigger )), cuve munie de 
rouleaux guidant la pièce dans tout :on part·ours de 
façon qu'elle reste bien tendue à plat. 

Préparation des textiles et des bains. - On doit 
toujour opérer sur des fils et tissu parfaitement 
1wopres : la moindre tache graisseuse, empêchant le 
contact du liquide colore, produirait en effrt des 
inégalités de teinture. Aussi en général fait-on 
<< débouilli1· >> les maté1·inux devant ètl'e teints, souvent 
dans de Yieux bains de savon. Quand il s'agit de pièces 
fortement pa•·ementécs, ou tachées de cambouis, on 
donne parfois un veritable décruage à la Je sive de 
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ouùe. Quand on veut teindt·e en nuances pâle t1·b 
f1·aiches. ou pom· les tissus allant à l'impression. on 
opère sm· des matières soumises préalablement au 
blauchiment. 

Le-; bains sont prépat·és pat· dis~;olution de~ matièt•e 
t·olorantes pesée au préalable en tenant compte de. 
trintrs it obtcnit· ct du volume de bain comparé à celui 
ùcs textiles à y traiter. Les fabricants de pt·oduits pour 
teintut·e publient pour l'usage de leurs produits quan­
tités ùc camets d'échantillons forl bien faits dont on 
peut eommodément s'in. pirct· pour iixct· la composition 
de:> Lains. Mais la clientèle exigeant o•·dinairement des 
ïmitarion . d'apré type extrêmement identique au 
tuodèle; il e t pratiquement impos ihle d'obtrnir ans 
taLonnement une nuanee donnée. C'e. t pou1·quoi en 
pratique, apl'i~s avoir teinl dans ce baiu capable de 
donner une teinte la plus res~emhlant.e possible, on 
enlève la matièt·e, on con~tatc sa nuance en faisant 
. écher une petite partie, ct on modifie la ,·omposition 
du liquidr. On t'eteint en uite ct on poursuit en tâton­
nant la série des lnodifications ju. qu'à obtention du 
résultat souhaité. Il y a là une question d'habitude et 
d'habiletL' visuelle et tandis que tel teintm·ier imitera 
parf:litcwcnt une nuance en une ou deux '' pa~ ses ~~. tel 
antre meLtt·a deux et trois foi. plus de temps. 

Teinture des cotonnades. - Le teintes bon marché 
·m· coton ont pour la plupart faite>; avec les couleurs 
''diamines JJ, matières ot-ganiques azotées qu'il suffit de 
fait•e ùis~oudt·e dans l'eau chaude additionnée d'un peu 
de ~ulfate et de chlorure .·odique pout· obtenir le bain 
colot·ant. De telles teintures ne sont d'ailleurs en 
général guère solides : au premier lavage, la couleur 
t·epasse dans l'eau avec trop de facilité. 

C'est pourquoi, pour avoir des teintes solides, on 
fait ouvent uivre la teinture de traitements propres à 
modifier la matière colorante qui, ainsi insolubilisée. 
devient bien plus adhérente. Des bains de . ulfate de 
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cuivre, de bichromate de potasse font ain i virer les 
teintes en améliorant la so lidité. Mais c'est surtout par 
diazotage et développement que sont ainsi modifiés 
cet·tains colo rants - tous en effet ne e prêtent pas au 
tt·aitement. Le diazotage a pour but de nitrer le colorant; 
il s'effectue dans des bains fi'Oids de nitrite de oude 
additionné d'acide sulfurique ou chlorhydrique. On 
" copule » en uite avec un phénol, habituellement le 
naphtol f:!. 

Des teintes très solides sont encore obtenues par 
simple immersion dans un bain chaud de couleurs au 
oufre, di oute par a(ldition de sulfure de . odium : 

un rinçage à l'eau insolubilise le pigment. Malheur u­
sement, les cou leurs au soufre sont généralement peu 
vive , et la gamme en est incomplète; le rouge manque 
par exemple. 

Certaine teintes tt·è vives telle que le bleu et le 
vert purs ne peuvent guère être obtenue avec les 
diamines, toujours tt·op teme . et dont au demeurant il 
faudrait trop ernployet· pour avoir une inten ité ufli-
ante (5 1t 8 p. 100 du poid de coton): ou à ce doses, 

la couleur pat·t au lavage encore plus facilement que si 
la teinte e t plus pâle. On fait alors usage des colorants 
ba ique , les plu anciennement connus de tous ceux 
préparés par synthè e : bleu méthyle, ve•·t malachite, 
fuchsine, etc ... 

Ils ne peuvent être lixé. qu'au vrix d'un mordançage 
préalable. Pour cela, les fibre sont longuement 
immergées dan une solution à 2-5 p. 1.00 de tannin 
selon intensité ùes teintes à obtenir; on lai e généra­
lement toute une nuit. Pour la teinture en couleurs 
foncées, on substitue généralement au tannin les 
extraits de sumac ou autres matières tannante col01·ées 
mais bon marché. L'imprégnation est uivie ù'un e so­
rage, puis d'un fixage insolubilisant le tannin; le 
traitement consiste en une immersion dan. un bain 
contenant du tartre émétique (la moitié du poids de 
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tannin) et un peu d'acide acétique, ou, mais plus 
t·a•·eruenl, de sullitte de fer. Le coton peul alo1·. être 
teint dans le bain de colot·ant basique. 

Les teintures dite '' graud teint » peuvent être faites 
avel' certaines couleun; au soufre, quelques couleurs 
diazotées. Mais généra lement on t·éserve ce nom aux 
teinte plu solide encot·e obtenues avec l'alizarine, 
l'indigo. les sels minéraux .. . Ce dernie •·s sont d'ailleut·s 
peu employés, si ce n'est peut-être les sels de fer, 
dont la .solution colore les fib,res en « t'ouille " par 
irnmer ion d'ahord dans la ligne de fer, puis dans 
l'eau arn•uoniacale; ct les sels de chrome qui, pl'é­
cipités dans les mêmes conditions pat· un sel de 
plomb, donnent un pigment insoluble de jaune de 
chromr. Les grands teints les plus usités - et les 
plu solides - on t l'alizat·inc, le noit• d'ani line ct 
l'indigo. L'alizarine, employée autœfo is sous forme 
de poudre de g-amnce, et ses nombreux dérivés mo­
dernes se teignent de façon très complexe sur mordants 
métallo-gras. 

Le noir d'anil ine es t fOt'Hié dans la fibre m~me en 
l'imprégnant de t"h lorhydrate d'aniline et en oxydant 
en ui te pat• un traitement approprié dont nous venons 
un exemple en étudiant lïmpre-sion en noir grand teint 
(voit· p. 2üG). Quant à l'indigo, nou avon mentionné 
le pl'inripe de ~a teinture. La matière est dissoute à 
l'état leucodérivé dans un mil ieu fortewent réducteur 
hahit uellcment maintenant une solution d'hydrosulfite. 
La " cuve » ainsi formée, que pro tège de l'oxydation 
pat· J'ait· une epais e couche de mous e, dure trè. 
longtemps : elle est 11 nout•t•ie ,, par addition conve­
nables de ses constituants au fur et it mesure de l'épui­
sement par les fibres . teintes. A l'inverse des bain 
dont nous avons examiné déjà le mode de préparation, 
les cuves d'indigo sont préparées de m~rne façon qu'il 
s'agi!';, e d'obtenir des nuanres !llO yen nes ct fonrécs. Ces 
dernières sont produites en teignant la mème matière 
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à plusieur·s rept•i e , par plongée dan le bain puis 
exposition à l'air. 

A prè avoir en effet plongé dans la cuve le fibre~ il 
teindre, on les essore légèrement pui on les ai't'c : 
l'indigo blanc s'oxyde en bleui sant ot s'insolubilisant. 
On fait en uitc dans la cuve une « pa:;: e " uffi arnment 
rapide pour· que la couleu1· déposée ne pui e ètr·e 
réduite et on continuo ju qu'à suffisante inten ité. On 
obtient de la sorte des teintes extrêmement oliùes, 
telles que celles de cols de marins par exemplaire. des 
vêtement d'ouvt·ier en toi le bleue; ce n'est qu'apr·ès 
de nomlweux lavages que la teinte . 'affaiblit. 

On obtient des nuances pareillement ·olides ave~ 

toute les con leur;; se teignant en << cuw~s >> réductr•ice . 
On ne connai:sait autrefois que l'indigo dam cette 
catégorie de color·ants, mai il existe depui C"e~ ùet·­
nières années des bruns, des bleus, des violet Pt des 
jaunes jouissant des mêiJJe propriétés. 

De toutes les matièœs textile végétales. c 'e t surton t 
le coton qui est teint : chanvre, Jin et jute . · em­
ployant presque toujours ecrus ou blanchis. Le~ toiles 
ont, quand besoin e l, teinte!' aL~olument par les 

mêmes méthodes que le cotonnades. 
Teinture de la laine et de la soie. - On emplo1e 

surtout pou1· ·e genre de teinture les c·ouleurs «acide >1 

en bains t·ontenant un peu de sulfate odique et d'acide 
. ulfuriquc. 

En génér·al. on entre la laine dans le bain tiede, 
pui on l'écbaull'e p •ndant la teinturr pou1· portet· à 
J'ébullition de façon à bien épui.er le bain. On ohticnt 
ainsi de teintes relativement solideR, ce qui d'aillmu·s 
e t plus encore néccs air·e pour· la laine que pour le 
coton : bien souvent, les nuances doivent t•ésistcr au 
foulon, au décati age et auu·c lt·aitcment énct·giques 
de l'apprêt de lainage . 

Les couleurs au chl'Orne sont particuliheruent pri~ées 
à c·au. e de leut• olidité au fou lon; on les emploie 
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romme les C'Ouleurs acides, mais en complétant la tein­
ture d'un fixage par du bicht·omate de pota ·se, auvent 
ajouté tout implement au bain chaud usagé. Les 
couleurs ba~iquc son t en génér·al peu employées. 
Quant aux diamines, elle. servent sut·tout à la teinture 
dr.· articles contenant à la fois de la laine et de la ~oie, 
du coton ou de la laine. n choix minutieux permet 
d'obteni1· une mème nuance sur tous les fils divers d'un 
tissu. 

La teinture de la laine est faite Ul' un grand nombre 
de matières diver es : laines en boul'l·e, en t·ubans 
peignés, chiffons de laine pour renaissance, laine. Jilées 
en écheveaux, en canette , en tissu • en feutres plat 
ou ous forme de cloches pour chapellei·ie . 

La soie peut se teindre directement'ou après mOJ·dan­
çage. On emploie fréquemment les mordants à ba~e 

d'étain et d'antimoine pour Jixer les colorant ba~iques 

dont les teinte. très vive sont fot•t appréciées en 
oicrie. 

L ' Dl l' Il E S S 1 (l X S U 11 Ë 1.' 0 r F E S 

En teinture, les fibres sont soumises à J'action des 
colot·ants dissous dan une quantité de liquide uffisante 
pour permettre l'imrnersiou parfaite dan. les bain .. ,\ u 
contraire, en irnpt·cssion, la matière col01·ante est 
employée ~ous for·mc de pflte avec une petite quantiiL; de 
véhicule : on l'applique ~ur la fibre à J'aide de machine 
dont les élé111ents son t des surfaces gravée~ lll'elret de 
ne distribuer la couleur qu'il certains endroits. On con~;oit 
que. dan:-: ces conditions, la masse coloi·ante doive avoir 
une consi tance analogue à celle de l'encre d'imprime­
rie. ·ou peine de fot·meJ' coulut·e et éclaLou ut·e . 

En principe, la coloration de la fibre ~e fait d'ailleurs 
de mèmc façon, quïl s'agisse de teinture ou d'impr•ession. 
On emploie les mêmes produits, sur ti sus préparés de 
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mêmes façon : le pigment peut être formé sur 'la fibre 
où êLJ·e uni à un mordant. Des détail diffèrent seule­
ment en teinture ct en impt·es ion; l'appareillage, spé­
cial et toujours assez •·omplexe dans cette ûemièt·e spé­
cialité; les procédés de réserves et d'enlevage, 
exclu.-ivemcnt prop1·es iL l'impre sion; enfin la prépara­
tion des mélanges colot·ants. 

L'appareillage. -On opérait exclusivement autrefois 
ave•· des planches gravées. dont les t•elief , garnis de 
C"ouleurs, étaient appuyés sUl' le tissu tendu à plat; après 
avoir fait glis e1· l'étoffe, on appliquait en uite un nou­
veau motif apt·ès encrage •·onvenable. Les engin à Ul'­

face imprimante plate ont encor·e employés maintenant, 
mais ~ous des forme~ plus perfectionnées. 

Cormne type d'appareils a impt·imer dont le fonction­
ucwent e rappt·oche le plu de l'antique procédé 
manuel, on peut citer certaines machine-; à " chiner)>, 
c'('sl-à-ÛÎJ'C iJ. imprimer J>RI'lÎellernenl SUl' les fils en 
écheveaux des bande transversale de couleur. L 'appa­
t·eil Talon JHll' exemplr utili e rornme éléments impr·i­
meurs ùe simples 1·égle1tes qu·ou assemble et combine 
de Htanière it obtenit• par leur a. ~emhlage tous le genres 
de l'hinage désit·é~. Crtte machine, imitée, comme toutes 
celles employées en itupression. des presse typogr·a­
phiques. est composée d'une planche •·ecevant le,; 
réglette ; l'ensemble e t mù pat' un chariot qui tran -
por·te la planche au-dessus d'un rouleau encreur, puis 
la •·amène à gauche (fig. 128 ). Là, un système de secteur 
denté agissant su1· créruaillère oblige le plateau à des­
cendre au contact de la nappe étalée de· fils de l'éche­
veau déroulé au-dessus d'une planche par des cylindres 
conv~·nablemcnt dis posés. 

L'impr·ession à plat des tissus par mouvements altet·­
natir~ ·e fait par des machine du type << pet-rotine )) 
ain'<i appelé du norn de l'inventeur Perl'Ol. La façon e~t 
plus soignée qu'avec les rotatives et imite mieux 
l'impr·e ion à la main; on la pratique plutôt sur les 
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lainages, les indienne pouvant être aus. i bien faites ur 
le machine continues qui produisent bien plus. 

En principe. une perrotine se compose d'un bâti ur 
lequel de rouleaux di po és et uuis convenablement 
as urent le déplacement de la pièce à imprimer (fig. 129\. 

Fig. !28. - Schêmn d'une mochinc à chiner. 

Le tissu. circulant dans le sens des flèches. vient pré-
ente!' sa faC'e à imprimer· à J'action d'une planche 

gravée P, animée d'un mouvement vertical de va-et­
vient. Quand elle arrive à la par·tie upérieure de sa 
course, elle imprime la couleur préalablement reçue du 
tampon T. Cette sorte d'encreur c meut alteJ·native­
ment d'arrière en avant et d'avant en al'rière; dan~ la 
première période il roule sur le cylindre ct, LOurnant de 
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fa~on à plonger inté1·ieurelllent dans le réservoir à cou­
leurs E. 

On juxtapose RUI' une machine autant de planches eL 
de ta111pun. •JnÏI y a de couleu•·s à impl'imer. 

Dans les machine~ rota ti veR à i111 primer, maintenant 
pa1·tout employée en •·ai~on de leu,. débit considérable 
et de la possibilité d'obtenir, en un seul passage, de 

" v )( ,.r. '!( x )( 'JI: :re " 
:.: JI( )( x )f )C x :w )C 

~ ~ x x x x v ~ -
x x ~ ~ x x x x ~ 

• x x - x ~ x x )( 
1e '/( x :!C x Y x x x' 

x - - ~ ~ x x x x x ~ )( ~ ~ ~ ~ x x 
x )1 x x )l' "' )( '1( x 

x ~ ~ ~ x x ~ )( ~ 
:M: .. x Il x x le )( "1( 

;J( :11: x x x x ')( ')( 
• x • 

Fig. 1:!\1.- L'impression dan< une p<'l'Î'otinc. Le Je, it-1' d<' gnud1e 
tir·t• uu plnLPnu qui '"icnL !'l.'encl'er sur un l'uult~ u u Lotn·nnnt. dnnH 
1 · ha•· it coul~ur, pon1· aller en~uile encrer ln planche gmvée 
;, drnile. 

nornlH·euse. impr·e~sionH lllnlticolorcs, la matière colo­
t•ante est appliquée par des surfaces gravées en creux 
et non plus en relief. La <·ouleu•·, venant d'un rouleau 
« foumis eur, enduit toute la urface du cylindre gravé 
qui ~uLit ensuite l'action d'une râde ne laissant de liquide 
que dan~ les rreux du dessin. Ce liquide est trans­
porté sur· le tissu passant enll'C le cylindre gra,vé ct le 
rouleau <( presseu1· n qui exerce une forte pression. On 
monte ain i sut· un même bâti jusqu'à uue vingtaine d'élé-
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ments imprimants, l'haque r·ouleau pr·odui anl une de~ 
couleurs du dessin it reproduire (fig. 130). L'en~ernble, 
compliqué encore do tissus en feutre, en ti sus caout­
choutés qui passent entr·e le pres em· et l'étoffe pout• 
faciliter lïmpt·e ion. est fort délicat, et la niÎ e en 

Fig. 1:10.- Muchine il imprimct• en seize cnuleurs. 

J'ouLe d'une impression demande le concours d'ou Hiers 
très capabloli. 11 est V l'ai que la pt·odlfction est énorme : 
on peut imprimer par jour de 5 000 à 10 000 mètres 
d'étolfe, selon complexité du dessin. 

Les méthodes de l'impression. - Dans l'indu u·ie 
des toile peintes, on désigne ous le nom de réser1•rs 
des impres ions de matières colorantes ou de mor­
dants : dan le deux ras, le ré ultat est le même : les 
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endroit protégé ainsi restent blancs pendant la tein­
tur·e ou l'impression des parties avoisinantes. De telle 
ré. erves, sont employées depuis un temps immémorial 
par· les artisans chinois et malais qui dessinent avec de 
la cire fondue des ornements sut· les tis us devant ètre 
teints : il uffit de laver finalement à l'eau chaude pour 
enlever la cire et obtenit· une pièce à dessins blancs sm· 
fond coloré (c'e tle" battick » rénové par l'art moderne 
hollandais). 

ConcuiTemment aux ré erve mécanique , agi sant 
en empêchant l'imprégnation de la fibre par le bains, 
on emploie industriellement des réset'\'es chimiques : 
le eorps déposé su1· l'étoffe empèche la fixation de la fo!'­
mation du colorant, que parfois il détruit. Ainsi pat• 
exemple, dans la teinture en noir d'aniline, on peut 
réserver par impression des •·éducteut·s qui s'opposent à 
l'oxydation de l'aniline. 

