" BIBLIOTHEQUE DES ACTUALITES INDUSTRIELLES. — W 127
R S

James DANTZER
INGENIEUR-EXPERT
Professeur de Filature et de Tissage

Manuel de
Filature

DEUXIEME PARTIE

CULTURE, ROUISSAGE, TEILLAGE

et

FILATURE du LIN

PARIS
Librairie Bernard TIGINOL.

TS ¢ PUBLICATIONS DE LA
IBRAIRIE de L'ECOLE CENTRALE des ARTS et MANUFACTURES
53 bis, Quai des Grands-Augustins, 53 bis

RIS - LIth-IiifDlIo&ﬁleérisrﬂgqﬂ“gn ot de reproduction réservés



IRIS - LILLIAD - Université Lille



IRIS - LILLIAD - Université Lille













&ib BY AN Y -3 2 f/

BIBLIOTHEQUE DES AGTUALITES INDUSTRIELLES No 127

MANUEL

DE FILATURE

AN /
DEUXIEME PARTIE \»1\ e et

)

CULTURE, ROUISSAGE, TEILLAGE, BROYAGE

FILATURE DU LIN

PAR

JAMES DANTZER

Ingénieur-Conseil
Expert pres les Tribunaux
Professeur de Filature el de Tissage & 1'Institut Industriel
du Nord de la France
Professeur a 'Eeole Supérieure du Commeree de Lille
el & I'Ecole Nationale des Arts Industriels de Roubaix

(Figures 91 a 141)

PARIS
Librairie Bernard TIGNOL

PUBLICATIONS DE LA
LIBRAIRIE de L'ECOLE CENTRALE des ARTS et MANUFACTURES
IRIS - LILLlAD' i%’%‘.’%ﬂ&? hu:lé?ﬁmnds Augustins, 53 bis



IRIS - LILLIAD - Université Lille



CHAPITRE PREMIER

LE LIN

Généralités, culture, récolte, rouissage, teillage,
broyage.

Le lin est une plante annuelle, cultivée principalement
pour sa tige qui contient une matiére textile de premiére
|mport'1nce. avec laquelle on produit le fil & coudre, la
toile, les damassés, les batistes, la dentelle, ete. Ce pre-
cieux végétal croit sous tous les climats tempérés ; sa
culture et son emploi se sont généralisés dans presque
toute I'Europe, notamment dans la Russie méridionale.
en Belgique, en Allemagne, en Bohéme, en Irlande, en
Italie, en France, et en Hollande.

Cette plante & tige gréle, creuse, cylindrique et droite,
s'éléve jusqu'a 1 metre, et quelquefois n’atteint que
0 m. 50 de hauteur. Les feuilles pointues, étroites et
allongées, sont placées alternativement le long de la
- tige ; les fleurs a 5 pétales sont portées a I'extrémité des
rameaux, et épanouissent en juin et juillet : elles sont
d'un joli bleu clair violacé ; elles sont remplacées par un
fruit de la grosseur d'un pois chiche, se terminant en
pointe & la partie supérieure ; cette capsule est divisée
en 5 lobes, subdivisés eux-mémes intérieurement en

Dantzer 1
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2 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

10 logettes dont chacune renferme une semence ou graine
brune, brillante, ot généralement allongée et dI]]d.tle,
appv]eegramede lin. Nouq représentons, iw 91, en types
bien réussis, le lin en graines, le lin ﬂeun le Tin bran-
chu, et la capsule contenant la graine.

Le lin sec cc-nticnt ordinairement de 70 & 73 0/0 de
fibres, et de 27 & 30 0/0 d’écorce.

Dans I'écorce il a vte trouvé sur 100 parties :

Matiéres fibreuses pures. . . . 58 parties.
—  solubles dans I'eau . . 25 —
— insolubles . . . . . 17 —

Les matiéres insolubles dans I'eau sont séparées par
I'action des alcalis et du savon.
Sur 100 parties le bois contient :

Lignites . . S e 169 parties:
\I'threa solnhles dan& l BAT ARt e e D)
— insolubles — . . . LS

L'analyse chimique du lin, les tiges étant desséchées
4 100°, a donné & Sir Robert Kane les résultats snivants :