Il est un autre moyen de pr·oduire sut· une pièce 
teinte des pat·ties pt·éservées :c'est l'impr·ession d'enle­
Ntgtw. L'opération diffère en ce qu'elle est pratiquée 
aprè et non avant teinture, le produit employé détrui­
sant la matib·e colorante. Industriellement l'enlevage 
est n principe préfé•·able à la réserve~ : l'impre sion 
n'est pa gênée, comme c'e t le eas après dépôt de 
réset·ves g1•asse , par la présence d'une couche qui rend 
inégale l'épai sem· du ti su; le des in ne risque pas 
d'ètre altéré comme cela sc produit quand les pièces 
ré e1·vées sont manipulées dans une gt·ande masse de 
liquide agité et chaulfé. ce qui tend à provoquer la dis­
solution de la t•éserve. Ajouton que l'enlevage se prête 
par·ticulièt·ement à produire sm· fond teint, non seule­
ment des blancs, mais toutes sortes de teintes (enle­
vages col01·é ), pa•· J'addition ou réactif décolorant de 
~ertaines couleurs convenablement choisies qui ré istent 
à son action. Aussi en pratique n'emploie-t-on plus les 
ré. erves que dans quelques cas spéciaux : les impre -
sion. d'enlevage sont généralement préfér·ée . 
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Les couleurs d'impression. - On peut employe•· en 
principe à l'impression toutes les matières coiOJ•antcs 
eonvenant à La teinture. Pratiquement on 'en tient aux 
matières plu facilement soluble.·. qualité recherchée 
étant donné la faible quantité d'cau employée à la con­
fection des bains. Toutefois cette solubilit(• n 'e t pas 
dan~ tous Les ca absolument indispensable. 

Un emploie en impres ion. d'ailleurs seulement dans 
quelque ca péciaux,de couleur minét·ale. in oluble 
analogues à celles employées en peinture, outremers, 
jaune de cht·ome, etc ... Le fixage est obtenu par pla­
quage du pigment associé à de l'albumine, pi'Ovenant 
de œufs ou du :ang. En faisant uivt·e l'impre. sion, on 
1n·oc·ède à un vapori age, ce qui coagule l'albumine : 
la couleut· est de la orle fixée mécaniquement. La soli­
dité ain i obtenue, ou vent excellente à la lumière, Laisse 
en généml beaucoup à dé irer au point de vue du frot­
tement et du avonnag •. C'est pourquoi ce genre de 
couleurs fut abandonné dans les nombt•eux cas où on 
put substituer une nuance analogue obtenue a ver une 
couleur de goudron fixée sut· mordant. 

Aux couleur·. dissoute dans l'eau, comme aux mor­
dant. , aux t·ongeants pour enlevage, on ajoute toujout•s 
des '' épaissi,;.~ants '' qui donnent au liquide une consi -
tance si ru peu. e de façon it éviter la pénétration dans le 
iil>res en dehot'S de urfaee imprimées, et à faciliter 
l'adhérence it la urfaee du rouleau imprimeut·. Les 
épaissis ant. les plus génét·alement employés sont la 
farine. les amidons et fécules de diverses provenance , 
les fécule gt·illée!:'- plus ou moiu dextriniséc~. les 
gommes (gomme adragante, gomme du Sénégal), 1 
mucilage de lichen, etc ... 

Comme matièt'C colorantes, on emploie en indien­
net·ie le colorant ba iques, le couleur d'alizarine, les 
colorants ubstantifs. 

Pratique de l'impression. - On imprime sm· fond 
blanc, c'esl·à-ùire sans enlevage ni réser·vcs, ti'Ois p1·in-
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cipaux genres d'articles; la chemise, la t·oue et le 
rueuLle, celle demière catégorie n'étant faite que dans 
certaines usines en raison de la complexité du tt·avail. 
La <! chemise ,, se fait sut· calicot, salinelle, pt:rcale, 
croi é. à l'aide de r·olorants hon teint; les finette. ~ont 
obtenue par grattage à l'envers des CI·oi.~é .. Les pi·in­
cipales teinte employées en imp1·e ion sont le noi1· 
d'aniline, les rouges d'alizarine. le bleus de cuve, le 
cachou. le jaunes el brun de fer, de chrome. 

Le noir d'aniline, surtout eruployé en raison de sa 
solidité et de on bon marché, e'st appliqué ou· forme 
de rnélangc incolore, ou teinté seulement avec un peu 
de noir de fumée, pou1· qu'on puisse conduire l'iru pt·es­
siou. La couleur contient seulement de élément~ 
capables de lll'Ovoquct· la formation de ce noir. c'est­
à-dii·e, pat· exemple : 

Empois d'omidon . 
lluile d'nniline ... 
Acide cblorhydl'iquc . 
Chlorate de soude . 
Sel nmmoninc .. 

ullure de cuivre . 

250 litres. 
li; l<gr. 
l:i -
7 

lo 

Le cllloratc de oudc et le sulfure cupt·ique servent 
en pat·ticu~iCI' l'un à donner l'oxygène ttui précipitera 
l'aniline, le econd il provoquer· le u·ansport de l'oxygène 
de l'un à l'autt·e pt·oduit. Pour assure•· celle u·an {OI·ma­
tion, il uqit de faire derouler la pièce pendant deux 
minute dans une cham bre contenant un mélange d'air 
chaud et de vapeut·. · 

Les couleut·s d'alizarine se font soit en impt•irnant le 
mordant el teignant ensuite, soit en plaquant un mélange 
de colorant et de sel d'alumine puis développant et lix;tnl 
par vaporisage. On imprime sur fond de couleur les 
pilous, les tissus pour foulards de campagne. 

Un des genres les plus répandu est le noit· Pru­
dhomme con. i tant à imprégnet· un ti su de bain à 
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ha~e d'aniline et a le séchm· avec pt•écaution pour que le 
noir ne sc forme pas. On irupt·ime ensuite avel' une 
masse alcaline contenant ou non diverses couleut·s . 
apt·ès quoi on développe le noir par oxydation : les 
p:trlie: impt·égnées d'alcalis son! réservées. Les a1•tides 
à fond rouge qui se faisaient autrefois en couleurs 
d'aliza,·ine sc font génénlemcnt maintenant en rouge 
pnt•anitt·aniline. hien meilleut· marché et tt•ès solide 
égale111ent. 

On imprime su1· laine bien moins tiUC sur eoton. 
l'opér·ation se faisant de la mème manière en employant 
des rouleaux forteruent g1·avé~ et de. colot·ant appro­
l' rit;._. 

Un 111ode d'impt·ession tr·i•s usité en lainages e 1 le 
gem·e ,, \ïgoureux "·bapti sé ainsi du nom de J'inventeur: 
il consi :le a plaquer sur le ru han bien étalé les couleur • 
par hande. plus au moins large!'! selon l'intensité de la 
teinte à obtenir. De la sorte, on obtient les di ver ·es 
inten ·iré· d'une même couleu r non en employant des 
bain· plus ou moins concentt·és, mais en colorant un 
plus ou moins gt·and nombt·e de fibt·es qui, mélangées 
en~uite à la filature, donnent des teinte agréables, 
impe sibles à obtenir d'autre façon. 

En g-em;r·al, les usine~ d'impression sont très impor­
tantes : l'haque machine moderne pr·oduit en effet u11 
tr·avail ~IIOI"ffiC, et il faut l'utiliser· le mieux possihlc. La 
gra\'Ut'e des t•ouleaux est longue, couteuse, demande des 
ouvt·iers pécialistes très exet·cés; et il faut nOJ·malement 
à dtaque u ine une as ·ez complète collection de ces 
rouleaux. Certaines manufaetur·e~> d'impression po è­
dent un stocl;: de plusieurs wilJiers de rouleaux de 
.:uivre gravés, ce qui représente un capital considerable : 
la gravure de telle collection de t•ouleaux pour impt•e -
sion d'un ti. u d'allleublcmenl pouvant coûter ju qu'à 
mille fl'ancs et plus . 

. \joutons qu'enfin la technique de l'irnpre. sion e. t 
aul!'ement difficile que celle de la teinture. Chaque 
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mise en route d'une machine à nombreuses couleurs 
exige des repérages longs et minutieux. Chaque étude 
pour l'imitation d'un modèle demande de e ·ais com­
pliqués. Aussi les techniciens d'impres ion - tl'ès 
souvent anciens élèves de l'école de ~lulhou . e 
doivent-ils êtt·e chimistes accomplis. 

A la fin du siècle dernier, voici quel était dan le 
monde l'état de l'industrie de lïmpre ion sur étoll'e. 

J'.ruùuctîon lutalc 
Nomb•·e ;\ombre (f'n pi,•t·e ... 

d"uNinei.. dè mar-hiues. ù~ 100 mt•tre!-J. 

Angleterre 80 \)0 16 ono ouo 
Russie :1o 'dO !l ooo non 
Etats-Unis '•U :Hlu 8 000 000 
Autriche :15 225 :l ;,oo IIUO 
France . :15 ~00 2 &00 Ollll 
Allemagne :!ii 300 :l 000 uoo 
Es pogne :Hl ~ .r, 1 OOll Otll l 
ltnlie. 1 ~. !10 1 50" ono 
Di,en 2Ll !10 1ll(:O 0110 

BIBLIOGIIA.l'niE.- Tcin.turt• ..t imprruion, pnr M. PrudhnJnllle 
(in-tl, Poris, 190:>) , guidera pnu1· Ioule recherches sm· l~s prin­
cipes scientifiques de cr~ indu trie~. f"i""'·' 1'1 procédtfs dr trin­
luu, pnr O. Picquet (in-8, Pnri~, 18\IS), sc1·n prMen·e pour tous 
l'Cil eigncmcnls pratiques. 
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LES ARTS DE L'AIGUILLE ET LES INDUSTRIES 

DU V:t:TEMENT 

La couture. -Deux moyens permettent de conduire 
et de diriger le fil pour en régler les mille variétés 
d'ewbevêtt·emenl: !a bobine, c;ylindre autour duquel est 
emouléc une grande longueur de fil; l'aiguille, dont 
l'ext•·émité pointue pénètre ai ément les étorre et 
l'aulJ•e exu·émité, munie d'un LJ•ou (cha ), fixe et retient 
le h•·in de fil. Les fuseaux de la dentellière, la navette 
et l'ensouple du tisserand sont des bobines; les métirt·s 
;, bJ·oderio com portent des centaine~ d'aiguilles. L'ai­
guille est indispen able chaque fois qu'il 'agit de 
guider le fil à traver une masse dans laquelle la 
ho bine ne pourrait pas passer; e lle a !"inconvénient de 
ne pouvoir comme cette dernière ê t•·e garnie par une 
très grande longueur de fil. Une aiguillée normale ne 
doit pas dépa ser 5o cenlÏTJJèlres . 

Toutefois, cornu1c nous le vcn ·ons, la combinaison de 
la bobine à l'aiguille per·met d'employer dans le 
machine à coudre une longueu•· ùe fil pratiquement 
iJIÏIIIÏh;C. 

Couture à l'aiguille. - Dans tou les at'ts du vète­
mcnt, de la confection au eorset et à la lingerie. la cou-
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ture est l'opération essentielle : elle permet de joindt·e 
solidement les unes aux autt·es les diYerses pièce:; de 
tissus à assembler. Les aiguilles de gro seurs diverse 
selon la finesse des coutur·es à faire ont garnie du fil 
à l'cxtr·émité libre duquel on fait ouvent un nœud 
d'arrêt, après quoi l'ouvrièr·e, tenant l'aiguille de la 
main dr·oite, l' enfonce dans l'étoffe en poussant l'extré­
mité ar•t·ondie pat• un des doigts armé d'un dé de métal. 
Selon la façon dont est manœuvt·ée l'aiguille et dont 
sont choisis les endt·oi ts J'enfoncement, on obtient 

Fig. 131.- Fixage de fronces dans une poignée de manche~. 

divers genr·es de couture :le« point devant n e fait en 
piquant l'aiguille toujours en avant ùan!; l'étoŒe, deux 
ou quatre lils plus loin que la sortie; la façon d'eflè~:tuer 
le« point arrière>> se compr·cnd à la vue de l'effet obtenu; 
le << point piqué >> est un ·point arrière il retour suffi . ant 
pour a ur·er la continuité d'apparence du fil. Not·rnale­
mcnt, le fil de couture doit ,~ll'e moins tendu que les Jils 
parallèle de l'étoffe en sorte qu'il pui se zigzaguer dans 
l'épaisseur· du tissu; une tension plus accentuée ùu fil à 
points devants produit des << fronces » que J'on peut 
llxet· par une coulure ordinaire sur un autt'e tissu 
(fig. 13J ). On pratique les divers points dans une seule 
éto(f'e ou à la fois dans plu ieurs épai ·, eur·s de ti ·. us 
superposés; quand la supeq1osition résulte du retour 
de l' étoffe pliée, tout près de là, parallèlement à la pÏIJ.Ùre, . 
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l'opération est dite (( ourle t "(Hg. 132). On l'utili. e à 
border les coupures de tissu pour éviter un défilage 

Fig. 1:>2. - Oudcl. 

inélégant; on la p•·atique de dive•· es façons d'aspects 

Fig. l:l:J. - Surjet. 

différent plus ou moin omcmentaux. Au lieu de bo•·der 

Fig. I:H. - Point dr boutonnière. 

les c:oupul'e · de l'étoffe pat• un pli de celle-ci, on peut 
employer it cela le fil de la coutut·e: le<< point de surjet 11 
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pe1·met de pratiquer cette bo1·dure (fig.133); il sert aussi 
à réunir deux étoffes juxtaposées. 

Enfin la bordure peut ètre ell'cctuée par le " point de 
boutonnière '' (Lig. 134) a fils serré. constituant une 
garniture extrêmement olide. 

Machines a coudre. - De ces points fondamentaux 
dérivent une infinité de combinaisons diverses, surtout 
employées en lingerie, dans un but purement décoratif, 
et qui se rattachent autant à la broderie qu'à la couture. 
Pratiquement, ils sont bien moins employés que 

a 

Ctllipe~tu:Ju'•ma d'uue cottlm·e mécanique au point do ehainclle double. 

Coupe Bchémnlhtue d'1wu coulure m~enniquc nu point dt: na,-etlc. 

Fig. t3~. - C..:e <Jlle font les rnnchine~ 1• coudre. 

d'autres points dorù nous n'avons pas encore examiné 
la di po iLion : ceux de la coutut·e mécanique. 

Les machines usuelles employées actuellement, dans 
df's appareils primitifs irmtginés ve1·s lo Jllilieu du 
iècllj derniet· pat• Thirnonicr en France, IJowe, Singe1·, 

aux États-Unis, peuvent sc ela e1· en deux catégories 
selon la nature des coutut·cs r1u'elles donnent: machines 
il point de chainettc et machines à point de navette. Le 
point de chainette e<;t fo1·mé d'un seul til il boucles infé­
riL·urcs entrelacées les unes dans les twtres : il est peu 
,;olide car il suffit de tirer une extrémité du fil pour que 
sucee sivemcuttoutes les boucles se disjoignent (fig.1:35). 
Le point de piqûre au contraire est très J•ésistant : fait 
avec deux fils qui _e re~ent et s'enlacent dans 
l'épaisseur de l'étoffe, il est tt•ès difficile à détruire, 
plus même qu'une coutut·e à la. main. 
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Yoici comment, dans la machine Howe et dans la 
pluparl de machines ménagères, e fait la formation du 
point. L'un des fils est enroulé dan une petite bobine ·e 
déroulant librement de la navette où elle est placée; 
l"auu·e vient du de su de la machine en passant par un 
tendeut· it frottement, puis dans un cha pratiqué JH'ès 
de la pointe d'aiguille. Ce dernier fil forme une orte de 
zigzag à boucles vertical : chaqu foi qu'une boucle 

Fig. 13ü.- Formnlion deB points dons ln mnchine ù coudre. 

e 1 ain i formée ou l'étoffe, la navette y pa e au sitot 
en y lai ant un fi l ainsi entrelacé à l'autre (fig. 136. 

Ce mouvement· a ez complexes et e succédant 
très rapidement sont produits par une rour R, mue par 
pédalier ou par petite dynamo et clavetée ur un 
arbre XY (fig. 137). 

A l'extrémité de ceL axe, un plateau se porte en 
ergot excentr · b eno-agé dans la 1:oulis e et de la 
pièce B à laquelle es fixée la tige portant l'aiguille. De 
la orle une course circulaire continue de R produit un 
mouvement recti ligne alternatif de l'aiguille; l'a.·e XY 
porte un pignon denté égrenan t avec le pignon F lixé 
ur un arbre vertical terminé en bas par un excenu•ique 

a embra sé par le cxll'émités du leviet· L, dont la 
grande b 1·anche porte la navette. 

,\insi sont réalisés le mouvements de marche des 
fil . Pour que le points se r·eproduLent de dis­
tance en d istance, il e t en outre indispensable de 
déplacer l'étoffe. On y parvient en pressant le tissu. ur 
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la platine de J'appareil d'une part à l'aide d'une pièce it 
des. ous plat, le cc pied de biche'' (iig .138), d'autre part et 
~ur sa surface infét·ieur•e par une pièce triée etui, après 
chaque point, remonte et J'ecule de façon à Lt'anspot·ter 
le tissu un peu plus loin. Cette pièce est mise par un 

Fig. t:li. - Mécanisme d'nu~ machine it coudre. Ln poulieR par 
le ltrbres F.: ct F fnit uHHIV<lÏI' drux euPntr·iqu~; Pn Y et Y'; 
l'un<> fait glisse!' l'niguillt • Yer·ti~aléJnl'nl, l'untre fnil mouvoit· 
ln navette bor·izontnlcmonl. 

di positif analogue à celui qui actionne la navette. Dans 
les machines modemes, tout c.ela d'abord est complété 
do perfectionnements divet·s ayant pour ell'et de faire 
marcher la navette plus vite, de régler la largeur des 
points, le serrage de la rou ture, etc ... 

Les machines à coudre industt·ielles, fonctionnant le 
plus souvent au moteur, peuvent atteindre des vitesse 
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considéraùles : les récents types de Singer à canette 
centrale immobile munie d'un crochet oscillant peuvent 
atteindre par exemple 3 500 tours à la minute. La eule 
limite en pratique e t l'échaull'ement de l'aiguille, qui 
se produit à ces vitesses quand on pique de gros tissu . 
li e t intéressaut de rappeler à ce propos que la 

Fi~r. 13 . -- Pied de biche d'un~ mncbinc il l'nndre. Lrs our[nccs 
rugucu•~s S ct K pincent le li""' qu'rlles pous,;enl l•'gi>rement 
pendnnl que l'nil("uille surL tle l'~Loll'r. 

machine de Thimonier fai ait au maximum 200 tours 
à la minute. 

Le point de chalnette e L employé non . eulemént 
ùans le machines ménagèt·es à très bon marché, tuai. 
pour cet·tains appareils industrieL spéciaux. Le point 
usuel de ganterie par exemple est une chaînette à deux 
fils. Les machines à fai•·e le boutonnières (il existe des 
modèles pouvant faire ü 000 boutonnière par jour!) 
comportent, outre un couteau pour le découpage préa­
lable. un sy tèrue pt·ovoquaut également une double 
chainelte enveloppant un troi ième fil (garni. age) 
contre les ùords cousus. Tous ces mouvements com­
plexes sont commandés par de di. positif à cames. 