Carbone. . . . 38,72 0/0 Chamx 50 0,61 010
Hydrogéne. . . 03 Magnésie . . . 0,39
Oxygéne . . . 48,39 Potasse. . . . 0,49
Azple . . . 0,56 Sonde s auvas s 0,40
Acide carbcmque 0,85 Siliee= 7wt sl i02
— sulfurique . 0,13 Fer et alumine . 0,30
Phosphate . . . 0,54 99.00
Chlore . . . . 042 Yol G

Le méme chimiste donne 'analyse suivante des cen-
dres du lin avee sa graine : ;

Rotagse:at e tins i st 11,78 0/0
Bonduiatn P A I At 11,82
IRIS - LILLIAD - UnlverSIte L|IIe



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 4

At iaT fhe et PRt S S O el 14,85 0/0

Magnésie. . . (ot A 9,38
Alumine et oxyde de AR 0 7,32

Acide phosphorique . . . . . 13,65
— csalurique’. L L. s 3.19

Chloras e o el 2,90

Sileen R RS e 25,71

ol s an 100

Capsule
contenant
la graine

Lin en gr‘aines Sl A
Lin branchu

Lin fleuri

Fig. 01.

Le lin peut se cultiver, croitre et réussir dans les ter-
rains les plus variés, & condition qu'ils soient suffisam-
ment profonds et humides, et qu'ils aient été bien pré-
IRIS - LILLIAD - Université Lille



4 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

parés et amendés par des engrais puissants convenable-
ment appropriés. C'est dans Tes sols riches, humides et
meubles, principalement dans les terrains ot le sable et
I'argile ne se trouvent pas en abondance, que le lin peut
produire des fibres fines, longues, soyeuses et résis-
tantes.

Un terrain humide et gras produit des lins plus
longs, mais de qualité moindre, et avec un rendement
inférieur. Les terrains marneux produisent toujours un
lin sec, de mauvaise qualité, et de peu de valeur.

Le lin épuise rapidement le sol ol on le cultive, parce
qu’il lui enléve certains éléments nourriciers qui sont
nécessaires a sa constitution ; il n'est done pas comme
les céréales par exemple, qui restituent au sol par leurs
racines, une bonne partie de ces éléments qu’elles lui ont
enlevés. De la découle pour le cultivateur la nécessité
de ne pas constamment cultiver du lin sur les mémes
terres, de facon a permettre a celles-ci de reconstituer
leurs forces fertilisantes. On cultive le lin généralement
apres le chanvre, I'avoine, le trefle, le blé, ou le seigle ;
il est avantageux de ne faire cette culture que tous les
6 ou 7 ans. :

La bonne graine de lin ne doit présenter aucune odeur
de moisi ou d’acide ; elle doit étre bien lisse et brillante,
d'une teinte claire, etd'un volume uniforme, elle doit étre
assez lourde pour ne pas surnager sur l'eau, el assez
riche en huile pour s’enflammer immédiatement en
pétillant, si elle est jetée sur des charbons ardents. 11 a
été reconnu expérimentalement que pour donner d'excel-
lents résultats, il faut environ 2 tonnes 1/2 de graine de
tonne épurée par hectare, ou 260 & 275 litres de graine
d’aprés tonne, suivant le sol. 1 hectolitre de graines de
lin bien épurées doit peser au minimum 70 kilos.

Le lin usuel doit généralement étre semé du 1°° an
31 mars, ou dans les derniers jours de février, sile temps
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 5

le permet; 8 jours apres, il leéve, et 4 & 6 jours apres, il
atteint 5 centimeétres de hauteur; & ce moment on pro-
cede au sarclage qui a pour but darracher toutes les
plantes étrangéres qui croissent en méme temps que le
lin.

On considére qu'il faut un intervalle de 14 & 17 semai-
nes entre I'ensemencement et la récolte. Le moment de
I'arrachage est variable. Si I'on a semé en vue de pro-
duire de la graine, il faut attendre que la méturité soit
compléte ; si au conftraire on a semé en vue de produire
de la bonne filasse, on attend seulement que les feuilles
commencent a jaunir et & tomber; il faut aussi que les
fleurs tardives soient tombées, que les graines soient
encore laiteuses, et enfin que le jaunissement inférieur
des tiges ait gagné le tiers environ de la hauteur.

L’ armchdge se fait & la main ; le lin arraché est ensuite
séché : a cet effet, on le dresse en buttes formant des
petits cones, afin qu'il ne puisse s'altérer au contact de
I'humidité du sol. La récolte une fois séchée est ensuite
mise en grange ; on lui fait alors subir un certain nom-
bre d’opérations avant de la livrer a I'industrie. Ce sont:
10 le battage ; 2° le rouissage 5 3° le teillage. Nous allons
examiner ces préparations.

I. Batiage

Le battage a pour but de séparer la graine et la menue
paille des tiges de lin; cette opération se fait a l'aide
d'une batte avec laquelle on frappe & coups répétés sur
les tiges.

La batte employée se compose généralement d'une
masse de bois dur emmanchée & un manche recourbé;
IRIS - LILLIAD - Université Lille



6 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

le dessous en est cannelé comme l'indique le dessin
fig. 92.

Fig. 92.

II. Rounissage

Le lin est alors classé suivant la longueur, I'épaisseur,
la force, et la couleur des tiges. L'opération suivante du
rouissage a pour but d’éliminer, de dissoudre ou détruire
en partie les matiéres gommeuses et autres qui aggluti-
nent les fibres entre elles et & I'écorce, de maniére a
désagréger, isoler, diviser les fibres qui constituent la
filasse. .

Plus le lin sera roui, plus la matiére fibreuse se divi-
sera, et plus abondant, fin, soyeux, sera le résultat
obtenu au teillage et au peignage. Le rouissage exerce
par conséquent une grande influence sur le rendement
et la qualité du lin, et un lin excellent, bien récolté, peut
perdre complétement toute valeur a cause d'un rouissage
mal réussi.

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE T

A Epiderme,
B Tissa fondamental ex-
terne ou lissu conjonc-

uf.

€ Cellules libériennes
d'origine primaire cons-
tituant la fibre textile.

D Cellules libériennes
d'origine secondaire.

E Zone génératrice des
tissus ligneux, et libé-
rien d'origine secon-
daire.

F Bois secondaire. Vais-
seaux ligneux.

G Bois primaire trachée
ligneuse. Liber pri-
maire interne.

H Tissu fondamental in-
terne.

I Lacune centrale.

Lin avant rowissage.

Fig. 93. — Fuseau représentant la 40¢ parlie de la seclion d'une tige
de lin grossie 200 fois.

Le lin entitrement dégommé devient cassant et sans
résistance. Ce n'est plus qu'une matiére cotonneuse,
sans consistance : il ne faut done pas par le rouissage
éliminer toutes les matiéres gommeuses, mais il faut
simplement qu'elles se transforment et se combinent de
facon & rendre les brins de lin plus indépendants les uns

des autres.
IRIS - LILLIAD - Université Lille



8 MANDUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

A Tissuconjonctif détruit
et en voie de destrue-
tion.

B Fibrez textiles mises
en liberté par la des-
fruction du tissu con-
Jjonetif. -

C Bois secondaire,

D Bois primaire.

E Tissu fondamental in-
terne.

F Liber primaire interne.

G Lacune centrale.

Lin aprés rouissage.
Fig. 0%.

Le dessin fig. 93, qui représente la 40¢ partie de la
section d'une tige de lin grossie 200 fois, permet de voir
la place qu’oceupe la fibre textile dans la tige ; en méme
temps, il est facile de voir comment toutes ces fibres
textiles se trouvent soudées les unes aux autres.

La fig. 94 montre le méme fragment de tige aprés
rouissage ; cette fois, on peut voir que toutes les fibres
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 9

textiles sont mises en liberté par suite de la destruction
des matiéres gommeuses.

On peut rouir le lin par différents procédés :

1° A l'eau stagnante ; 2° a [eau courante ; 3° sur
prés A° sur pré et a leau alternativement, systéme dit
rouissage mixte.

1° Le systtme & I'eau stagnante consiste & mettre le
lin en bottes dans des trous appelés routoirs, ol on le
laisse de 10 & 12 jours dans de I'eau qui ne se renouvelle
pas. On emploie cette méthode en Belgique et en Hol-
lande sur une vaste échelle 5 le lin roui par ce procédé
doit étre surveillé d'une facon trés active.