Les machine dite!; cc Bonnaz " du nom de leu1· 
premier inventeur, sont très employées à la confection 
des broderies bon marché, des genres façonnés pour 
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rideaux, tor·e , bri e-bise , etC' ... Elles fonctionnent 
au moyen d'un crochet qui descend à trave•· l'éto[e 
pour prendre au-dessou une boucle de iii distribué 
par un accrocheur·: la boucle est ensuite •·e rnontée ct 

Ilig. 1a9.- Mnchine ii coudre. 

étalée sur tissu, après quoi le crochet descend à 
nouveau ramener une nouvelle boucle qu'il fait pa et• 
dans la première. C'est un poin t de chatnette analogue 
à celui obtenu pat· Thimonnier. li n 't•st guèt·e ornemenral 
que i on emploie de gros !ils de roulem· ou des sou­
tache ; aussi pout· obtenir des bt·oderie · à efl'et 
emploie-t-on maintenant des machine à deux ou 
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troi fil , les til supplémentair·e ne traversant pas 
le tis u, ce qui permet d'en employer de fort gt•os. 
bien visibles, mais étant simplement pr·is dans la 
chaînette. 

Pour permettre la couture selon les traits sinueux de 
des ins de broderie, le machines Bonnaz po sèdent un 
sy tème particulier d'entralnement. La hal'fe portant 
le pied de biche est articulée à sa partie supérieure 
selon deux axes perpendiculaires, ce qui lui permet 
d'osciller dan une direction quelconquP; elle peul 
en outre couli . er verticalement. Le tout e t agencé 
mécaniquement de façon que la couture se fasse dan 
le sen~ opposé de la poignée d'une manivelle de ~:om ­
maude que l'on tour·ne d'autant plus vite qu'on veut 
fai•·e suivre it l'aiguille de courbes de plus petit rayon. 

Il existe également des machines pour b•·oderie de 
systi•mes différents à plusieurs aiguille n'employant 
qu'un seul fil pom· former des pignon lar·ges, à coudr·e 
des perles, ;'t fc~tonner avec production d'entrelacs 
spéciaux, it imiter les points de Chantilly et d'Alençon, 
sur un ti su tendu sur ensouples au-de us duquel e 
weut tou tr la machine. 

Le costume. -Coupe. - Le vêtement~ di ver ont 
conslitué~ par ùe pièces de tis u découpées en f01·mes 
convcnaLies puis jointe!'! pa1· des cou tu res. Dans les 
petits aleliet•s le coupage est elfectué à l'aide de 
<·iseaux; clù•z l e~ r·.outu ri ères on e sert parfoi au si 
pour· sectionner· le~ tissus, . elon cliver. es bo1·dures de 
fanlaisie, de petites machines à decouper il molette. 
Dans les g1·ands atelier de confection. d'habillements 
militair·e~, on fait grand u age des mad1ines à couper. 
Ces appar·eils ont contribué pout· une lar·ge par·t au 
développement de l'industrie de> vètements " confec­
tionnés n. Elle permetlent en effet de couper un u·ès 
grand nombre de pièce. en moin de temps qu'il n'en 
faut pour· en couper une seule avec les ciseaux : le pt·ix. 
de revient est en conséquence très notahlcment abaissé. 

Cn .\PI.I·:T tt Lt:'\1.\UU·:. - Lu nru te~tile!-1 25 
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La machine à couper les tis us est analogue en prin­
cipe à la scie à ruban employée pour le travail du boi · : 
la parti active est une mince lame d'acier sans fin à 
tranchant rectiligne ou denté. Mais dans ce dernier ca , 
la denture est en sens inverse de celle des scie à bois, 
et les extrémités sont arrondies : on a de la sorte une 
·érie de petits couteaux ne risquant pas d'accrocher les 
fils. Encore ne peut-on employer ces rubans qu'au tra­
vail des tissu rigides, les flanelles par exemple devant 
toujours être découpées au ruban à tranchant lisse. 

Confection pour hommes.- A l'encontre de ce qu'on 
croit généralement, la << confection » des vêtements 
précéda de beaucoup leur }H'épat·ation << ur mesure u. 
Ernold le Noir signale le premier, au tx• siècle, comme 
une curieu e innovation le· '' vêtements adaptés à la 
taille de chacun''· Jusque-là, en effet. les vêtements sc 
vendaient tout faits par les tailleurs. 

La confection en gros coustitue maintenant une 
véritable industrie, où par la mise en œuvre de moyens 
mécaniques - et aus i hélas de tissus pacotille et de 
alaires trè bas! - on est arrivé à créer d 'inexplicable~ 

chefs-d'œuvre dans leur genre : le pantalon vendu 
2 fr. 95 au détail ou le complet à 9 fr. 50'? 

La confection pour hommes tend à se fait·e dans de 
grand ateliers occupant plu. ieurs centaine de per-
onne . On ne peut guè1·e, de la o1·te, e · pérer une 

diminution du prix de main-d'œuvre, en raison du coùt 
plus élevé du travail en usine, mais on gagne en rapidité 
et en commodité d'exécution. A quelque exceptions 
près, le maison de confection en gros pour dame ne 
possèdent pa , à vrai dire, d'usines véritable . On ne 
fait guère dans leur atelier que les des. ins, le découpage 
et la préparation de. fournitures : la confection propre­
ment dite est faite chez; les entrepreneu!;es. qui font 
faire dans leU!' atelieL·, ou donnent à faire, chez des 
ouvrières travaillant chez elles, tout le montage et les 
coutures. C'est de la sorte qu'on arrive à payer la 
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ruain-d'œune, toujours aux piè('es, à tr·ès ba prix. Il 
existe à Par·L deux à trois mille entr·epreneuses occu­
pant une moyenne de dix à quinze ouvrière . 

Vêtements sur mesure. - Le tailleur modeme e t 
plutôt un L'Ommerçant qu'un artisan : son rô le con i te 
à plaire aux clients, à choisir les étoffes, parfois à 
« premh·e les mesures >J quand cela n'est pa fait pill' un 
employê. Prendre des mesur·es c'est déterminer· a raide 
d'un metre ùe toile cirée les dimensions caractéristiques 
qui scr·viront à tracer la forme convenable des diverses 
pièces du vêtemen t. On note ain i gém;ralcment les 
longuem·s suivantes (fig. 140) : 

1 ~ Lungu~ur du dos jn .. ju'ù Jo lnillc. 
1 ~Il Longueu1· totale du vêtement. 

0 l' L11rgcut· tle ln moiLié du dos. 
I'RS Lnugu~ur de !tt manche en 'uinmt lu couLure 

du coude. 
{;r<hseut• du corps sous les bras pt•isc sut· Il­

gilet sur ln pPrBonno pour !nus les Yl'tem~nt~. 
(frn!-iseua· du CtH'P"~ ù lu t'f'Ïntnl'f' pri!<.c !'~lU' le 

gilet su•· ln p<•l'sonnr. 

Ce ùi111ensions permettent de << développer» à plat 
la ut·faee du corps comme on le ferait en ùesct·iptivc. 
On panient il mouler parfaitement toutes les formc!l 
possibles grâce à certaine éla licité des tissus, gr·âcr 
su t·tout il des « pinces l), u godets)), r·embourrages de 
ouate, doublage de bougran ou autres gro. tissus très 
fortement apprêtés et donnant de la raideur. Le tout 
étant con~olidé par· de nombreuses piqûres. En génér·al, 
cc ont des homme qui font tout cela, a is sur de. 
table ha ·es, les jambes croisées. Notons à ce propo. 
qu'à Pat·i par exemple plus de la moitié des ouvriers 
tailleur sont belges, polonais, allemands ou au tro­
hongroi . 

Les ouvrier tailleur ont tt·ès spécialisés . Le 
coupeut• inter·prète, en suivant les indications du client 
et les exigences de la mode, les longueurs mesurée~ · 
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pout· tracer ur l'étoffe le dessin des divers morceaux 
à as embler : le coupent' est un a1·ti~te de qui dépend la 
perfection du résultat obtenu. 

Les appiéceot·s assemblent ensuite les pièce d'abord 
trè. légèrement en vue de l'es ayage fait ur le client : 
on note à l'C moment le retouches à faire. on p1•end les 

)? il('. l'o!l. - Comment on pr nd 
lciii mc:-,ure~ rl&ez Ir-~ toilleur~ . 

Connni~sn11t leo di•Lnnc"' indi­
qné~8, lt• <·oupeut• rcconsliluc ln 
foJ·me " vetir. 

indica tions pou•· l'a embl:1ge des manche , les pinees à 
faire à la taille, etc. C'est le coupeur qui 'occupe de 
cela. On termine ensuite la coULur·e, faite par les 
giletie1· et giletièt·e. pour gilet et ve ton, pantalonniers 
et culottière pour les pantalons. Les << pompiers ~>, 

.employés surtout dan le magasins de confection, font 
ubir aux vêtements tct·minés d'ultime et légères 

retouches : t·accout·cis ement de mandtes, t•oup. de 
fer. changement de la place de bouton . etc ... 

Le vêtement féminin. - La confection du co turne 
féminin occupe une infinité de coutul'ièl'c de tout genre 
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depui~ l'humble travailleuse à la journée qui fait tant 
bien que mal et plutôt mal que bien les vêtement de 
pa y ·anne, jusqu'au personnel des mai on~ parisienne. 
les plu réputées 1• 

C'est en c guidant d'après des « patt·ons n donné 
par les jou maux de mode et découpés dans du papier. 
ou taillé dan une étolfe très légèJ·e, LI·ès bon marché 
et raidi par un fort app•·êt (en opérant alors sur la pcr­
~onne à habiller), que l'étoffe est découpée en morceaux: 
de diruen~ions convenables. ll . 'agit d'un t1·avail 
~ouvent rnoin~ savant que celui du tailleur: on emploie 
généralement pout· h• rohe de étoffe plus légères, et 
les f01·me~ ne ont pas galbées par des doublur·e. 
d'étofl'es raide· ct quantité de piqûres. La coutu•·ière 
doit surtout avoir du goût et de l'invention pou1· pou­
voir comhiner les forrucs, les gamitures du co tume 
féminin qui vat·ient à l'infini et sont modifiées ~haque 
aison. Les pieces découpées sont « bâties 11 par une 

coutuJ•e f'xtra-légiwe apl't:s quoi on e aiera sut· la per­
sonne ou ~u•· un (( mannequin 11, Après modification 
éventuelles, on as. emble définitive111cnt pa1· des cou­
ture. solides. Ce n'e t que dans le gt·ands atelieJ'S que 
le trayait de coutm·ières est spécialisé. Dan ceux de 
confection, on tr·availle à peu prè de même façon que 
pout· la confection <( hommes >>; chez les grands coutu­
ri.er<; on opère tôut différemment. 

Pat·i~ e ·t le centt·e mondial de la haute coutut·e; plu­
siem'l des maison cotées ùe vêlements féminins occu­
pent plus de 500 ouvrières, ct font annuellement une 
dizaine ùe millions d'affaires. La pa1•tic technique y 
est dirigée pa1· quelque pt·ernière. '' modelli . tes >>, 

!. \'uki. io cc propo~ IP résultol des plus récentes slnti•liques. 
Le lotnl ùu personnel feminin des utelie•·s pnri,icn~ de couture, 
lingnie, broderie Pl cnrsPL~. est d'environ 150 000. Pour !oule ln 
Fronce, il y 11 environ 200000 moi,ons Ol'cupnnl iiOU 0110 ouvrières. 
Le chillre nnnuol d'nll'nire fait dun• toute• les spécinlitl!s de 
l'hnbillcmcnt et de ln loilclte dépnssL• nn milliord. 
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engagées pat· contrat il. de appointement de préfet 1 
ChM[Ue année, une grande maison ne lance pas moins 
de 200 modèles divcr , que les clientes choi"i sent 
d';~près l'allure de « mannequins >> défilant devant elles 
vêtues des modèles à exhibet·. Les mode. ont lancé ·ut· 
le indications du chef de maison par des des inateurs 
spéciaux, et les modellistes qui e documentent aux 
l'Our es, aux thés chics, aux pt·emières théâtrale , voit·e 
au cabinet des estampes de la Bihliothèque nationale 1 

Le modèle choisi par la cliente, la première<< essayeuse>> 
prend le mesures et coupe; le plus souvent, deux pre­
mières collaborent : la jupière et la corsagière, r1ui feront 
chacune faire dans leur ateliet· spécial chaque partie de 
la toilette. La besogne· e t faite par le << premières 
mains" ( dt·apage, assemblage), par les« secondes mains>> 
(ourlets, finition) et par les «petites mains >> (surlllage, 
pose des agt·afes .. . ). 

Les vêtements accessoires. - Le commerce des 
cff'ets de dessous, chapeaux, cravate et autt·e. a•·ces­
soires du vètement donnent lieu à des chiffres d'affait·es 
c·on idérable et la fabt·ication occupe un personnel 
extt·èmement nombreux en rai on de la variété de ces 
article et de leut· complication. La bonneterie fait aus i 
partie de ce genre d'effets, mais, comme nous l'avons vu 
(voir p. 195), elle est toute confectionn-ée au métier à 
mailles. Au reste, la fabricatio11 ajustée serait ici inutile 
en t·aison de l'élasticité du tricot qui ·e pt•ête. ·e moule 
à volonté. 

La lingerie. -- A va nt 1830, le,; chemises étaient 
faites à façon par le lingère : le premier << chemi<:ier » 
fnt un nomtué Lamy-Hou cl qui üt la chemi e Ul' 

mc ures à la façon des tailleur . La chemi. et•ie 
moderne est maintenant une spécialité flot·i ante oil 
l'on distingue généralement lu chemise de luxe, coupée 
·ur mesu•·e i1 l'ateliet· du chemi ier et achevée là ou par 
de .~ ou Hières travaillant ('hez elles, qui mettent parfoi · 
plus d'une journée par chemise; et la chemise conf cc-
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tionnée, achetée toute faite à des négociants spécia­
liste . 

Celle chemise est fabriquée par les procédés généra­
lement usités en confection de gros. Beaucoup de 
maisons de linget·ie sont spécialisées dans certains 
articles : la lingerie bt·odée, le faux-col et la manchette 
sont faits par des maisons différentes. 

En lingei"Îe pour dame , la que tion de ('Oupe ii mo in 
d'importance qu'en cbcmi erie, mais par contre le 
façonnage est en général bien plus long : plis, volants, 
broderie:, dentelles concourent à l'ornementation . ous 
laquelle l'étoll'e disparait quelquefoi totalement en 
apparence. Tout cela est fait mécaniquement s'il s'agit 
d'article bon marché. à la main pour la belle lingerie : 
les piqûres sont mème faites alors à l'aiguille. Outt·e le 
travail de broderie, fait pat• le procédés habituels 
(voir p. 204), on fait beaucoup en lingerie des ln·oderies 
diteli ,, à jours " 1·é uhant d'un ùéti age partiel, le. Jils 
enlevé pt·odui ani des bandes ajourée - brodée en -uite 
à l'aiguille. 

Pari!'l est le gt·anù centre de la fabrication des articles 
lingerie; d'impo1·tante usines ~ont a us. i établies à Lyon, 

aint-Onentin (linge bt•odé). dam; le Nord, it Lyon, dans 
l'Indre-et-Loire (toile). Il existe d'ailleut·s à Paris plu­
sieur!'l mai ons qui achètent sur les lieux de prodtii'Lion 
et font confectionner en province dans les uuvJ·oiJ·s, 
prisons. etc ... On peut, au total, estimer la population 
t't-ançaise occupée iL la linget·ie it près de 200 000 per­
sonne . Sut•tout pout· le travail il domicile ou dan le.; 
ouvroir , pt·ix de façon ct salait·es sont généraleruent 
fort ba . 

En lingerie de fem.me et beaucoup pour l'exportation 
" \mél'Ïque du ud, Etals-Uni , Russie ... ), on fait une 
infinité ù'at·tides de fantaisie très t•icltes. Emichis de 
dentelles précicu:.es, les trou seaux, corbeilles de 
mariage et layelles d'enfants atteignent des prix très 
élevés. On confectionne ces articles dans des mai~ons 
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péciales renommées, analogues à colles des grands 
couturiers. 

Corset. - Pt·imitivement, le corset se composait 
d'une bande d'étoffe gaenie de baleines souples et 
destinées à set-rer la taille. De perfectionnement en 
pcl'fectionnement, il est devenu un ensemble trè 
<·omplexe dont la confection con titue une des plus 
iuq>ol·tantes spécialités des at·ts du vêtement féminin : 
on di lingue deux genres de corsets : le corset 
cou u et le ~.:or. et bonnetle1·ie, sans couture. 

On préfère généralement le,:; prrmiers, C01Dpo és en 
général de deux pièces réunies devant et derrièt-e par 
des lacets. Le cot·set est composé d'un très grand 
nombre de pièces, d'une étoffe solide et peu extensible, 
taillées en pointes et qui, convenablement réunie , 
forment des g-ous ets dont J'ensemble enveloppe la 
taille qu'elle moule de différentes façons selon les 
exigences de la mode. On donne it l'ensemble une 
rigidité suCfisante en même temps qu'une flexibilité 
indi..;pen<~able en cousant entt'e le étoffes du corset­
toujours uperposées en plURÎeUJ'S epaisseurs -·des 
« ])aleine~ »,sortes de t·essorls qu'on fait maintenant plus 
souvent en acier, en corne ou en celluloïd qu'en véi'Ï­
lablc haleine. 

Le ·or. et tis é, beaucoup plus . impie, se rapproche 
plus l'OIUrue genre ùes pièces divet·ses de lingerie 
u uelle. On ne le fabrique guè•·e en France qu'a Bar­
le-Duc. La production est faible, l'article étant mainte-
nant Lien moins en faveur qu'autrefois. ' 

:Malgré les effort· des hygiéni tes qui 'élevèrent à 
mainle~ repri e contre le danger du port de cot• ets 
comprilllant par trop le corps, l'industrie du corset s'est 
exlt·1mement développée. On fabrique, par les procédés 
habituels de la confection des articles it tous pt·ix; on 
fait d'autre pat·t « sm· mesures )) de luxueux rotsets en 
étoffe ùe oies enrichies de bt·oderies rt dentelles. 

Le commerce extérieur des vêtements donne lieu à de 
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tre importantes tran actions. Yoici le chiffre concer­
nant ces dernières années : 

Confection pour hommes. 
dnmes. 

Lingerie. 
Crnvntcs 
Corset 
Divers 

lmportotinn. 