20 Le rouissage & 'eau courante se fait en placant les
bottes de lin rh:ms de grandes caisses de 3 metres &
A m. 50 de longueur sur 4 & 5 métres de largeur, nom-
mées ballons, que l'on place sur le bord “des cours
d’eaux, dans une prairie de grandeur proportionnée i
I'importance des ballons que I'on veut mettre & 1'eau.
Le rouissage dure de 5 a 10 jours suivant le temps. On
emploie ce systeme en Belgique, en France, en Irlande,
dans certaines parties de I'Allemagne et de la Russie ;
c'est celui qui a toujours donné les meilleurs résultats.

3° Le rouissage sur pré ou a la rosée se pratique en
Belgique, dans le pays Wallon, et en France dans
I'ancienne Picardie, dans certaines parties du Nord, de la

~ Mayenne, de la Normandie, etc. Il dure de 4 & 6 semai-
nes. Cest purement et simplement une dissolution et-la
transformation d'une partie des gommes du lin par I'ean
du ciel ou la rosée. La fermentation qui se produit est
lente et mal conduite.

4° Le rouissage mixte dure de 8 a 10 jours et se pra-
tique dans le pays de Bergues, ainsi que dans certaines
parties de la Hollande.

En résumé, le rouissage & I'eau courante est le meil-

leur ; il donne une filasse forte, plus résistante, plus
IRIS - LILLIAD - Université Lille



10 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

propre aux tissus les plus fins que tout autre systéeme. Il
donne un peu moins de rendement, mais cette différence
est compensée par la plus-value obtenue & la vente. On
doit employer cette méthode toutes les fois que I'on peut.

Le rouissage a l'eau stagnante fournit un lin plus
doux, plus moélleux que le précédent, se filant plus faci-
lement, mais le fil produit est beaucoup moins fort et
moins résistant ; il blanchit bien. Le rendement en fibres
est supérieur au systéme précédent, mais par contre le
rendement en fil et en étoffe blanchie est inférieur.

Le rouissage sur pré donne un lin imparfaitement
roui, de couleur inégale ; il prend beaucoup plus de
finesse au blanchiement. Le rendement en lin teillé est
plus important que par tout autre systéme : malheureu-
sement, au blanchiement, il y a 25 0/0 de perte. Cepen-
dant, la filature a besoin de lin roui par ce moyen, afin
de modifier par leur mélange avec certains lins rouis &
I'eau, la nature, ou plutédt, la dureté de ces derniers.

De nombreux essais de rouissage mécanique et de
rouissage chimique ont été faits, depuis le commence-
ment de ce siécle; on a expérimenté successivement
I'action de I'eau chaude ou froide, tombant d'une certaine
hauteur, 'enfouissement des tiges, I'arrosage ou la mise
en fas des tiges, pour les rouir par fermentation, puis
enfin le traitement des pailles & chaud ou & froid soit par
un aleali, soit par un acide.

A T'heure actuelle, on expérimente un nouveau procédé
dua a MM. Doumer et de Swarte ; ils sont partis de cette
idée que le meilleur rouissage doit s'obtenir en placant
dans le milieu le plus favmablc i leur développement, les
ferments, causes du rouissage : de plus, ils les font agir
sur la plus grande partie possible de la matiére & traiter,
en les soustrayant aux influences extérieures jusqu'a
séchage complet. L'opération se fait en vase clos, sous

I'action combinée de la chaleur et du vide.
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 11
110, Teillage.

Quand le rouissage est terminé, on séche le lin, et
ensuite on le teille, c'est-d-dire que l'on brise I'axe
ligneux de la tige, de facon a la séparer de la fibre pro-
prement dite, en laissant cette derniére aussi intacte que
possible ; pour cela, on commence par faire le broyage,
dont le but est, en brisant la paille, de forcer celle-ci a
se détacher plus facilement. A cet effet, on se sert d'une
machine appelée broie, out I'on place le lin en paille, et
représentée & la fig. 95. Le lin est placé sur la table B et

dans le sens de sa largeur; puis on abaisse le couvercle
A.nond'une maniére brusque, ce qui couperait les tiges,

mais assez fortement pour le broyer.
IRIS - LILLIAD - Université Lille



12 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

On remplace souvent le broyage par le maillage ou
macquage. On se sert & cet effet de la batte, macque
ou maillet, qui a été représentée fig. 92; elle sert a
frapper directement le lin, a la facon d’un fléau pour
le blé. Cet appareil produit de bons résultats : c'est le
moyen le plus convenable pour effectuer le bmyaﬂ'e

Le macquage ou le broyage sont suivisde I'écanguage. -
opération qui se fait partout de la méme facon: lins-
trument employé, seul differe un peu suivant les pays.
La fig. 96 représente la planche & écanguer ou espader,
employée en Picardie. La fig. 97 représente la planche

(3

Fig. 96. Fig. 97.

a écanguer, systéme du Nord, et qui est employée dans
le Nord, en.Belgique, en Hollande.

Pour écanguer le lin, il suffit d’en prendre une poignée
dans la main gauche, puis de la froisser vivement pour
dégager un peu la chénevotte et I'assouplir légérement.
Puis placant les tiges dans I'échancrure de la planche
écanguer, et les tenant fortement d'une main, on pro-

meéne rapidement sur la partie qui pend en dehors, un
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 13

instrument spécial en bois dur, appelé écang, écouche,
ou espadon, qui a la forme d'un couteau a tranchant
émoussé. On tourne et retourne le lin tant qu'il est
nécessaire, et on attaque ensuife le coté opposé de la
poignée. L'écang dont nous parlons varie de forme et de
dimensions suivant les contrées. L'écang simple, fig. 98,
est peu employé; il consiste en un manche relié au
couteau par des chevilles de bois. L'écang picard, repré-
senté fig. 99, est le plus usité ; il differe du précédent

Fig. 98. Fig. 99. Fig. 100,

par I'adjonction d'une lame mobile et paralléle au
manche, retenue du méme coté, et qui permet de dou-
bler la force du coup d’écanguage.

L'écang flamand, employé dans le Nord, est repré-
senté fig. 100 ; il est formé d'un morceau de bois de
noyer de 5 & 6 m/m d'épaisseur, pesantde 5a 600 gram-
mes, et ayant la forme d’un couperet. Il est muni par
le haut d'une téte destinée & lui donner de la volée ; le
manche est fixé sur le cdté par des chevilles.

Une fois écangué, le lin ainsi débarrassé d'une partie
de sa chénevotte est passé légérement sur un peigne en
bois doux, représenté fig. 101 ; il permet d’enlever la
paille de la téte, ol elle est toujours plus adhérente.
Puis on revient a I'écang, et an peigne ensuite s'il est
nécessaire jusqu'a ce que l'on ait obtenu la souplesse et
la propreté convenables. C'est alors que I'on proméne

IRIS - LILLIAD - Université Lille



14 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

sur toute la longueur des fibres une sorte de couteau
émoussé, dit rdeloir, représenté fig. 102; il est néces-
saire pour les filaments fins et forts, auxquels il donne

Fig. 101. Fig. 102.
beaucoup plus de valeur. Ce dernier travail doit étre
proportionné & la nature du produit.
Dans les grandes exploitations, I'écang est souvent

Fig, 103.

remplacé par un moulin & teiller du genre de celui repré-
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 15

senté fig. 103. Il se compose de plusieurs lattes en
bois, mohlles autour d’un axe, que l'on peut faire tour-
ner & volonté en agissant sur une manivelle ; le lin a
traiter est disposé en A.

En Picardie, le maillet est souvent remplacé par des
cylindres cannelés mus par une manivelle. Les ¢ing ins-
truments usités en Flandre, écang, planche & écanguer,
maillet, peigne, et ricloir, ont toujours été regardés
comme donnant les meilleurs résultats dans letmllﬂwe i
la main.

Depuis quelques années, le teillage mécanique sem-
ble se substituer en France au teillage & la main. Le
travail manuel cependant, ne peut s'éteindre ; certains
lins de prix en effetontles fibres trop délicates pour sup-
porter quelque action m‘éunnique et les lins de qualité
moyenne, teillés a la mécanique, ont toujours beaucoup
plus d’apparence lorsque les extrémités ont été finies au
moyen des outils flamands.

Dans cet ordre didées, le travail manuel ef le travail
mécanique sont deux industries qui peuvent marcher de
pair, mais non se supplanter. Le teillage mécanique ne
peut se faire qu'a fagon : il nécessite un matériel assez
complexe de broyeuses, d’égréneuses, de teilleuses, de
secoueuses, d'étoupeuses, ete., dans le détail desquplles
nous n'entrerons pas, notre but étant de donner le plus
simplement possible I'idée des différentes manutentions.