1 500 000 ft·nncs. 
3 250 000 
1 800 000 

600 000 
1!10 000 
Gsc> oon 

17 000 OOn Cmncs. 
lOO 000 0011 
2.i ono Olltl 

GUO llO() 
2 500 Ollo 
'1 soo ono 

Les coiffures. - La préparation des coiffures. à part 
les genre. bonneterie et lingerie (bonnets des pay an­
ne , bonnet de coton pour hommes etc.) se divi e en 
des spécialités très différentes : la 11 mode >> (coil!'ut·es 
féminines), la chapellet·ie (coiffures masculines). Bien 
que certaines formes de chapeaux de dames oient con­
fectionnées pat· les procédé de chapellerie, et bien que 
crrtains chapeliH!l vendent de!l coiffures de dame , le 
deux genres diffèrent en effet heaucoup. 

Spécialité très importante et fort complexe. la chapel­
lerie se t•attac·he éll·oitement aux indu tries textiles 
quoique sc fai ant souvent par des procédés trè' ùitl'é­
rents de ceux des grandes industries étudiée précé­
demment. Si en effet los casquettes se font pa•· couture à 
la machine de pièces découpées, absolument comme tou.~ 
les autres vêtements confectionnés, les autre .. genres 
de coiff'ut•es masculines ont fabriqués par de procédé 
tOUl a fait pat•ticuliers. 

Chapeaux de feutre.- Le feutre est une étoffe formée 
de fibt·es intimement entt·emèlée et si bien accrochées les 
unes aux autres que l'en~emble peut être au~si elide 
qu'un tissu de fils entrect·oisés. On ne peut le faire 
d'ailleurs qu'avec des fibt•es dont les aspérité~ super­
ficielles provoquent une adhérence suffi ante : la laine 
donne pa•· exemple d'excellent. feutre . Bien qu'on 
fasse ainsi des ·hapeaux en lainage, la plupart de 
roifl'ures en feutre ont faites avec des poils : le castor, 
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le rat mu. qué, le lièvre donnent des poil de toute pre­
mière qualité; le lapin e t <'n fait ut•tout employé main­
tenant en rai on de son bon mat·ché. Les peaux de lapin, 
t·ecucillies dan les villages pat· d'humbles comme1'çants, 
ont c·entrali ·ées et triées chez les marchands en gros. 

A leur arl'Ïvée en chapelleries elles subissent l'opéralion 
du st•crthage, ou imbibition de secret puis séchage à 
l'étuve. Ce sec1·et est une solution de nitrate de merclll·e 
dans de l'acide nitrique dilué : le nom pt·ovient de ce 
que la composition de l'apprèt fut longtemp jalouse­
ment cachée pat· les prrmicrs ouvrier qui le préparaient. 
Sous l'action du pi'Oduit, la urface des poils, corrQdée, 
se héri e de petites écailles auparavant appliquée à 
plat : le~ fibre feutrent dt:s lors aisément. Aux ·ecrets 
mercuriel~, qui produisent des émanations fort dangc­
reuscto à t·cspit·er, on tend à remplacer de liqueurR à 
ba e d'alcalis caustiques, absolument inoffen-;ives. 

Les peaux, secrétées, Lm~sées à la machine, ont 
en'<uitt: tondue mécaniquement, après quoi le. poils 
sont triés dans une t( sourneuo;;e )) : sous l'action d'une 
ventilation ,:nergique, ils sont projetés dan un long 
couloir à ca es où sc déposent des produits de plus en 
plu fin·. Ceux-ci, chai ·is selon la qualité des chapeaux: 
à obtenir·, ont mi en fo1·mc, en ''cloches>> à la basti -
.eu ·e mét·anique. L'appareil Re compose d'une orle de 
cône tcl'lniné par une calotte arrondie, en métal perforé, 
et relié pat· a putie infét·ieut·e à un ventilateut· a pi ra nt. 
Cet te forme est placée au fond d'une trémie t1·onconique 
oit une table d'alimentation déverse continuellement des 
poils: ceux-ci, aspirés par le courant d'air, ont entraînés 
de maniere à s'aller tous coller contre la paroi métallique 
perfot·ée. Quand le gami age e. t d'épaisseur suffi ante, 
on interrompt la distribution de poils, on projette sur 
la couche conique un jet d'cau chaude qui donne une cer­
taine consistance à la cloche formee; on enlève cette 
dernière ct on recommence. 

Tout ceci se fait avec la plus grande rapidité; un 
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ouvrirr fabriquait autrefois environ une douzaine de 
formes par jour : la uastisseuse en produit 700, si bien 
que tel pays jette journellement sur le marché plu de 
100 000 chapeaux. 

La cloche sot'tie de la bas tisseuse n'a aucune • olidité : 
il faut, pour feutrer les poils, soumettre la masse au 

Fig. 141.- cbémn d'une bnsLisseuso mécanique. Les poils mi• 
sur ln courroie sans lin BC, pénètrent nu-dessus de lo do che 
tournante K et Y et sont appliqués. par le courant d'air pro­
venant de l'aspiration faite sous ln cloche. 

foulage d la sémous euse, puis de la fouleuse. Là, 
sous l'action de cylindre toul'nant et couli ·sant à la fois 
sur )~ur axe, les cloches, mouillées d'eau acidulée pa1· 
l'acide sulfurique, acquièrent leur contexture définitive. 
Re te à leur donner la forme convenable; ce qu'on fait 
par pa age dans plu ieurs dres eu es surce ive . On 
ponce finalement sur une sorte de tout· après quoi on 
apprête: les cloches sont imbibées d'une colle spéciale; 
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on les pre se entre des matrices 111étalliques chauffée'>, 
on donne finalement un coup de fer pour lu Lt·er. 

Il ne reste plus alors qu'il. garnir le chapeau d'une 
ganse b01·dure d'un ru ban d'une coiffe et d'un cuir, ce 
qui est fait à la main par les garni eu e .. Les fot•mes 
pom· chapeaux de dames sont livrée brule aux mo­
di te ( voit• p. 2!JO); les feutres destinés à rester mou 
sont appt·ètés ave!' une colle très légère et ne pas ent 
pa. dans le pt·esses à matrices. 

Chapeaux de paille. - On distingue deux genre~ de 
chapeaux de paille. selon la methode employée pout· 
entrelacer les fibres eon. tituantes. Les chapeaux de 
pail11· tre;;séc sont formés en assemblant de petits 
ruhans ent·oulé en spirale, les chapeaux de paillle 
tissèe ·ont faits d'une seule pièee avec des bt·ins rayon­
nant du centt·e en sc croisant les uns aux autres. Dans 
les deux fas, on emploie des paille· de belle qualité, des 
~opeaux du bois. de ruiJans faits de gros til- de oie 
artiliciellcs agglomét•é entre eux. Les tt•es ·cs sont le 
plu~ souvent faites à la machine, puis réunir•s pat· une 
piqûre mécanique. 

Les chapeaux tissé~ ont faits r•n Fran<'c dan l'e·t 
ou Ir· plu souvent exporté de pay exotique où la 
main-d'œuvre est très bon mar·ché. Les ruatièrcs 
e111ployée~ sont le jonc, le fibt·e ·de lataniet•, ùe palmier. 
le rotin de .lava. En employant des fibre trè tine .. le 
ti sage est fort long, ce qui explique le prix élPvés 
auxquel~ sont V('ndu~ lc •s panamas par exrml'l". 

A l'exception d1~ ce~ det·nier·s genre , simplement 
blanl'hi~, la plupat·t des l'lupeaux dt• paille sont 
1r dressés '' : on les imbibe d'un encollage et on les 
pa SI' dans une• dresscu e mécanique à ruatl'ices chau(fées 
par injection de vapeut· (fig. l't:.!). Quant au blanchiment. 
il e.,:t effectué avant dressage ut• les chapeaux formé ou 
mètue . ur les tt·esses non asscmhlées; il consiste en des 
immersions dans de bains diver d'alcalis, de sulfites, 
d'hydra ullltes ·(·t autre agents décolorants. 
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:Xous irnpor·tons des chapeaux ùe f!•utrc d'Angleterre 
(425000 chapcaux) et de div('rs autre. pays, t·n quantités 
d'ailleur bien moindres (au total. environ :>0 000). La 
quantité exportee est d'ailleurs à p<·u prè égal<•. 

Fig-. l 11:!.- Drl'sscuse pour gnlb~•· et nppl'cllc•r i• la vnpeur 
les fcll'rnes de clwpenux on pnille. 

On impo1-te annuellement <·n France cuviron 
300 000 kilog1'ammes de cha peaux de paille t•·csséc 
(Chine, Java, Allemagne) <'l 50 000 kilogr·arnrnes cule-
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ment de chapeaux cousus (Italie, Suisse). L'exportation 
atteint environ 30 000 kilogrammes pour le chapeau 
cou u ct dix foi plus pour le cltapeau tre sé. 

La « mode ». - Les maisons de modes en gro , pres­
que toutes à Paris, foumissent le détail pa1·i ieu, la 
p•·ovince ou l'exportation, certaines firmes étant spé­
cialisées dans l'une ou l'autre de ces clientèles. Elles pré­
parent avant chaque saison des (( modèle )) fait par les 
première de la maison ou par des ouvrière du dehors. 
Ces modèle , faits en plusieurs exemplaii·cs nuruét•otés 
ct référencié , seront soumis aux clientes revendeuses 
qui pas ·cnt les ordres Êm conséquence. Un mod 'le 
,·ieilli ant en quelques mois, c'e t un perpétuel chan­
gement, une continuelle émulation. La parisirnnc est 
d'abord renommée dans le monde entier ct toute les 
gt·ande. modi tes étrangères font venir de Paris non 
·eulement des modèles, mais de: u p•·emièrc >> habiles. 

A côté des mode en gros, on peut ranger le grandes 
mode dont lïmportance n'est pas moindre. 

Les ' grandes modistes parisienne dont le nom e t 

(( coté '' alteignent et dépassent le million comme 
chiffre d'affaires . Là comme chez le modistes de econd 
ordre on reçoit des fabricants les formes en paille et en 
feutre, préparées en principe comme pour la chapellerie 
masculine, mais avez bien plus de variété: les fleurs, 
p lumes, rubans et tissus divers . Parfois aussi la 
modi te lait ses <( types )) 1 elle prépare elle-même la 
fot·me selon ses goûts avec des tresses de paille ou du 
bougran armé de fil de fer . Les chapeaux sont ensuite 
confectionné par les apprêteuses et les garnisseu e . 
Les une préparent le travail, bordent les morceaux 
d'étoffe, fixent solidement les motifs que placent les 
autres selon leur goût, les gt·avures de journaux dt1 mode 
et les exigences de clientes. 

La fleur artificielle . - La fabrication des fleurs arti­
ficielles est intimement liée à la mode. Il y a plus de 
mille ans que les Chinois fabriquent des fleurs artifi-
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cielle,;, spécialités dan laquelle ils arrivèt·ent à exceller. 
Quoique nous ayant mis beaucoup plus tard a la besogne, 
nou. n'avon~ d'ailleur·s rien à leur• euvier tant l'indus­
trie de la ne ur qui est pat·venue à un état de per·fection 
admirable. Il existe a Par·is uu très grand nomLt·e· 
d'ateliers où l'on s'occupe de cette fabrication qui est 
spécialisëe i1 l'extrèmP, tel fabricant ne faisant que la 
belle r·ose pa1· exemple, tel autre que la r·ose à bon 
marché, celui-là s'occupant exclusivement de préparer 
des pistils de neur·s diverses. 

Les fleurs sont formées par la réunion de diver es 
piè<·e~ fabriquées à part : feuilles, pétale , tige , 
" apprêts " divers. comme calice , pi tiL, étamine , 
bout·g-eons, et (( vet·dures " (épi~, graines); le tout est 
as~emblé par du fil et de la colle, verni et saupoudt·é par·­
foi~ de matières ruieacées hl'illantes. Les feuilles et 
pétales sont déc.oupés à J'emporte-pièce dans du papier 
pour les articles très bon IIHII'ché, el le plu~ souvent 
dans de la mousseline, de la gaze, du satin. du nansouk, 
du velours et autres tissus. On gaufre ensuite entre des 
malrÏL'es présentant le relief convenable et dont il exi te 
dans le. ateliers une très nombreuse collection assortie 
à celle des empor·te-pièce . Ce montage est fait pat· de 
ouvrière à l'aide d'un matériel très sommaire : pot de 
t·olle et pinceau, fil de fer très fin, ouate, app1·êt di ver . 

Yoici par exem pic la succession de opé1·ation prati­
quées pour la fabt·ication de la r·ose artificielle : 1 • Décou­
page à l'emporte-pièce, mû le plus souvent par la 
vapeur. Pour· un assortiment complet, il faut avoir un 
ruillier de découpai rs di ffér·ents. Les tissu employés 
:;ont le nansouk, la batiste et la mou seline de soie. 
2° Trempage dans les bains de couleur", avec nuançage 
éventuel par pulvérisation ou au pinceau. 3• Séchage à 
l'air libre ou au séchoir. !1" Fabrication à l'aide des 
pétales ou feuilles achevées et des << apprêts 11. 5° Mon­
ture des fleurs sur les tiges. 

L'exportation française des fleurs a!'Lificielles atteint 
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près de :3 000 000 de francs : nous ornmes de beaut·oup 
les producteur·s les plus réputés et les plus importants 
du monde malgré la concUI·rence allemande. 

Les (< ouvrages de dames ,,, -On dé ·igne "ous ce 
·nom une érie de spécialités textile!'! faite urtout dans 
le but d'obtenir des effet~ décoratifs, et où on met en 
œuvre des moyen. et des méthodes tl'i~s différent et 
variés. Les diver·s travaux de darnes ne ont guè1·e 
parfois qu'un agt·éable passe-temp~, les ouvmgcs 
n'étant l'ntrepri. que pour l'usage pe•· onnel ou en vue 
de cadeaux à faire. i\lais souvent aussi la spécialité e · t 
exploitée commercialement et occupe alors de nom­
breuse ouvrière ; du re te, comme nous le ver1·ons, 
plusieurs genre de ces travaux sont étroitement liés 
aux diver es .-pécialités du pseudo·tissage. 

Raccommodage, stoppage, ravaudage. - Le plus 
humble ct le plus utile' des Ira vaux de dame. e L le rac­
comnwdage qui con..,iste à rc.lpar·er le trou . les déchi­
rur·e. résu ltant de J'usage de. efl'et . Quand les trous 
sont trop gt·anùs ou l'étoffe trop usée, il faut rapiécN' le 
Li su pa1· application d'un morceau d'étoffe plus olide; 
de couture · c·on,•enable a m·ent la fixation. Quand il 
s'agit d'un acc•·oc où de petit trous, on pratique une 
reprise, faite avec des aiguilles à longs cha . et du fil 
assorti à ceux du ti ~u; souvent même on détil'lse un 
fragment de l'étoffe pou•· employe•· les fil~ au repri age. 
La reprise «perdue " ~c fait à petits points en allant et 
revenant (fig. 14~i ) ; quand on l!·availle dan . le drap, il 
convient de eouper• net les bords à raetor·ùer, de les 
r·approche •· et de fai 1·e la •·epri e avec une aiguille u•ès 
fine où c t enfilé un cheveu. Les repl'ise~ u ucJle ~ ont 
de portion · de Lis us garnissant l'endroit évidé, c•t 
dont les fils sr• prolongent dans l'étolfe avoisinante; on 
les fait d'ordinaire en arrnurf' toile, parfois au si en satin. 

Le stoppage est un •·accommodagc extrêmement 
minutieux et oigné, fait avec les plu" grandes Jll'écau­
tions de manièt·r· il reconstituer le ti su absolument tel 
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qu'il êtait primitivement. On opi:1·c exclusivement avec 
des fils détis és de l'étoffe ct on fait souvent suivre la 
J'ept'i-.;e d'un apprèt convenable: foulage, re pa sage, etc .. 
et ce qui permet d'obtenir des résultat~ parfaits, les 
réparations étant absolument invisibles. Un travail ana­
logue au stoppage e fait dan les tb ages de lainage , 
pour le parachèvement des pièces. 

Fig. 14'•· 
l'ig. l'1!l. - Repri~e. Pièce d~ rl'HllllOillnge. 

Le ral'rornmodage du tricot ou '' ravaudage " e fait 
de façon toure péciale . Parfois le fil ajouté c-.t placé de 
façon .t doublet· le fil des mailles, mais le plus souvent 
on " dégage n ces dernièt·es en retirant toute la partie 
avariee. On tenrl ensuite parallèlement une érie de tils 
(fig. 1lt4) qu i sorviront a suppot·ter de point imitant 
la ùispo ition des mailles. 

Dentelle, Filet. - Oulre les dentelle au fuseau de 
divers genres dont nous avons étudié la fabt·ication, et 
qui sont plutôt faites par les seules profe~siounclle~, on 
fait divers gent·e de dentelles en employant un ~cul fil, 
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guidé par l'aiguille. La dentelle " idandai e "· trè en 
vogue depuis quelques année , se fait avec de lacets 
et galons divers disposés selon un des in quelconque 
qu'on fixe et réunit à l'aiguille par des bandes ou 
ré.eaux de << points >> diYers. On t•ejoint au :-;Î parfois 
des motif divcr. en forme de neurs, d'étoiles, ct faits 
à l'aiguille, c'e t la dentelle u renaissance >J. elon le 
gem·e des points, le style des des ins, la nalure de· 
lacet~, les dentelles à l'aiguille sont dites <<vénitienne "• 
" de Smyrne >l, « Lrésilienne "• << danoise l>, etc. 

Le filet peut être fait de la mème façon que les tilets 
o1·dinaires pout· la pèche mais en l'exécutant avec des 
fils de belle qualité, en augmentant ou diminuant le~ 

mailles de façon régulière, on obtient divers efl'et. déco­
ratifs, encore ouvent rehaussés par une ot·te de 
brodet·ie faite it l'aiguille sur le fond du filet. 

Le << macramé n (mot arabe signifiant frange) est une 
sorte de travail intermédiait·e entre la dentelle ct le iilet. 
Les fils, em·oulés ur fu eaux s'il s'agit de faire de 
bande longues, ou pendant librement quand on !l'a­

vaille des f1·anges, sont tressés et noué de multiples 
façons. 

Broderie et tapisserie. - La broderie u. uclle sur 
lingcJ·ie e t plutôt une spéc·ialité artisane qu'un vét·i­
table ouvrage de dame. Au contraire, cc qu'on nomme 
la broderie ur toile est plutôt préféré des dames s'oc­
cupant d'art à J'aiguille : la méthode pe•·met d'obtenir 
facilement des com hinaisonll décoJ'alive inon art is­
tiques, du moins faisant de l'effet! 

La broderie sur toile difl'èrc de la broderie lingerie 
en ce que les points sont fait dans un gro. tis. u, 
ou,·ent il til plus . errés, de sorte qu'on règle leur 

di position en comptaut les chaines ou le duites qui 
éparent chaque traver c;e du Jil ht·odeut· dans l'étoll'e. On 

fait ainsi de point de toutes sortes. En combinant ces 
point. élémentait·es selon dive'l'S des in , et en employant 
de fils de couleurs difrérente , on brode de motif. de 
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" style. >>di ver : ce ont le. broderies italienne , maro­
caine , etc. 

Les travaux de dames désignés impl'OJH'emeot sous le 
nom de tapissericR ne ~ont que des sot·Lcs de broderies 
faites avec de la laine. de la soie ou du coton mct·ceri~é 

tiïl lm=!Fffi.l 

~ i=j j !,!~ 
f#:::!!:: =!F:rJI H=~ . 

~ i :=!F Qf Eît:l.lj II :;n:: ;:J'M]:: '!::11 
FlF =H= =!: l::!!::l'==!::lb!!:: ~ ~~~=!='~ ::!::ik:!l!'i~ = :::::!-

FiA". l'o.·o. - Puint de l't·oix. 

sur un u canevas >> de coton il fiJ,., t•aidi~ par un apprêt 
spécial, tt·ès éloignés les uns des autres. IJans ces ('OO­

ùitions, le tissu support disparaît complètement --ous 
les pointH de brodet•it:!-i, ce qui donne une imitation 

d'a illem·s gl'Ossiè re des ta pisse t•ies vé1·i ta bles. Les points 
de tapisseJ•ie sont fot·t nombreux. Citons, pa•·mi les 
plus employés. le point de croix lig. 14!•), le<< gobelin >> 
(fig. 145), le point de fougères, le point hongroi,.,. 

On fait aussi de la broderie sut· tissus dç tuus genre,..: 
soie, velout·,;, en employant des galons ùivet·s soit pour 
les applications br·odées, soit pout· la broderie elle-
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même. On brode parfois avec de la 11 chenille)), on fixe 
quelquefois dans le fils des paillettes métalliques. 

Tous ces travaux de broderie sont faits à l'aiguille, i1 
l'exception de quelques gem·es dam; le ·quels on til·e les 
1ils il l'aide de cr·ochets u·ès lins, a près avoir parfois 
perTl; dans le tissu un tr·ou de poinçon pour faciliter le 
passage. L 'étofl'e. qui pour le,.; petit.- travaux faciles 
peut ètre tenue à la main doit, quand l'ouvr•age est plus 
difficile, ètr·e tendue dans uu métier i1 tapisser, cadre 
rond ou rectangulnir·e posé ~ur· pied ou se fixant su1· 
une table. 

Tricot et crocllet. - Nous avons vu que dans les 
machines pour· la fabrication de la bonneterie le fil 
était actionné par des l'l'ochet . Pour k·s maille à 
la main, on peut employer soit des aiguilles r·ccti­
ligne<:, ~oit un CI'01·het i1 pointe rel'ourbée. On forme 
dan le'l deux ens de mailles dont le · boucle , en 
se J•cjoignant. for·ment L'armute du tis-;u. mai les om­
binai~ons d'ent1·emt\lernent sont dill'ér·entes ct le t1·avail 
au erochct permet d'obtenir des dessins Îl'l'éguliers. des 
évidements de toute ~orle plus facilement que le ti'Îcot. 
Avc1· le <Tochet, le tissu se tient toujours : on ne peut 
le défaire qu'en tirant ~ur le fil à l'endroit de la ruaille; 
au contraire le trieot comporte de nombt·eu es mailles 
libre,. qui doivent rester enfilées sur· l'aiguille ju~qu 'it 
irnmobilisation pa1· la rang.-•' ùe maille suivantes. Cela 
permet, quand on fait du ct·ochet, de mailler un long 
corùun isolé, de le ral'eordct· ensuite i1 volonté ~~ 

n 'iruporte quelle maille déjit faite. 
Dans l'un et l'autr·e tt·avail, les deux mains sont 

occupé6, la position des aiguille,; ou du crochet rclati­
veruent aux mailles déjà faites et aux fils indiquant de 
quelle rnanit>tc s'effectue le travail. Les armu1•es de 
tril'Ot le>t plus employées sont la maille à l'endroit 
rt la maille i1 l'em·ers (fig. 10H). 

Il n'y a qu'un seul point de crochet : le fil étant tou­
jour·~ maillé par une boucle qu'on forme en tirant dessus 
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avec le crochet. l\Iai · selon l'itinérait·e qu'on fait !luivt·e 
à la boucle pou1• la mailler, selon les diver,; endroits 
choisis pour entremêler les boucles, on peut oLtenil· 
une grande variété d'aspect. Citons à titre d'exemple 
quelques point de ct·ochet trè~ employés : « mailles 
serrée:-; n, << point it côtes l<, " point de couture ll 1 

" bride~ )), etc .... 

BooLIOGR.'-PIIIIl. - Pour toul ce qui <'<liH'<'I'D<' les nnmbo·Nnf's 
Tnt·ii·lés d'oun·ng<'s dr dames, on consullf'I'O Brodcrir> tl Dl'll­
lrlln. poo· Cou~iM Claire (in-8, Pori~. 1 !ll!l). et Rll<",'ldopr1rhe d.·.• 
"'"'ragt8 dr• damt•.•, por 1'h. dr Dillmonl {Paris, Delngr1ne 1\10\1). 
Il exi~le un petit \'olumc fort bien fait, consocrt> à lo fieur nrti­
licielte, c'est l'ouvrnge de N. :\lPindre, .VulÎoas ..,,. la fabrinr/iuu 
dr·.• flr•r"·' artifivi•·IIN, in-12, Pnl'is, D<'lngt·•"'e 18\l;i; citons nu-<~i 
un ouvrngl' plu• compl<'t de Blnnch.,n. L'indu.•trit: drs fl•·ur .< 
artificiell.·s, in-Iii, Pnris, 1!100. 
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CHAPITRE X 

BLANCHISSAGE ET NETTOYAGE 

A l'usage. Linge et vêtements sc salissent assez vite: 
la sueUI·. le matière g•·asses Sél'rétées par le corps ou 
provenant d~s objet~ cxtél·ieur ... , les pou~sières; tout 
cela s'accuumlc dans les porc,:; des tissus. Un hygiéniste 
geneYois, le n·· Cristiani, qui détermina au laboratoire 
la quantité de matières gra~ses et de pous~ières fixées 
·ain,i à l'usage sur les effets,· t•·ouva qu'une voilette 
"ale eon tenant 1,27 pour 100 de crasse; une taie 
tl'oreiller, 1,50 pout· 100, une doublure neuve de robè, 
ayant \rainé dans la poussière, 2,37 pout' 100; un col 
ùe cor~age, 4,25 pour 100; un ruban de satin porté 
autour du cou, 5,17 pou•· 100; le recot·d appartenant il 
une doublure de col qui contenait pre. que 7,71 pour 100 
d'impuretés ext•·actihles pal' la benzine. 

Il est évidemment malpl'O]H'e d'employer de tels 
vêtements où pullulent ~aletés et microbes; d'ailleurs. 
le ti>.u tl'ès . ale perd une partie de ses p•·opriété i o­
lantes : on doit donc le nettoyer. C'e,.,t ce qu'on fait en 
soumettant le linge au blanchissage ct Les vêtements au 
dégt·ais~age . 

On con~idère géné t·alement ces spécialité~ comme des 
at·t;; ~econdaires de bien moindt·e impOl'lance que les 
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indu.'tries du blanchiment ou de l'appt·èt pat· exemple. 
C'est une erreur. n tissu en efl'et n'est jamais ~ou mis 
qu'une fois au blanchiment, encore mème souvent est-il 
employé écru. Ot· ce même tissu sera ensuite dégt·ai -sé 
il plusieurs reprises ou lessi·vé un gt·and nombre de foi . 
Le blanchissage en particulier eHt de beaucoup Je plus 
important de tous les arts textiles par la dépense de 
réactifs ct d'énergie qui s'y fait : on dépense en France 
une valeut• annuelle de plus J'un millard de ft·ane:-. pout· 
le lavage du linge; et pour la seule ville de Paris les 
lavoit·s du centre et les blanchisseries de banlieue 
traitent journellement dix millions de pièces pesant plus 
de trOil' millions de kilogrammes. 

LB ULAXCIIISSAGI~ 

Procédés ménagers de blanchissage. li· diffè­
rent extrèmement d'un pays à l'autre, ct depuis Je fou­
tonnage opéré en marchant sur le linge placé sur de la 
boue argileuse, jusqu'au Jayage dans la décoction de 
saponaire, on pourrait compter des centaines de 
méthodes. Nous ne décrirons que celle dont on se sert 
actuellement en Fmnce dont la caractéristique essen­
tielle e;;t une extraction des impuretés par une le;;sivc 
alcaline chaude circulant à traver:; la masse du linge. 

Le~ pièces il laver sont d'abot·d essangées dan de 
l'eau contenant souvent un peu de vieille lessive, et pour 
le linge de malades, un désinfectant (formol, sulfate de 
cuivre, bichlorure de mercure, etc ... ). Un contact de 
plusieur: heures provoque 1<' ramollissement des 
impuretés et la dissolution des tache de ~ang, de pus, 
contenant de l'albumine qui se fût coagulée sous l'aetion 
de la lessive chaude en fixant la coloration d,e manièr·e 
indélébile. 

Le les.~ivage ou coulagt' se fait ensuite dan~ une 
chaudière spéciaJe à faux fond perforé de trou;; : la 
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l e~sive, chaufl'ée dans le bas, produit de la vapeur, ce 

Fig. ll1i. - CoupE' 
d unP le::~ si' eu sc mt~urtgèrc. 

qui a pout• rfl'et de faire 
rem on ter le Jjquide par le 
tube central (fig. 11!7). 
Projetée ainsi iL la surface 
du linge, la lessive redes­
cend lentement en di~sol­
vant les matières grasse~. 

Le linge est alors sa­
vonné à la main, à la 
hrosse ou parfois dans des 
tonneaux rotatifs ou des 
machines à agitateur cen­
tral (lig. 148). Les impu­
t·etés gt·asse.~ achèvent de 
se dissoudre, et c·ertains 
ror·ps insolubles ( poussiè­
t·es de charbon, de terre, 
t'Le.), sont comme l'a mon­
tré l'II. Spring. si bien 
émulsionnés que tout e 
passr comme si elles 
étaient di. soutes. On lave 
a l'eau, on plonge dans un 
bain t'ontPnant en Huspen­
sion du hleu d'ouo·emct•, 
dont une partie restet·a 
~ut· Ir· tissu et neutrali era 
le léget· reflet roux du 
linge lavé. Finalement on 
ossor·e soit en '' tordant H 

les pièces enroulées sur 
elles-rn ème, soit mieux 

Fi~. t•1s. _ Mttchinc it ln,·ct• en les passant dans une 
ménogerr . sorte de laminoir à rou­

leaux caoutchoutés. 
On f;tit sécher·, on pt·ojette un peu d'eau i le 
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séchage est t•·op complet et on procède au repa.s.,agc, 
en fai~ant glis::;et· sur la surface du linge étalé au-dessu 
d'une table un cc fet· u lourd et poli, chauffé pa1· contact 
préalable avec la paroi d'un poêle, ou par système inté­
rieur fonctionnant au charbon, au gaz, il' l'électricité. 

Blanchissage industriel. - Avant tout traitement 
relevant à pl'Op•·ement dire du véritable blanchis age, 
le linge à blanchir· doit ètre recueilli chez les clients. 
compté dès l'a•·•·ivée à l'usine, marqué de signes dis­
tinctif , et enfin trié par catég01·ies de linge plus ou 
moins prop1·e et plus ou moins fin; les pieces de 
gro ti sus fortement salies ont en effet soumi es il de 
traitements plus énergiques que le linge propre et fin. 
Ces diverses manipulations ont pratiquement une 
importance beau~:oup plus considérable que l'on ne 
serait tenté de le croit·e au premier abord; elle. grevent 
très fortement le prix de revient du blanchissage, 
exigent un matériel coOteux ct de faible rendement, enfin 
sont très in alubres. 

Le linge trié e t marqué de ignes distinctif qui 
permet! t•ont de le reconnaître apt·è blanchissage; le 
faux-col sont le plus souvent marqués à l'envers avec 
une encre ~péciale. le linge ordinaire est marqué 
rapidement au fil l'ouge bon teint; dan ce1·taine 
g•·anùes blanchis e1·ies on allribue à chaque client un 
numél'O rcpr·odnit SUl' une patte fixée au linge par un fil 
qu'il suflit de couper finalement pour pouvèit· I'éutili er 
la patte numérotée. 

Le linge est alor. prêt à subit· l'essangeage dan l'eau 
tiède additionnée d'un peu de savon ou de carbonate 
_odique. En blanchissage industriel, on essange main­
tenant p•·esquc uniquement dans des machines il laver 
(fig. 14.9), ce qui permet de réduire beaucoup la durée de 
l'op1;1'ation. Comme nous aurons maint s loi l'occas ion 
de le constater, les perfectionnements au:s différentes 
opération du blanchissage industriel ont presque 
toujours pom· effe t d'abréger la du1·ée des traitement 

CHAPLin' ••1 LE::rt.u.tnE. - Les lll'ts t~11:til ·s. 27 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



302 LES ARTS TEXTILES 

non seulement il devient ainsi possible de répondre aux 
exigences d'un public de jour en jour plus pressé, mais 
la rapidité du travail permet d'augmenter le rendement 
de différent appareils, ainsi que la production journa­
lièt·c de l'usine. L'avantage est d'autant plus appréciable 
que les blanchisseries industrielle étant toujours à 
proximité des villes leur valeur· immobilière est relati-

vcment considét·able et qu'il importe dè lors de pro­
duire le plus possible avec un minimum d'appareillage 
et d'encombrement. . 

Le les ivage est de beaucoup la plus importante de 
toutes les opérations du bl!lnchissage; en principe le 
traitement n'a guèt·e varié depuis que fut·ent créées les 
pl'emières lessiveuses à élévation automatique du liquide 
lixiviel. Par contre la composition de. lessive a subi 
de nombt·euses modification ; aux cendres végétales 
d'autt·efois, on a substitué leur élément actif : le 
carbonaJe de soude d'abord employé eul, puis mélangé 
d'adjuvant à propriétés plus énergiques encore qui 
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activrnt de beaucoup le. pouvoit impn\gnant el dis ol­
vànt des le sive , silicate adique et soude cau ·tique. 

li t.:xi · te dans le commerce un grand nombre de . els 
lixiviel. tout p•·éparés; en blanchisserie industrielle. on 

/ 

Fig. l~•O. - Borbotleusc el eosorcusc de blnnclli ~erie. 

préfl-t•e génét·alo.went aux lessive de marques plus ou 
moin connues les << sels cau tifiés " et les << sel!! 
ilicatés n contenant environ 50 à 80 p. 100 de carbonate 

anhydre et 10 à 20 p. 100 do silicate ou de soude 
cau tique. On n'emploie que très rarement le carbonate 
cristallisé qui contient pt·esque les deux tiers de on 
poids d'eau qu'on est obligé d'ajoutet· après fabrication 
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pour répondre aux exigences irrai onnée des ménagères. 
Les dose généralement employées sont de 15 à 
:W kilogrammes pour 1000 kilogrammes de linge pesé 
!>cc et la quantité d'eau suffi antè pour baigner pat·fai­
tement le tout. 

'· 

Fig. 1;,1, Coupe 
d'une cu,•e ù les•iv~r de 

blnnchi>srrie. 

Les appat·cils industriels it lessiver >;Ont le plus sou­
vent, aux dimensions près, tout iL fait analogues aux (cgsi­
veuses ménagères. Mais foyer et récipient de chaufl'age 
sont généralement séparés de la cuve où est enta . é le 
linge (fig. 1::>1). Cela permet de réunir un gt·oupe, une 
chaudière et deux cuves ervant altemativement : 
pendant que l'une est en circulation, on vide et remplit 
l'autre. Un grand nombre d'appareils ne sont d'ailleurs 
composés que d'une cuve, le chauffage étant as ·uré par 
injection de vapeul'. 

Au cours de l'opét·ation du savonnage qui suit immé­
diatement le le si v age, le linge est soumis non seulement 
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à l'action de réactifs dissolvants, mais à d'énergique 
traitements mecaniques : battu et secoué ince samment 
dans un bain tiède de solution savonneuse, il abandonne 
les impu1·eté non soluble~ qui avaient résis té it l'action 
de la lessive; ce· dernières sont d'autant mieux 
éliminées que le matières grasses qui les fixaient au 

Fi". l~o2. - ~Jocl•in<' ù laver cyliud•·i<[UI' . 

linge ont été di~ ou tes. Outi·e l'action mécanique, il y a 
d'ailleurs au cours du savonnage une véritahle action 
di 'olvan'te exercée par les solutions savonneuses; de 
récents es ais de Spring , il ré!>ulte que les poussières 
de carbone par exemple sont véritablement dissoutes 
par les solutions de . avon : il y a déplacement molécu­
laire et formation d'un nouveau composé. 

Le ·avonnage e fait dans de machines a récipient 
~:ylindriquc~ ou pri matiques tournant lentement autour 
de leur axe disposé horizontalement (fig. 152); ces appa-
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reils sont d'ailleurs employés depuis longtemps ct n'ont 
pas subi de modifications essentielles. Les modèles 
con truit récemment se dL tinguent eulement pal' des 
perfectionnement mécanique de détail : changement 
au tomatique du sens de la J'Otation de façon a empèchel' 
le linge de 'en!'oule•· et de s'entremêle•· injection d'eau 
de lavage pa•· un faisceau intérieu1' de tube perforés, etc. 

Dan toutes le usine importante., on emploie de 
machines à laver dites " continues ,, composées d'un 

Fig. 15:~. - Schéma du fonctionnement d'une machine 
ù laver polyédrique. 

pri me octogonal mobile autour de on axe placé 
horizontalement : un courant d'eau de avon pas e 
couramment 1t travers l'appareil dans lequel on introduit 
pat· une trémie ad hoc Je pièces de linge à a vonne•·· Le 
ban•ettes intérieu•·e di. po ées obliquelllenr guident les 
matériaux en traitement de façon il a surer leur dépla­
cement lent vers l'extt·émité opposée à l'entrée : le 
diamètre du prisme est d'environ 1 m. 25, sa longueu1· 
de 3 il 3 m. 50 . Yite e de rotation et inclinaison des 
guides sont disposées de façon à ce que les pi~ces 
ortent de l'appareil apd:!S savonnage suffi ant : elles 

tombent alo1· sut· un Lt·ansportcur formé d'une toile 
métallique ans fin pour être dil·igées ver une seconde 
111achine l'ontinue dans laquelle est ell'ectué un lavage à 
l'eau ft·oidc. 

Bouillage. - Depuis quelques années l'on tend en 
blanchis ·erie industrielle à ~ubstituer a la méthode 
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das~ique un procédé tout il fait différent importé 
d'Amérique où il est employé depuis trè~ longtemps, 
ainsi que dans le~ pays anglo-saxons, même dans le 
blanchissage ménager. 