Disons simplement que la majeure partie des appareils
font le broyage par des cylindres cannelés ; le teillage est
presque toujours produit par des lames montées sur des
tambours ou sur des chissis.

IRIS - LILLIAD - Université Lille



CHAPITRE 11

CLASSEMENT DES LINS

Les lins bruts perdent de leur souplesse lorsqu’ils
subissent I'action prolongée de I'air ou de la sécheresse.
Placés au contraire dans des magasins frais, mais non
humides, les lins obtiennent de la souplesse et du nerf,
et il leur est plus facile de supporterles opérations méca-
niques qu'ils doivent subir en filature.

Nous allons examiner les lins de chaque contrée, en
désignant leurs propriétés et leurs caractéres distinctifs.

1° Lins de France.

1° Les lins de Bergues sont tous ceux récoltés dans
I'arrondissement de Dunkerque ; ils sont souples, forts,
un peu gras au toucher, de couleur gris-foncé. Leur ren-
dement au peignage varie de 60 a4 75 0/0 de brins ; ils-
donnent d’excellentes étoupes. L'évaporation de ces lins
au peignage s'éléve rarement au-dela de 3 0/0. Ils pro-
duisent de hons fils qui s'emploient souvent pour chai-
nes du numéro 20 au 50 ; leurs étoupes donnent des
numéros 18 & 25. Les fils se blanchissent avec facilité,
et prennent facilement toutes les nuances.

Les variétés de lins de Bergues les plus estimées sont
les lins d'Hondschoote, puis ceux d’Arnéke, de Cassel ;

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 17

ces derniers sont souvent mal préparés. Les lins d'Haze-
brouck ventrent dans la méme catégorie ; ceux d'Au-
druick, qui sont plus forts mais moins bien travaillés, et
ceux de Bourboury, qui sont & peu prés du méme genre,
rentrent encore dans la méme catégorie. Tous sont trai-
tés par le rouissage mixte.

Parmi les lins rouis sur pré, et de vente conrante dans
le département du Nord, nous pouvons citer : les lins
de Lambersart, Sainghin, ronis aux environs de Lille.
Les lins d'Ardres sont généralement d’assez mauvaise
qualité. Les lins d’Harnes, trés forts, sont mal travaillés
ala téte.

Parmi les lins rouis & I'eau stagnante, nous citerons :
les lins de Leforest, de Raimbeaucourt, qui sont trés fins
et trés bien travaillés.

Enfin, parmi les lins rouis a l'ean courante, les plus
fins et les plus estimés sont :

1° Les lins de la Lys. dont la couleur varie du gris-
verditre au blanc jaundtre ; ils sont trés estimés pour la
fabrication des fils les plus fins et de qualité supérieure,
allant des numéros 30 & 150 en chaine, et pour trame
ordinaire, les numéros les plus élevés. Ils rendent de 60
4 65 0/0 au peignage, et s'évaporent de 2 a4 3 0/0. En
mélange avecles lins de Lokeren ou de Gand, les avan-
tages en sont plus grands qu’employés seuls.

2° Les lins de Festubert, sont jaundtres et de qualité
supérieure; ils sont employés pour faire les fils a coudre,
i cause de leur belle nuance. ]

3° Leslinsde Flines, généralement blancs et trés beaux
sont également employés dans la fileterie supérieure, en
mélange avecles lins de la Lys.

40 Les lins de Wawrin, de couleur blanche, sont moins
véguliers que les précédents ; ils sont assez forts et
recherchés dans la fabrication des chaines de qualité
supérieure,
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5° Les lins de Moy diminuent chaque jour de valeur
et disparaissent de plus en plus.

6° Les lins d'Hasnon, de qualité analogue & ceux de
la Lys, sont moins bien soignés, et de couleur jaune
irréguliére.

7° Les lins de Cambrai, Saint-Amand, Marchiennes,
Valenciennes, et des bords de la Searpe, sont blonds,
brillants, soyeux, fins et tenaces ; ils servaient autrefois
pour la dentelle.

8° Les lins de Douai, dans les qualités supérieures, se
rouissent & I'eau courante, et dans les qualités inférieu-
res, on les rouit sur terre. Leur couleur est grissale pro-
noncé ; ils se filent bien, et produisent des numéros 25 a
50 ; les étoupes donnent des numéros de 16 a 22. Leur
rendement au peignage est de 50 a 52 0/0, avec 4 &
5 0/0 d’évaporation.

90 Les lins de Beuvry sont jaundtres et se rapprochent
beaucoup de ceux de Douai rouis 4 I'eau.

10° Les lins de I'Oise et de la Marne produisent des
fibres assez favorables comme couleur, mais ces lins sont
irréguliers et d'un travail négligé.

En Normandie, les principanx lins sont :

1° Les lins de Bernay, rouis a 'eau, trés estimés ;
ils ressemblent un peu & ceux de la Lys et a ceux de
Wavrin, mais ils sont plus forts que ces derniers ; leur
couleur est vert jaundtre. Leur rendement en brins est
de 60 0/0; ils produisent desfils estimés pour leur force,
et avec laquelle on tisse la toile dite de Normandie. On
peut faire avec, des fils de numéros 35 & 60, et avec les
étoupes, des numéros 12 & 25. Ils se mélangent volon-
tiers aux lins de Bergues, en produisant des fils d’un
long usage.

2° Les lins du pays de Cauz sont rouis sur terre, et
viennent immédiatement aprés ceux de Bernay ; ils sont
de couleur gris cendré et sont trés doux, tendres, pail-
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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leux, un peu secs et cassants, mais surtout tres divisi-
bles ; ils sont excellents pour trame et demi-chaine. Les
étoupes sont fines et se filent trés bien : mélangées a
d'autres étoupes, elles produisent un bon fil. Ces matie-
res se filent avec succes a sec.

3¢ Coutances et les environs fournissent assez abon-
damment des lins de couleur blanchitre, assez forts, et
" connus sous le nom de lins d'hiver ; ils servent & con-
fectionner des fils de gros numéros : ils sont en effet
encore chargés et trés irréguliers apres le fravail a la
main.

En Picardie, on distingue :

10 Les lins de Vimewz, qui sont les meilleurs,

20 Les lins d"Eu, qui sont & peu prés du méme genre.

3° Les lins pacards proprement dits, et qui sont rouis
aux environs d'dlbert, de Doullens, ete., qui sont moins
estimés, mais généralement bien trav (ui]us dans le pays.
La plupart de ces lins conservent la couleur rousse des
lins rouis sur pré ; quelquefois, on en trouve de couleur
gris cendré qui sont de meilleure qualité.

Les lins de Mayenne se filent trés facilement, leur
nuance est favorable, leur travail est soigné ; ils s’em-
ploient beaucoup pour fils de trame de numéros élevés.
Les étoupes de ces lins sont trés recherchées.

Les lins de Bretagne sont généralement mal rouis et
mal écangués ; ils ont assez llﬁ force et une belle nuance,
mais sont de médiocre qualité. Ils rendent de 45 4 55 0/0
au peignage. On distingue les lins gris et les lins jaunes ;
ils sont quelquefois remplis d’ urdme%, de nuances ftres
irrégulieres. fort mélées ensemble, et par suite, difficiles
a peigner. Ces fils ne s'emploient guére qu'en mélange,
afin de donner de la force et de la consistance au fil.

Les lins d’Anjou comprennent les lins d'été et les lins.
d’hiver. Les premiers, semés au printemps, sont blanes,
souples, forts, mais en faible quantité. Les seconds,
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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semés avant I'hiver, sontjaunes ou blanes, mais le pied
est plus dur qu'a ceux d'été, ce qui les déprécie beau-
coup ; ils sont assez recherchés pour mélanges. Les lins
-d’été rendent au peignage 50 & 60 0/0 de fibres, et 28 a
35 0/0 d’'étoupes ; ils se filent assez bien au mouillé, dua
numéro 25 au 35, et au sec, avee moins de facilité, du
numéro 16 au 20 ; leurs étoupes se filent du numéro 6
au numéro 14. Les lins d’hiver en premiére qualité ren-
dent en moyenne au peignage de 60 & 65 0/0 de longs
brins ; ils ne peuvent se filer mécaniquement avee avan-
tage au-dela des numéros 20 a 22, et les étoupes, au-dela
de 12. Les fils produits avec cette matiére font de bonnes
chaines pour I'usage du ménage, et des trames pour toi-,
les a voiles. Les qua[it{'s inférieures servent pour la cor-
derie et les toiles & emballer. Enfin, I'évaporation au
peignage estde 9 a 12 0/0.