Dans ces pay;; en efl'et, l'emploi des savons ne se 
répandit que relativement très tard; l'on dut en consé­
quence blanchir le linge par des procédés beaucoup plus 
pui sant~ que ceux employés dans le~ pays latin~. Au 
lieu de lessivet· les pièces avec des solutions alcaline:-; 
chaudes, mais non bouillante , on les soumet direc· 
tement à l'action du liquide porté à l'ébullition en les 
agitant pendant le traitement; J'effet obtenu de cette 
façon est tel que l'on peut réduire de plus de moitié la 
dut•ée ùe l'épuisement, mais encore supprimer l'es~an­
gcage et le savonnage. 

Dès le début de l'industrialisation du blanchissage, 
on constt·uisit aux États-Unis des machines spéciales 
pet•mellant d'effectuer automatiquement toute~ les 
opét•ations du bouillage, ce qui était facile étant ùonnée 
la simplicité du procédé. Telles qu'elles sont constmites 
actuellement, les machines à laver dites 11 amét·icaines >l 

~e composent d'un cylindre fixe en tôle galvani~ée dan,; 
lequel tourne un second cylindre iL parois perforées de 
fer ou de cuivre. Les pièce.~ à laver subis~ent dans l'<Jp­
pareil le même traitem~nt que dans les machines à la·ver 
ordinaire·, mai~ le liquide dans lequel elles baignent est 
une lessive alcaline portée iL l'ébullition, soit pat· chauf­
fage direct, soit le plu . ~ouvent par circulation de 
vapeut· (Dg. 15lJ). Des tuyauteries et ~oupapes dispo-
ées convenablement permettent d'emplit· ou de vider 

la bâche formée par l'enveloppe du cylindre extérieut· en 
employant de l'eau ou de la le sive contenue dans un 
t•éeipient en charge; de chaufl'er plus ou moins. 

Le linge sec, simplement trié puis marqué. est 
directement introduit dans le cylindre intél'ieur de la 
machine, aprè~ quoi l'on ferme les porte des deux 
enveloppes. L'appareil est alors à moitié rempli d'eau 
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ou de vieille lessive étendue d'eau, puis on fait toumer 
le cylindre pendant cinq minutes : après vidange, on 
remplit d'eau que l'on rejette quand l'appareil a de 

Fig. 1~•'•· - Muchiro~ nmè•·icniroc. 

nouveau fait 'iuelques tours. C'est alors que le linge 
rincé est soumis au bouillage proprement dit : on 
introduit dans la marhine une lessive de cat•bonate de 
soude ou de mélange alin lixiviels employés dans le 
lessivage à laquelle on ajoute souvent un peu de !<avon; 
on porte à l'ébullition et l'on embraye la commande de 
rotation du cylindre; selon l'état du linge et la compo­
sition de la lessive, la durée du traitement varie d'une 
demi-heure à troi quarts d'heure. Il ~uflit alors de 
rincer, apr·ès évacuation de la lessive, d'abord à l'eau 
chaude (cinq à dix minutes), puis il l'eau froide (deux rin­
~;age . ~uccessifs de cinq minutes l'un) :le linge parfaite­
ment blanchi peut êtr·e essoré puis repas~é. Si besoin 
e,.;t, l'on peut même azurer dans la machine en faisant 
barbotter· une dernière fois dans de l'eau additionnée 
d'outr·emer·. 

Non ·eulement on peut ainsi opérer avec une r·apidité 
inconnue autrefoi:, ce qui per·met de mieux satisfaire 
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la clientèle toujour;; pt·e~sée des villes, mais - autre 
camctéri~tique des procédés industriels américains, -
toutes les opérations du blanchi sage étant faite ... dan·s 
une seule machine, il résulte que l'adoption des pt·o­
cédé de bouillage produit une économie immédiate de 
wain-d'œuvre, un encombrement bien moindre, lïnstal­
lation réduite à quelque~ machines, le stock de linge 
en traitement diminué de beaucoup. 

On emploie depuis quelque temps, pour le bouillage, 
des olutions de produit tels que le (( persil '' par 
exemple qui se compose de carbonate sodique, de. avon, 
d'un peu de silicate et d'une combinaisou pe1·oxydée : 
perborate, per~ul fa te. On obtient au cout·s du bouillage 
un dégagement d'oxygène naissant qui provoque un 
blanchiment pat·fait san la moindt•e altération de,; , 

Fig. 1~5. - Coupe d'un<" hnl·hottcus<' nméricnine . 

.fibres, comme c'est le cas si on emploie les hypo­
chlot'ites. 

Apprêt du linge blanchi. - Les derniers lavage du 
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linge blanc sonl souvent suivis d'un azurage: les pièces 
sont plongées et agitées dans un bain ft·oid d'cau conte­
nant en su pension une trè~ faible proportion de bleu 
d'outt•emer. On tord de suite au ;;orlit· du liquide de 
façon it tlvitet· les plaquages ou inégalités de teinte; la 
matière colol'anle étant implement dcpo ée sur les 
Jibres formerait des taches sous l'influence d'un excès 
d'eau l'entraînant. 

Dans le~ blan1·hisseries indu triellcs, on emploie 
e.·clu ivement pout·l'e sorage les appal'eils centrifuge ; 
placé it l'intérieur de paniel's métalliques il parois 
pel'forées. le linge perd la plus grande putie de on eau 
d'imbibition sous l'influence de la force centrifuge 
développée pat· la J'Otation ext•·èmement •·apide du 
paniet· autour de son axe. Les pièces sont projetées contre 
la paroi où elle~ t·e~tenl appliquées forte111ent, tandi · 
que les gouttelettes pas ent à l'e.·térieur. On constt·uit 
actuellement un g•·and nombt•e d'essoreuses de différents 
sy !l'mes dans lesquelles la commande mécanique de la 
rotation du panier est assut•ée dit•ectemenl par une 
petite 111adtine à vapeur n,_ée sut· le b:l.ti, par courroie 
reliée aux tt·ansmissions de ru ine, voire par turbine 
hyùraulic1uc ou dynamo faisant corps avec l'arbre por­
tant le panier e soreur, -ces derniers modèles ne sont 
d'ailleur. que peu ou pas employés en ulanch.isserie.­
Le cs .. oreuses centrifuge diffèt·ent en outre parla façon 
dont l'arbre central est fixé ut· le bàti : dans les in~tal­
lations modernes, on préfère généralement aux modèles 
a aer.ade upél'ieure les essoreuses à commande en des-
ous où le panier e t en porte it faux: charge el vidange 
e font plu. commodément, aucune pièce métallique ne 

gênant les ouvriet· et ne ri cruant de tacher le linge. 
Le linge e sot·é est ensuite séché, soit par ((étendage'' 

dans de échoirs it l'ait· libre ou à chauffage par calOI·i­
fère, pu tube -radiateurs à vapeur (fig. 15û); soit il l'aide 
de machines spéciales, cc dernier mode tendant à se 
génét•aliser. Dans le séchage à la machine, en effet, non 
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seulement l'opération est instantanée - tandis qu"clle 
dure un certain temps même i l'on emploie le .. séchoirs 
à vapeur, - et nous avons vu que cet avantage était 
très important au point de vue industriel; mais il y a en 
même temps séchage el t•epalisage, voire, dans quelques 
machine perfectionnéeR, pliage! Et les pièce de linge 
sorlantde !"essoreuse, déposées il l'entrée de la repas eu e 

Fig. 156. - "échoir i• tiroirs. 

mécanique, ressortent, quelqueli econdes après, glaeée 
et pliée à l'extrémité opposée. 

Les machines à repasser, dont il existe une grande 
vat·iété de modèle~, peuvent en général être rattachées 
à trois types différents selon que la paroi polie et 
chauffée au contact de laquelle le linge prend HOn a pee t 
caractéristique est en forme de plaque, de cuvette 
arrondie, ou de cylindre. Dans tous les cas, le chauffage 
e~t assuré par injection de vapeur à l'inléricur de la 
pièce creuse : et la pression est exercée par un ou 
plusieurs rouleaux métalliques Rur lesquels se déroule 
une courroie de feutre, ou qui sont simplement garnis 
de drap. L'effet est analogue à celui produit lo~·s du 
repassage à la main; seules diffèrent les conditions dans 
lesquelles il e!lt produit: l'action e t exercée non sur la 
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seule surface très limitee du fet·, mais sur toute la 
longueut· de l'élément travailleur de la machine; la 
prcs~ion sons l'influence ùe laquelle le linge e t poli ne 
dépend pas de la fot·cc de l'ouvrièt-e, mais est réglable 
à volonté; enfin les opérations sont continues ce qui 
multiplie la pui ance de tt·avail. 

elon le~ con tructeurs, la natut·e du linge à tt·aiter. 
Il' f·endement à obtenir, les machines à t•epas!'<er se 

Fig. l~•i. - Mnchinl' ii repnsser le linge plut. 

composent d'un ou de plu ieur. éléments d'une ou 
d'autre sorte. L'un des modèle les plus géntll·alement 
employe,.; se compose d'une cuvette surmontée d'un 
t•ouleau (fig. 157) ; pour doubler. Lripler ... la production. 
on ajoute . ur le même bâti un. deux ou lt·ois cuvettes ct 
cylind•·e~ de façon à ce que le linge, au sortit· d'un wemicr 
traitement, en subisse irnmt'•diatement un second : on 
peut alor augmenter pt·opot·Lionnellement la vite se des 
rouleaux, partant la cruantité de linge t•epa:sé dans le 
lllèmc temps. Dans le,.; machines à grand tmnil 
destinées au repa sage du linge plat tel que drap , 

crviettes, etc., on ubstituc souvent aux cuvette des 
cylind1·es méLalliques chaulfés par injection de vapeur. 
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le pièces à t·epasscr sont dans ce cas appliquées sur la 
pat·oi cylindt•ique par plusieurs petits rouleaux cxté­
t·ieur . Quant aux appareils à plaque chauffée 'souvent 
pat· un petit brùleut· à gaz plutôt que par injection de 
vapeur), ils ont pour la plupat•t de petites dimensions 

Fig. l&X. - Rcpussngc: des cols :'1 ln mnchin~. 

et ('Onstruit .. pécialemcnt pour le repassage tles cols, 
manchettes et ohjcts analogue . 

Les sécheuscs-rcpa ·scuses à gr·and travail peuvent 
tr·aiter ju qu'à plu ieur milliers de servi elle à l'heure; 
et comme il faudrait alor une armée d'ouvt·ièrc pour 
~ervir une eule de ces machine , on doit le01· adjoindre 
des appareils spéciaux pour le pliage des pièce au fur 
ct à mesun• de leur· sor·tie des cylindres repasseurs. Les 
machines à pliet· sont analogues en pdncipe aux appa­
reils employés en imprimerie pour la tran formation en 

28 
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cahiers des feuilles sor!ant des presses : les plis sont 
faits par des couteaux métalliques s'abaissant sur une 
table fendue où c t placée la pièce à plier. 

Tou ces appareils, par cela même qu'ils sont très 
perfectionnés, ne peuvent le plus souvent convenir que 
pour un travail étroitement spécialisé: on ne peut guère 
souvent employe1· une même sécheuse-repa~~euse­

plieuse pour des serviettes et pour de draps par 
exemple; il existe des mar:hines spéciales à repa;;ser 
les faux-col et manchette (fig. 158), les plastrons, voire 
a courber les bouts de cols dits " cassé n. Au si 
l'emploi de la plupart des machines 11 repasser les plus 
perfectionnée · est-il restl·eint aux véritables usines de 
blanc hi~sage. · 

Avant d'être repa sé, le linge dit " empesé " doit 
ubir un apprèt spécial, sorte d'encollage ayant pour 

but de donner à l'état sec une raideur convenable au 
ti su. L' mpoi d'amidon est toujours la base de tous 
les mélanges employés pour l'empe age du linge; on 
l'additionne le plus souvent de produits qui facilitent le 
glis,;ement de paroi métalliques chaudes et aug­
mentent le brillant des surfaceH repassées : stéarine, 
sperruaceti, borax, gélatine, etc ... Imprégné d'empois 
var agitation dans des sorte de petites barattes, le 
linge est repa é cownre à l'habitude, r11ais sou forte 
pr·e.· ion. 

XETTUY ,\C:E ET I>ÉTACIIAG!> 

A l'inverse du linge, que l'on peut ai émenl débar­
ra ser de toute les impuretés qui le souillent par les i­
vage ou bouillage, les vèternent diver , pour la plupart 
en lainages ou autre ti su , upportent mal l'action des 
solution alcalines chaudes. Il est cependant tout aussi 
indi. pensable de les nettoyer, quoique la laine, en appa­
rence, se . al isse moin~ vite que le eoton. Les effets, 
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n'étanl pa comme le linge au contact direct de la peau, 
sont main rapidement souillés; mais à l'u age. comme 
tou<~ les vêtements, il e cha~gent de crasse. 

li est don · indi. pen able de faire neuoyer périodi­
quement nos vt\temcnts comme nous fai ons blanchit• 
nott·e linge (sans que d'ailleurs la fréqut!nce oit la 
même). Cela nou est maintenant d'autant plus facile 
qu'il e~iste partout de nombreux ateliet· de nettoyage 
dit<< à sec »,dan lesquels les effets de toute sot·tc sont 
pat'faiternent nettoyés san que ni le fibres ni leur 
apprèt soulfre du Ll'aitemcnt auquel ils sont oumi . 

L'art du nettoyage remonte à la p lus haute antiquité; 
bien avant que l'on imaginât Je lessivage, certains 
peuples, au dire de Pline, nettoyaient leur vrtrments 
ales en les piétinant dans une boue argileu c, un ]l'O­

cédé employé parfois encore par le. teinturiers dégrais-
eu•· . On employa ensuite, pout• le détachage pat·Iiel 

plutôt que le véritable nettoyage, une roule de produits 
absorbants, di solvants ou suponiliants, auvent asso­
ciés en formules plus ou moins <:omplexes : jaune 
d'œuf!', lie! de bœuf, urine fet·mentée agissant pat· 
l'ammoniaque qu'elle contient, es ence de térébenthin , 
terre à foulon, alcool, etc. Autrefoi , d'ailleur , le net­
toyage à sec ne con tituait pa un art véritai.Jle et n'avait 
pas, à beaucoup prè , J'extension pri c aujourd"hui; les 
détacheut·s dépendaient de la corporation ùe fripiers 
et étaient surtout employés par ceu.·-ci pour la mise à 
neuf de· vieux effets . 

Dégraissage «à sec JJ. - c·es t seulement vers le mil icu 
du ièclc dernier que le pharmacien pari ien Colla. prit 
un bre·vet pour l'emploi, dan le neuoyage, d'un liquide 
dis olvant le graisses, obtenu par distillation du gou­
dron; la benzine Collas est encore maintenant employée 
par nombre de ménagèees. En rai on de avantage du 
produit et de la facilité ain i appot·tée de pouvoir 
dégraisser parfaitement les effet de façon tt·è rapide 
la benzine fut' adoptée par Lous les profe ionncls, qui y 
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substituèrent ensuite des solvants à propriétés . em­
blables, mais moins coîHeux, extrai ts de la rectifi1·ation 
de pétrole. L1·ut . Q110ique dans certains pa y_ du l\ord 
on emploie plutôt l'essence de térébenthine, à raison 
de on bon ruarché, quoiqu'on ait pl"Oposé, à plu ieur;; 
reprises, de les •·emplacer par du téll·achlorure de car­
lwne, qui a le g•·and avantage de n'être pas si facile­
ment infla•umablc, les « benzine de pétrole '' -ont 
pre que exclusivement employées pou•- le nettoyage à 
sec par tous les spécialiste- de cette industrie. 

Le benzinagc est maintenant, en effet, une véritable 
indu-trie; les petits ateliers sont de plus en plus con­
cunencés par de g•·ossc usines possédant, dans diffé­
rents quartiet·s ou même plusieurs ville , des dépôt·­
suceur ales ouverts au public et qui peu\'Cnt ainsi 
centrali~er le travail. 

Pour produire rapidement son effet di~~olvant, 

l'imme1·sion des effets dans la benzine doit être faite 
avec agitation; autrefois, on effectuait exclusivement ce 
traitement en foulant les vêtement:! dans les baquets ou 
baclS doublés de zinc. C'est encore ainsi du •·este 
qu'opèrent les petits façonnier"; cela est malsain, les 
ouvrier:; étant ain,;i exposé:< à respirer les émanations 
toxiques de benzine, ct roûteux, ca•· non seulement le 
tt·aitement exigeait une main-d'œuv1·e dispendieu~e, 

mais le bain ain:~i exposé à J'air s'évaporait trb rapide­
ment, à raison de l'ext•·ême volatilité du liquide: on per­
dait à chaque opération une fo1•te proportion de solvant. 
Aujourd'hui, même dans les petit~ atelic1·s, on opère 
avec des " barboteuses '' analogues, en principe, aux 
machines à lave•·, mues à la main quand elle. sont de 
petits modèles, actionnées mécaniquement pour les 
types à granJ travail (fig. 14U). 

Les effet~ sont empilés dans le cylindt·e intérieur 
mobile formé par de~ banettes rondes rangée parall'•­
lement; on introduit de la benzine dans la bâche-enve­
loppe, et on ferme la ou le!; portes . On met alors l'appa-
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reil en marche; selon les systèmes de fonctionnement. 
le seul cylindre intérieur ou cylind•·e et enveloppe 
tournent lentement, tantôt dans un sens, tantôt dans un 
autre, de façon à ne pas provoquer d'emmêlement!-\ (le 
changement de rotation so fait périodiquement par un 
système automatique de débrayage). Aprè. un qua1·t 
d'heure de ce traitement, la vitesse étant d\:nvi ron 
vingt tours par minute, toute la crasse est di ~oute; les 
)'ètements nettoyés sont enlevés. 

Si on les laisl"ait séchet· dans cet état, comme ils ~ont 
imprégnés d'une assez forte quantité de liquide souillé. 
on perdrait le solvant, et les graisses qu'il contient 
resteraient dans les lis us. Aus i le traitement dan:~ 
la barboteuse (par des benzines ayant déjà servi ct 
par con:;équent très chargées de cra se) est-il suivi 
d'un rinçage dans ùe la benzine propre pout· enlever 
le impuretés grasses restées dans le tissu à l'état 
de ~olution, puis d'un essorage à la machine cent•·i­
fuge pour séparer le plus po:-;sible de la benzine 
d'imbibition soigneusement recueillie. Le liquide est 
ajouté au bain de rinçage, lequel sert, convenablement 
additionné de solvant neuf quand le volume diminue 
pa•· tt·op, jusqu'il ce qu'il commence à être vi~ible­
ment chargé de ct·asses; on l'emploi alors pour le 
premier lt•aitement dan~ la barboteuse. Quant à la 
Lem~ine residuelle du barbotage. elle est é}lUrée par 
distillation. 

Pour réduire au minimum la perte de benzine. on a 
imaginé divers appareils permettant de récupérer le,; 
vapeurs produites pendant e,.sorage et séchage. Ainsi, 
outre l'économie, on assui'C la ~uppressiou de.· ri.;que 
d'incendie et on rend le travail plus sain. Le plu!< 
employé de ces appareils (système Barbe) se compo~c 
d'un tonneau dégraisseut· se tran. formant en essoreuse 
pat· t·otation rapide el en séchoit· par passage d'un cou­
rant de gaz chaud. Des pompes et réfrigérant· assurent 
circulalÎ{)n et récupé•·ation des agents employé ; le tout 
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d'ailleur · est as;;ez compliqué et ne peut être installé 
que dans de véritables usines. 

Détachage partiel. - i soigneu~ement que oit fait 
le nettoyage il. sec, il ne suffit pas toujours à enlc\'er 
certaines taches. Dans ce cas, on fait agi1· sur le 
endroits mal nettoyés, en frottant à la Lmsse, ce1"tains 
solvants plu;; énergique (chloroforme, alcool, éthe1•, 
acétate d'amyle) s'il s'agit de tâches grasses (peinture. 
vernis, poix. etc ... ). Le taches de vin, de fruits di. pa­
rais ent sous l'action du gaz ulfureux. quand on les 
imbibe d'abord d'une solution de bisulfite, puis d'eau 
acidulée. Le hypochlorite (eau de Javelle) sont t1·è 
efficaces et font di paraitre .un g1·and nomb1·e de taches 
(encres de coulear par ex.emple), mais ils doivent être 
employés ave(· précaution, ca1· ils peuvent altérer la 
fibre et la lllatière colorante si elle est teinte. Enfin le 
taches de fer ( enct·e, rouille ... ) dispa1·ai sent sou­
l'action d'une solution de protochlorure d'étain. 

U ité en blanchi sage comme en nettoyage, le déta­
chage local demande une grande pntique, beaucoup de 
soin et d'attention. C'e t urtout dan cette spécialité 
que e distinguent les professionnels habiles du dég1·ais­
sage. 

Apprêt des effets dégraissés. - Cette opé1·ation est 
de la plus gnnde importance pratique, la clientèle 
appréciant la qualité du nettoyage non au deg1•é d'épu­
ration, mai a l'aspect des effets qu'on lui l'Cod. L 'apprèt 
e t d'autant plu> difficile qu'on opère sur des vêtement 
bpn marché fait avec des tissu n'ayant à neuf un corp­
convenable que grâce à de apprêt di parus au dégt·ai -
sage. 

L 'appt·êt par contact se donne au fer à repasser pour 
le finissage et le travail de pièces compliquées; et à la 
machine pour les pièces unie . Le appa1·eils usités à 
cet effet sont le cylindre colleur (fig. 159) sur la sur­
face chaude duquel on peut l'epa Cl' en une seule foi 
des pièces très large ; el la machine à feutt·e san lin 
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à fonctionnement automatique. Les pi ·ces, engagée ur 
le devant de l'appareil, sont entrainées par une courroie 
san lin en feutt·e qui les amène au contac t d'un cylindre 
de cuivre rouge chauffé inté1·ieuroment à la vapeur. 

L'appr·êt pat· tension est donné sur les" formes "• 
planches p lates à contour· convenables, où sont enfilés 
les ba", gant>; moui llés : en séchan t, le ti su prend la 

Fig. 15!1. - C)·lindrc collelll' , 

for111c du . upport sans qu'il puisse e forme•· de faux 
plis. Pour le t•ideaux, le robes démontées et en géné­
ral les pièces rectangulaires, on emploie des cadt·es de 
bois ou « •·ames J) analogues à celles employées dans 
l'app1·èt de pieces de tissu . 

A \"a nt apprêt, les pièces sont imprégnées de colles it 
base de s téat•ine et d'amidon pour les cotonnades, de 
gélatin e pour le lainages, de gomme adrag:tnte pour le 
soieries. En rai on de la main-d'œuvre exigée, l'apprêt 
1·evient à un p1·ix égal, voire supérieur elon les 
articles , à celui du dégraissage. Ce p•·ix, majoré du 
double par sui te des ft·ai géné1•aux de c·omm_erce, tend 
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à diminuer du fait de la création de grosses usines cen­
trales où le dégraissage est effectué économiquement 
pout· un grand nombre de petites succursales de 
quartiers. 

Bu:u.roCRAPIIIE. - JI exi~tG relativement pPu de publication" 
rationnelles consacrées nu bio nchissage et nu dégraissage du 
linge et de· effets. On trou vern toutes indications bibliogra­
phiques com·cnnblcs, ninsi qu'un résumé méthodique de l'état 
actuel de ces technologies, dnns le petit volume Blandu'.<utg~ 1'1 
D<'grai.sagr que l'un de noua publin récemment (in-11, Paris, 1\112). 
On en .trouvera de• résumés de lecture facile dnns ln Rr~ue 
scientifique où nous avons donné en 1910 une étude consacrée 
au blnnchissnge, etc., 1911, un travail sur le nettoj·oge ù sec. 
Un très g•·nnd nomh•·e dr r~crlles pour le dëtnchngP fut réuni 
par M. llerçny dnns le voluml' Xrltoyage, clégrais.•ng~. dt'la­
d.ag<' (in·l2, Paris, 1913), qu'on pour l'Cl consulll'r n,·cc p•·nfi 1 
pour toute rechot•chc de procédé propr·c 1t ('lllcvrr telle ou tcllr 
tache. 
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PROPRIÉTÉS DES MATIÈRES TEXTILES 

MANUFACTUREES 

Nous avons indiqué, en étudiant chaque sot·te de fibre 
textile. les propriété caractéri.tiques mises à pt·ofit 
dans les emplois divers. Les propriété de fiL et tissus 
dépendent évidemment de celles des fibre . qui les cons­
tituent, mais le genre des LJ•aitements subi à l'usine 
joue également un rôle impot·tant. Le choix rationnel 
d'on vètcmen t ne peut être fait que si l'on eonnait bien 
les divcr·ses pr·opriétés hygiéniques de l'éto(fe qui servit 
à le faire. Le commerce de fils et ti sus doit, pour 
éviter de fraude de toutes o•·tes, avoir recours aux 
e sais de labot·atoire pet·meuant de determiner· ûre­
ment la nature et les propt·iétés des marthandise'>. 

Propriétés hygiéniques des tissus. - Le •·ôle hygié­
nique du vêtement est de la plu grande importance : il 
pré erve le corps de variations de température du 
milieu extérieur. En hiver par exemple, grâce au 
pouvoir isolant des étoffe péciales servant à l'habille­
ment, la chaleur interne n'est pas trop vite perdue; en 
été. les tissus forment un écran imperméable aux rayons 
solaire quoique permettant one aération ref•·oidissante. 
En outt·c, le vêtement joue un rôle hygiénique de pro­
prf'té : il empêche la pollution par les germes ambiant., 
il absorbe nos exct·étas. l\fais c'est surtout comme iso-
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lant thermique que les vêt~ments nous ont indispen­
sables. 

La déperdition de chaleur du cot·ps est très forte, 
comme le constate Richet au cours de ses es ais sur des 
animaux à founures, qu'on peut compare.r â l'homme 
habillé : privé de leut• toison, les moutons ct lapins 
IJiaigri sent quoique mangeant plu , parce que le ali­
ments sont utilisés à produire de la chaleur qui e perd 
par rayonnement (et que l'on peut mesurer au calm·i­
mètre). 

Tous le, hygiénistes reconnaissent que la sub tance 
de vètemcnts n'influe pas sensiblement sur leur pouvoir 
protecteur: la fibre élementaire textile, qu'elle pt·ovienne 
du lin, du coton, du mouton ou du vct· à oie, po sède 
la même conductibilite. C'est de la façon dont les 
matière sont filées et surtout tissées que dépend la 
v ale ut• calorifuge des étoffe . Plus un ti su est comprimé 
par exernple, ct plus il laisse passer la chaleur : une 
robe de chambre ouatée, un gilet de flanelle épai sont 
plus chauds lorsqu'on les met la première fois qu'après 
quelque temps d'usage. 

Il convient d'ailleurs à ce sujet de remarquer que la 
nature de la substance des fibres joue indirectement un 
t•ôle important au point de vue du pouvoir isolant : par 
la faculté qu'i ls possèdent de e feutrer, les brins de 
laine par exemple donneront, toutes chose égales, de. 
tis u moins conducteut·s de la chaleur. 

C'e t que la non-conductibilite est due surtout à l'air 
interposé dan l'épaisseur des étoiies. C'est ce qui fait 
que les vètements de laine à tissu lâche et à mailles 
superpo. ées soi nt de beaucoup les plus chauds. L'étoffe 
ert alors simplement à maintenir autour de nou • une 

couche d'air qui, ne pouvant cirruler, est très lente à 
s'échauffer ou à se refroidir . Cet effet de l'air fut com­
pat·é par Schuster à celui du tissu par des me ures du 
reft·oidi sement d'un cylindre rempli d'eau l·hauffé et 
protégé tantôt pat· une épais eur d'étoffe, touchant la 
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paroi, tantôt par la même étoffe maintenue a distance 
pour lais er un mince matelas d'air : 

Toilr (lin) .... 
Sehirtinp; (colon) . 
'oie .. 
Flnnella ..... 

REl'A.IlD AU RI•:FROID ISSE,U::q; 

(r. 100) 

Ti!iS\1 Couche d'air 
npplil(UU, int.Prpo~ëe. 

3,!1 28,1• 
(i,/1 20,0 
i!l 28,1 

18,1• 3'.,:l 

DIFFÉRF~la; 

2~.5 p. lOU. 
22,G 
20.2 
15,9 

D'autres essais de Schuster furent faits avec ce cylindre 
métallique contenant de l'eau remuée sans cesse par un 
agitateur, posant ur des pieds et entouré d'un manchon 
rempli d'eau pour le mettre à l'abt•i des variations de 
température extérieure . Le cylindre étant entouré 
d'étoffe de telle ou telle sor·te, on nota le refroidis­
sement constaté apt·ès un temps uniform e de quarante 
minutes. On calcula en uite, en prenant pour base la 
perte de chalem· du cylindre nu, les pouvoirs calorifuge 
relatif.; : 

C IIU'rl: 
I'OU\'OIRS 

Tl~~us DE 
TF.MI'I~RATURF. f:,lLUHIFUG[CS 

Cylind~e sons étoffe. 10,20 
Colon. 9.5~ 6,1! 
Lin. 9,80 :l,!l 
Soie (1,110 i,!J 
Flnnellr. 8,33 18,4 
Sn tin. 8,55 16,2 
Toile cirée 8,01 21,5 
Étnfl'e de laine 8,f\.'i 15,~ 
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Un autre savant, Geigel, procéda de fac:on en quelque 
sorte plus naturelle : le bras, t•ecouvert ou non d'une 
manche du tissu dont on veut étudier le pouvoir calori­
fuge, est placé dans un calorimètre annulaire. Le varia­
tion. thermométriques indiquent la chaleur gagnée par 
l'eau de l'appat·eil, partant les calories perdues par le 
bras de l'opérateut•. On trouve ainsi qu'avec un tissu de 
laine. pour atteindre une perte donnée de chaleur, il faut 
34 secondes si le bras est nu, 78 sïl est couvert. Cette 
différence notable ne persiste guère d'aillcm·s longtemps; 
apri·s quelques minute de séjour dans l'appareil. les 
chill're observés sont t•espectivernent de 53 et GO, puis 
de ~,5 et GO. 

En génénl. on voit que le pouvoit· calorifuge des 
vèternents, quoique toujout•s appréciahlc, est relative­
ment faible. Mais si la déperdition de calories de l'ot·ga­
nisrne n'est pas évitée, la sensation de froid ct de 
chaud e. t notablement t•édui te. Le vêtement, par le 
temps qu'il met à transmettre les calories, joue le t•ôle 
indispensable d'amortisseut'. 

La couleur des vêtements exerce une influenét' sur 
leur pouvoit· protecteur. On constate, en ph_v,.;iquc. par 
la me~ut·e de la chaleut· ab,ot·bée et diffusée de sut·face,; 
différemment colorées que le noir absorbe la chalem· tt·è,; 
facilement; viennent en~uitc, par· ot•dt·e dl;<·t·oi sant et 
natur·ellement, à intensité égale le bleu, le vet·t, le rouge, 
le jaune et le blanc. C'est cc qu'ont remarqué le habi­
tants des pays chauds en génét·al, et le~ Arabes en 
particulier· : dans le jour le hlanc absot·be le moin~ pos­
sible de chaleur, la nuit, il abrite le mieux contre le 
froid. 

La quantité d'eau ab.~orbée par les différents tissus 
exposés à la pluie de façon à être parfaitement imbibés 
peut variet· considér·ablemenl selon leur nature. C'est 
ainsi que, d'après les rssais de Biller, le poid d'eau 
eontenu par mètre carré d'étolfe mouillé atteint : 
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D \!unique de soldnt. 
l'Ri' /pour officier ... 

Chnu•seltes de lnine. 
Flnnelle . . . . 
Tricot de lninc .. 
C11lkot ..... . 
Ti..us de lreillis . 

I1 010S POIO:S 

DU 'liTIU: CAIIRÊ Dl~ t:>.At· 
DF TISSU ~EC ARSOROÜ: 

:,nu gr. 1 3~1 
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:l:ll - 1 0~:1 
~=~~ 7:{; 
Ill~ - 3:!'' 
2\17 - 272 

Toutes les étoll'es mouillées ont naturellement bien 
moins perméable à l'air, la dilfér·ence variant de 
20 p. 100 (calicot, IJ•eilli~ à 50 p. 100 (drap ). 

Les essais des tissus. - Nou. avons étudié la façon 
d'analy~er les Lis sus dont on voulait connaître co ru po­
~ition ct contexture. Les technicien~ exercés à ce t1·avail 
arrivent à très bien savoir distinguet· les !ils de. 
diverses Ot'igine;;, mais il faut pour· cela unC' trè grande 
habileté et encore at•rive-t-il parfois ùe ne ·avoir· ainsi 
que décider. C'e~l pourquoi dans les expcrtil'cs. les 
r·éceptions de rournitures pour l'armée, par· exemple. on 
emploie un mode d'analyse plus rationnel par le· pr·o­
n\dé~ habituels des labot•atoit·es de chirnie. 

Analyse chimique. - Comme nous l'avon~ vu, le~ 
libres textiles de diverses origines po·s~èdent en ell'et 
des propriétés particulièr·e~ : la mise à profit méthodique 
de ce différ·ences permettra de reconnattre aisément la 
nature de chacune et si besoin est la séparation de· unes 
et des autt·es. c·e~t ainsi que pour analyser qualitative­
ment des fibres textiles, il suffira d'en br6let·, d'en faire 
chauffer avec une lessive de soude caustique : s'il y a 
pt·oduction d'odeur ammoniacale ou dis olution, les 
fibt·es ont d'origine animale. Une plus parfaite spéci­
fication est donnée par l'examen micro copique : chaque 
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nature de fibre post'ède un aspect qui lui est propre et 
peut être trè aisément canctérisée. Parfois, quand il 
s'agit de fibres peu connues, on peut être embarrassé : 
dans ce cas, on compare la vue micro. copique soit aux 
gravures des ouvrages péciaux tels que celui de 
Vetillart, S()Ît mieux encore à des échantillons types de 
textiles divers d'origine connue dont il est facile d'ac­
quêt·ir une collection. 

A l'analy e qualitative, succède le plus souvent la 
détermination quantitative des composants du tissu. 
Nou ne pouvons guère entrer dans le détail des 
méthodes employées à cet usage, lesquelles sont du 
t•essort du chimiste spécialiste. li nous suffira, pour 
donner l'idée du principe de procédés employés de 
laboratoire, de décrire à titre d'exemple le mode opéra­
toire suivi dans l'analyse d'un tissu mélangé assez com­
plexe : on y aura reconnu qualitativement la présence de 
soie, de laine et de coton. 

On pèse d'abord deux petits échantillons de l'étolfe 
en question, dont nous désignerons les poids respec­
tifs par a et b. Tous deux sont placés d'abord dans un 
bain chaud (80") d'eau acidulée par 3 p . 100 d'acide 
chlorhydrique, puis dans un bain à même température 
de carbonate de soude ( olution à 1y Baumé). Le pt-e­
mier échantillon est lavé à l'eau, séché et pesé; a étant 
le poids tt·ouvé, a-a' indiquera l'humidité, la teinture et 
l'apprêt de l'étoffe : ce même morceau du tissu e t 
en uite oumi à l'action du réactif de Lœwe mélangé 
d'eau, de son de cau tique, de sulfate cuprique et de 
glycérine possédant la propt·iété de dissoudre la soie 
seule. 

Après un quart d'heure d'immersion en b~tin tiède, on 
lave à l'cau, puis à l'acide très étendu, on rince, on fait 
sécher, on pèse; soit a" le poids de laine et coton res­
tant, a'-a" représente la oie. 

D'autre part, le second échantillon est placé pendant 
vingt minute dans une lessive faible (6° Baumé) de 
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soude caustique chauffée à 80" : laine et soie se dis­
solvent. On lave à l'eau, on rince à l'eau acidulée pom· 
bien eliminer toute la oude, on lave à grande eau on 
fait sct:het• et on pèse; soit b' le poids trouvé. b-b' 
indique le poids de laine, de soie, d'humidité et d'apprt't. 
n est facile de chiffrer alors les pourcentages respectifs 
des différents constituants de !"étoffe; puis pour établir 
pratiquement les proportions relatives de diver e~ 
fibres entre elles, de calculee le poids conditionné en 
tenant compte des t·epri es propres it chaque nature de 
textile. 

C'est là un mode d'analyse complète qu'on fait asse1. 
rarement en pratique dans les conditions textiles. Le.~ 

es ai. quantitatifs faits le plu ou vent dan ces labora­
toire sont, outre les déterminations d'humidite, le 
décreusage des oies, pour apprécier la perte de grès 
et autre matières enlevées pat· les solutions bouillante,; 
de savon, et les dosages de chaeges des soies. En rai on 
du prix élevé de ce textile, c'est en effet dans son com­
merce qu'il importe le plu de connaftre avec une 
grande exactitude la proportion de.~ impureté de la 
fibre. 

Conditionnement.- On désigne en partieulier sou 
le nom de conditionnement l'opét·ation ayant pour but 
d'etablir le poids loyal et muchand des diverses fibre~ 
textile! en dosant l'humidité qu'elles renferment. Nous 
avons vu en effet que, pou1· la commodité de la filature, 
on devait opérer généralement dans une atmo phère 
trè~ humide, parfois même du mouille : les libres sont 
donc imprégnees de proportion variables d'cau. et pour 
éviter toute addition exagérée il importe d'en connaitt·e 
le poids réel à l'état ec. 

Les échantillon J'épreuves sont prélevé~ en obser­
vant certaines precaution minutieusement fixées pa•· 
chaque nature de marchandises. Un poids connu en e-;t 
alo1· suspendu au fléau d'une balance de sorte que la 
prise d'essai soit au milieu d'une aut1·e annexe, a circu-
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lation d'air. La températut·e est maintenue à 110• pom· 
la laine et le colon, entre 115° et 120° pour la ~oie: pat· 
de régulateurs automatique.~. 

La pesée avant et apt·b paTfaite dessiccation -
obtenue quand le poid~ t·este !ixe - permet de calculer 
lt: poid~ absolu du lot des matières essayées. On obtient 
le« poids conditionné •• de ce lot en ajoutant à 100 pat'­
tic de textile ec la pi'Oportion légale d'eau, ou 
" r·eprise ••, laquelle est fixée uniformemeut par ententes 

Fig. 160. -Tor iomèlrl': en lnurnnnl la manivelle de dt•oilc on 
d.;lnt·d le fil tendu en hnul (un comptcut• indir1ue •·ombien th• 
foi. on n tourn<! pour celu). 

entl·e fabricants. La reprise e"t habituellement égale it 
11 pour la oie, 1ï ou 18,25 pour la laine, 8,;) pou1· le 
coton. 
Tou~ le gmnd~ centt·cs textiles pos èdent dïmpor­

tanteH c< condition >> où l 'on e charge de tous le. e sais 
propt•c. à assuret· la Joyau té des transaction . Ce • ont 
de vét·itables usine~-laboratoires où un h·è nombreux 
per~onnel fait avec rapidité et exactitud~: Je,. divers 
e~"ai nécessaires. 

Pour mesut·cr le degré de torsion d'un fil, on en 
detord une longueut· donnée avec un petit comptent• de 
tout·- (fig. 160). Pou•· mesut'Cl' la force d'un fil, on le 
tend jusqu 'it ce qu'il ca se. en me urant l'énergie néce -
-aire pour pt'O\'oquer la rupture (fig. 1G1). 

Le titrage ou numét·otage est l'opération con istant iL 
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détermine!' la grosseur d'un fil donné: On chiffre le. 
résultats selon le système adopré (Voi•· p. G3). L'opéra-

Fig. 161.- Dyno.mornètre Ycrbië•<' servo.ol il cosser le Iii NI 

IIU!S\Il'nnt ln force necessaire poul' celn. 

tion consiste d'abot·d à mesurer une certaine longueur 

lïg. 162. - Mnchinl' Y~t·bi~sr i1 me~uret· ln longnrur dn Iii 
hnbinl• : lr périm•'lt'<' dr l'~ch<"vrnil fnt·m~ e~l connu, ri le 
nombre dr tours indiquo pn1· un co1npteur. 

de fils à l'aide d'un dé,·idoir dont le périmètre mesUJ'e 
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1 mètre par exemple(fig. 162); il suffit d'opé1·er avec un 
appareil i• compreur do tours pou1· forruer ainsi trè 

Fi •. 16!~. - Appnroil Il pes~r 
le" éche' eoux. 

rapidement une échevette 
du fil qui est placée dans le 
CI'ochet d'un peson pécial 
(fig. 163 . Les pe on sont 
le plus ouvent gradués de 
façon à ce c1ue le. chiff'r·es 
indiquent non le poid , mais 
directement les titres. 

li esr facile de ·a lculer 
quand besoin e t le numél'O 
du fil dont on connaît le titre 
déterminé selon un système 
différent. Soit N le numéro 
d'un fil calculé . elon les 
ba,es de poid et de lon­
guem· P et L; soit n le 
numér·o de ce mt\me fil dans 

un autre sy. tème ayant pour· bases p et l. On peut 
écrire 

P l.n 
L.1 J! 

égalité per·mettant la facile <"Onver ion de numér·os d,e 
diver systl·nrc . 

BtBLIOCIIA.I'IIII~.- Le petit volumr dr Pcr~oz: Essai des matière., 
lextilo (in- , Pui'Îs, 1!102), donnera lous les l'Co ·eignement• néc~•­
snires tu· les opérati on~ du conditionnrmenl el d'nnnJyse drs 
tissU$. Pou•· J'emploi hygiénique de ces dernie•·•, voir pour les 
\ruilés d'hygii·ne, pnr1t1i lesquels nnus citerons comme le J>lus 
simple : Ce '!"'il farll saMir d'llygii•11c des nu Wurtz el Tnnon. 
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AhnllnJie l \!8 Bnrbin (Jl 

AgnH. lH Hn •·bottcuq~ . 302 

AI()OCCO. 2:l Bnrqurs dP lrinllll·e • 2~.3 

Anmlg-um~s . 1:3:! Dolnvin. Ui8 

Amrno~o 1!18 Bnllngr. Il'< 

Analysr d·nrmurr.;. 1'•2 Bnttngr drs cnt•ons. 'JO 

Anulpo drs étnfl'r• :i25 Bnllo.nls tl:i 

Appnrrillo,gr dr blnnch i- Bnllru••s. 1\6 

uu~nl :l:!l Bo.llick 21jlt 

Appundugr l!'iS Bnslissag<'. :li! li 

ApprH•. 229 Bns"c l i•s<' (méti r•·gclr-'. li6 

Apjll'?l rJ,., <·hninr• . ~ ~~. Blanc d'im pr<•ssion 22i 

ApJn·êt dlimiqur. 21d Blanchinornl. 2W 

Arcnrl"". l Ot; Blanchissage :l\l\1 

Armn1·r. . . . . . \15 Bobinage 1'1!1 

Armurrs fontlam!'nlnlrs lill Bobinoir t:;o 

Al'h cl~ l'niguillr 21;9 Bombyx. .,-...... -a 

Assnrlimenl clr cm·de<. Ill; Bonnnz (machines-) ~r;:J 

A ussièrrs . . ..... !!() llonn!'lrrir l\1~ 

Autoclave dr hlnnchimrnl. :222 Bouclés (fils -). f•> ·-
Avnlnge. 1010 Bouclée• (lisièrrs -). 165 

B agurtle dr l'rn,·idrur• 
Bouillnge . 306 

. 17 Boulonm\s (fih -) . 63 

Bnn~ à broche; pour liu ~ ii lloulonuièr~• (po int de-). 2il 

Bnnc rl'étirngc. . . . . . lj."f Br.-f d'nrmurl' .. .• .. 1'•3 
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Bricolleau. 
Brillantés . 

lOO 
132 

Bt·ochr '•8 
Broderies 1 Si, 294 
Brodedes ( blnnchiment 

des -) ~~7 

Broyngr du chnnvt•c. 11 
Buttoir . 1 Il 

Cnblcs ü2 
Cnblés (lilo -) 1;;) 
Calicot lti8 
Cnnoelt!o 125 
Caoelle• 107 
Cnotre. 151, 1~2 

Cnoutchoutés (tis us-) 211:1 
Cardage. :35 
Curdcs as 
Cnribnri. 108 
Cn•se-cbuinl' cl cns~o-tru-

tne 161 
c~Jluloso 2 
Chnioeltr (point d<' -). 272 
Cbnnvrc, culture et pré· 

pnrotion. 9 
. Chanvre (filnlur!' du) 80 
Chopeau:r d•• cordr• . '•0 
Cbnpenux de fen h·e :!85 
Cbnpenux do paille 288 
Chnrges d'npp1•t)t 2:JO 
Charge dl's soifs 2:31J 
Chariots à pinces 188 
Cho~ses. 113 
Chefs. 1211 

Ch<'vroon~•. 132 
ChimiquP (bt·odcries -). 't!J2 
Cbinnge. 2110 
Chlornge 23!! 
Clnir 165 
Clapots . 223 
Coco (libres de -). 17 
Conductibilité des ti -

su 322 
Collodion . 208 
Commandl' d<"s lamPs 102 
C{lmmrttngr. 81 

Conditionnrmcnl 
Confection 
Continus 
Conlrrmnrdt<•. 
Cot·dcrir. 
Cor~ct. 
Cotes . 
Cotonnndes(apprètdr~-). 
Cotonnades (blanchiment 

dps -) 
Cotonnadrs, teinlurr. 
Cotonnier (ntltm·e). 
Coulage. 
Coupe. 
Coutil. 
Couture. 
Coulut'l' mécanique 
Cout urièt'es . 
Cou vrrlut·cs. 
Crns ·c etc· vêtements 
Crépt's 
C•·etonnc 
Crin (tissus de ) . 
Ct·orhel . 
Crochetage 
Croise . 
Curilluge. 
Cullurr du colonoil'r 
Cuve 1t blnnchitnrot . 
Cuves d'indigo 
Cylindre c~llctll', 

Domn>Hés. t:l2. 
Dnmirt·s. 
Débt·nyagc vciUe-nn \'l'tl<•. 

DécnLissnge , 
Décomposition d'un li•· 

"" Défcuh•cur 
Dégrnihngr. 
Dénitrnge des ,;oies nrti· 

ticiellc•. 
Dc-ntcllrs 18;;, 
Drs~ins dr presse 
Dëtncltnge. 
Détt·nncunoit· 

:l:!i 
2711 
~0 

lOO 
80 

28!t 
l:lU 
2:12 

22-:' 
256 

t, 
2~)1.} 

277 
l6i 
:!6!l 
:!i2 
:!81 
lti8 
:!\18 
lltO 

168 
Iii 
:!tif) 
l!IS 
lW 
1 !Ji 

~. 

~:!fi 

:!.17 
:H!l 

(fji 

131 
161 
23:i 
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D,•, i<lng•• des co~on•. 
Uhi<lui!·. IMI, 
Dingoaales 
Diawtng~. 

Do fi'•· l'. 
Douhll'i ruee 
Doubl<'uo<'·étir~use, 

01'<1p 
Dl'npHie". 
Duit"" (plat•e•· cie, -) 
D)·!uunometre . 

~bunilluntog<' <lt•• cocons . 
Egrllll<'ronnNII' 
Ég'l'eJH'HSC'. 

Emln·r·v,,g<' . 
Emp<'ig-nag<'. 
Empnintng". 
Enc111lage. 
En•·••rdnge. 
Enlileu~e 
EniHngrs. 
EnsimnK<'. 
En:;ouple . 
Épnillng<'. 
$pni•~i'"nnl> . 
Epinglè. 
E•coubPttP 
Espulin, 
E~~ois des tttofl'e~ 

E~~nug,...nge 

F:Hbot•agf" 

E~tioOrPUKC". 

Étamine. 
Étoffe, nrlificielll's . 

F abrication d!'s i•to[e 
Fns-onnés ol'nCm('n l uux. 
Fncurro 
Fnittr·. 
Fib•·••s textiles. 
Fil.: !PUI' numérotag<'. 
Fil" ('OUI'II8 

Filntlll'P d<'s dt·chels. 
Filnlurr de soies n•·tifi-

•·irllr·"· 

I'L2 
tar.. 
lOti 
16tl 

1 
fjJ 

IH'l 

72 

212 

Fi1!1tur·P rlu colon : l'co-
uomia. 

Filet. 
Filll'r·i<' . 
!o'lnrwl!es 
Fleur·s m·tificielles. 
Font ure. 
For·111ugc 
Fou<'l. 
Foulngt'. 
Foui<•. 
Fou ] r u~e 

I•'onr·ehellf' 
Fom•••cs ( li ssHs -). 
Frn11gées (lisiiJ r en -) 
Fronces. 
Fr·izon 

!83, 

Ganle-nnwlt~. 111, 
Gnrnituo·~s de ('nrdrs. 
Gnufr·(! 
t;nzngp 
Gnze 
Gills 
Gobelin• (p.,i nt des-) 
Gommnge. 
GrninP• de ,-~r '' aoiP 
U1•nnité (fil • -). 
GrPiin. 
Gt•ils 
G•·n• 
Guipures 

H a r·nn i 
Hante- li sse (méti er~ de-). 
IJ o ut r" 1\0IIVPIIU I ~b . 
Hot-Ou P. 
Hyrl•·ofugPLoti on 
Hyg-i ène du pnr·l de• tis•u 

1 ncomhu •l ibilisnt ioll. 
Indigo . . • . . 
lmpc t•mt>nbh•s (tissus -). 
lmprP••ion 

Jncqunnl (mecanique -). 
Ji gger 

~33 

;a 
2!1.1 

iU 
I ll 
2~10 
(!1;, 

lllï 
1011 
2:12 
98 

225 
Ill 
13'• 
[fj~ 

2i0 
!Il 

li3 
RO 

IIi'• 
!lili 
!lill 

10'• 
25'! 
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Jumel (coton -). i l\lèri nos . HiS 
Jumelles 113 Métirr ù tissrr. !16 
Jute. 15 ~fodistP• :!\10 

Lacets 181• 

:\fohnir (Juine-). 23 
l\loqnl'ttil 17'• 

Lainages (npprél des) ~32 Mrn·donçnge. :!ali 
Lainages (blnnclli nwn t dPs 
-) 2211 

Mn•·dnnt. . . . . 2;;2 
~Joui lié (lin filé nu -.l iB 

Lai nP (filature de ln-) !\2 Moulinage de ln soie. Hl 
Laine (origine) 18 :>Ioulons ù lnine . 18 
LninP (production). 21 ~1 olt-jenny. ali 
Lnincs mortes. 2:l 
Laine rennissoncP . :!3 
Loi nP (taintnr~ de ln-). 2!;1:1 
La''"b'" des lniuc8 . 20 
LcssivngP . 300 
Libl'nnnn (lnile Iii 
Ligncn 9i 
Ligné• l!H 
Lin (<"ullu•·<' et prcpn•·n-

tion) 1'• 
Lin (filnlure du -). 'iii 
Lingerie. 282 

Nnpprm· Iii' 
Na ppeuoe i• scltappr. !J:l 
Natté-toilr. l:!:i 
Na,·rltP . lu7 
r\rttoyage . :11 '• 
Nids 16~ 
Noir d'nniline . 2a7 
Not·tb•·op (nu\ti.-rs - ) 112 
Nouage . 1:18 
Numérotnge des fils. H3 

Lisnge IIIÏ 
Lisières. 123 
Lisses. 98 

Oeil de nn,·ettP . 107 
Omb1•és. t:l:! 

Lisse nngluise. 172 
Lisseuse. 86 

Ourdissng<' nL 
Ourlrt. :!il 

Lissette . 105 
Liure. lJ!l 

OnYt·nge" de dumes ~:! 
Ouneu•c li:i 

Losongés 132 
Lush·ine. 11l8 Pnntogrnphe !89 

Pnt·ngc If>'• 
Pns. \18 Machine it coudt·e. 27::! 

Muchine 1\ détisser. 2'• Pus (rlh·rr~e~ sortes de-), 1fj;J 
Machine ù imprimer. 26:! Pntron•. ~81 
:Machines à hwer. 305, 306 P~pnp $ 
1\lnchines ù merceriser. 23G Peigne 113 
Muchine à rrpnsser 312 Peigne (nction du-). 16:i 
Maillcuse . 200 Peigne bottnut. :1!1 
Mannequin ~81, 282 PeignPu•e lmbs . Iii 
~(nrche dPs lumes . !l~l Percole . IH~ 

Matelassés. 1 :l'• Per•·otine . 21;n 
Matières colornnte$ 250 Pi<'d de biche . :.!i5 
Mécanique J ncqnurd. 1 01• Piqunge des cortone. l'lG 
Mercerisage. ~35 Plissés !6'1 
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Plume de no,·e tle 
Pol'hnde. 
Pointngo 
Porte-fil 
Poult d~ "oie 
Pratique du tissage 
Pr<'pnration en filature. 
Prépat•ation en tissage. 
Pr~••age 
Pt•opriètés des le xli )ps, 

Propriété~ des tissus. 
Pyroxyll· 

Rnccommodoge . 
Rame• 
Ramie. 
Ratii:r~s. 

Rattnchugr• 
Ra'"nudng<' 
Rayonnés . 
Renwttnge. 
Remelloge sinueux. 
Hcmrnnillage . . . 
Rl'nai. Mnce (In ini' -). 
Ren'l'ideurs 
Repn••nge. 
RPprise•. 
R<·p• 
Résenc• 
RetordPrie. 
Ruquet 
Ros . 
Bot tn-frotteu•·. 
Roue i• ln ""r 
Ronel. 
Roui••n~re. 
Rou]Pt.nbo,;se 
Ruhnu~ . 

Suhlé• 
Satin . 

lOi 
136 . 
181 
!li 

168 
t~.!l 

:J5 
148 
l !18 

3(), :li' 
3:! 1 
20U 

'•6 
292 
230 
li 
!1!1 
t;o 

292 
131 
131) 
ti:! 
2!1:! 

:!3 

at:! 
292 
12'• 
263 
62 
!Jl 

113 
iO 

22!j 
47 
10 
84 

170 

131 
120 
129 
130 

Satins dérivés. 
Sntinés . 
Schnppe !li, na 

Schéma du métier ù tisser. 
Scl1irting . 

él'hngr ..... 
Séchoir it tiroit·s. 
Sécrétoge • 
Self-oeting 
Selfs-octing (mét iers) de 

bonnetcJ•ie. 

9i 
168 
2~6 

311 
286 
55 

201 
288 SémousseusP 

Sergé .... 
S6ricicullu rc. 

120. 169 
25 

Simili soie 239 
Soi<' (filntur~ de ln-) • 8!1 
Soir (produr tion) 2:> 
Soies nl'l ificielles 207 

oieries (npprèt des - ) 23'' 
Soi<"l'ies, blonebiment . :!2!1 
SoiPries (leintut"PS d!'s -). 2:;!1 
Spr<'odH 2'o:l 
Stoppngr . 29:! 
Smjet. !!il 
Syn thèse• texti les. 2ùï 

T uble à l'éunil· '•5 
Tnffeln•. 1 tiM 
Toilleurs 271 
Tnmbour oa t•dis ·oir . 1~3 

Tnpis. . . 173 
Tnpisserie. 1 ;:;, 29:J 
Teillage. Il 
T(linturr el impt·e•sion. 2~!1 

Templ<'t. . . 1l:l 
Tinctoriaux . 150 
Tirng<' des soies. \JO , 
Tissng~' (économit· t•t sta-

ti stique). 16!1 
Tissnge (prnlique du -) • 1a!l 
Tissus usue ls 166 
Toile 11!1, 166 
Toiles, blnncbim<'nt . 2Zi 
Toile <;le mn in. lf;J 
Toile ù Yoile 167 
Tondeuse ù dt•np 231 
Torons 1!0 
To1·snde. 1!H 
Torsiomètre. 32 
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Tour anglais J"•l ,_ Tulli~les 11!2 
Transmissions J>OUI' bro- Tunnela s~choirs. 2'•8 

ches. r12 
Troquet. :!2:{ Velours 12:!. 13!1, lill 
Tr1n·en-combinéa . 1:1\ Ver ù •oie. .,--·· Treues bnlnyeuses liU Vergl'lll's !17 
Tricot. ' 2HG Vigourenx(impresoion-). :!67 
Tricot-chnine ~0:! \ÏriCOBe , 209 
Tricot cueilli 1H5 
Tulle~. lill W osh-mill 22:, 
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