Les lins de Vendée, de couleur verditre, sont assez
fins, mais mal travaillés & la téte.

Les lins du Midi sont mal teillés, de qualité ordinaire,
et viennent peu dans le Nord. _

Les lins d’Algérie sont trés appréciés et donnent
d’excellents produits susceptibles des applications les
plus diverses : ils prennent de plus en plus d’extension.

2° Lins de Belgique.

1° Les lins de Courtrai sont les meilleurs d’Europe,
de couleur jaunitre ; ils sont doux et soyeux.

2° Les lins d’Ypres sont fort doux au toucher, et
donnent un excellent rendement au peignage ; ils sont
rouis & 1'eau stagnante. s se filent facilement au mouillé,
et sont trés !’ethElth"i des fabricants de toile cretonne.

3o Les lins de Lokeren sont de couleur gris argent
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trés éclatant et peuvent produire les numéros les plus
fins.

4° Les lins de Gand et de Wareghem sont mal teil-
lés ; au peignage, ils donnent un rendement trés ordi-
naire, et en filature, ils s’évaporent beaucoup.

5° Les lins de Bruges sont trés forts et d'un grand
rendement.

6° Les lins de Malines sont moins forts, mais fres
fins et tres estimés. Ils se mélangent souvent avec les
lins de Gand ; ils servent & faire des trames de bonne
qualité. '

7° Les lins de Wetrren, beaucoup plus gros que ceux
de Malines, sont aussi plus forts.

8° Les lins de Liége sont assez fins et bien travaillés.

90 Les lins de Namur sont toujours trés chargés de
la téte, et souvent fourrés.

10° Les lins de 7Towrnai correspondent a ceux de
Courtrai ; ils sont les mieux travaillés, et sont trés forts.

U1° Les lins d'Az4 sont de bonne qualité, et généra-
lement bien travaillés.

3" Lins de Hollande,

1° Les lins de Frise sont de couleur foncée. toujours
trés longs ; les uns ont une lilasse dure et séche qui les
rend trés difficiles & travailler ; les autres ont une fibre
plus souple et de meilleure qualité, Ces lins s'emploient
toujours en mélange, car ils sont réputés donner de la
force au fil. ;

2' Les lins de Zélande sont un peu plus doux, mais
d'un prix plus élevé que ceux de la Frise.

3" Les lins bleus de Hollande ont été recherchés depuis
quelque temps. Ils donnent une belle nuance au fil et

Prmluis{snt des étoupes de qualité médiocre, quoique
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cependant bien demandées ; enfin, ils sont réguliers.

4" Lins de Russic.

On classe la Russie, au point de vue de la production
liniére, en trois grandes régions :

1° La région septentrionale.

20 La région oceidentale.

3¢ La région méridionale.

1° Dans la réqion septentrionale, le gouvernement de
Wladimir a comme pays principaux Mélinka et Tominki,
qui expédient leurs lins sur les ports de la Baltique.
Dans la méme région, la province de Aostroma, dont
les pays principaux sont : Verechta, Kinexhma, el
Plissy, envoie ses lins vers Riga ou Arkangel. Enfin, le
village de Welkoie envoie exclusivement ses prodmtq*
aux filatures du gouvernement de Yaroslaw : on s'en
sert pour fabuque,r I'excellente toile russe qui porte le
nom de toile de Yaroslaw.

2" Dans la région occidentale, dépourvue d'usines,
tout le lin produit est dirigé vers les ports de Pskow,
Ostrow, Holm, et Petcholy, compris sur le littoral entre
Riga et Saint-Pétersboury.

3" Dans la région méridionale, le lin n'est cultivé
qu'au point de vue de la graine, par suite des sécheresses ;
on n’y obtient qn une !lldb‘we de qualité inférieure.

D'une maniére générale, la Russie fournit de trés
bons lins, wenemloment de couleur jaune, mélée de vert.
Les plus communs sont jaunes roux ; ces lins sont sales,
ils se filent bien et donnent de bonmnes étoupes. Ils
rendent au peignage de 45 250 0/0 en moyenne; I'éva-
poration est d’environ 50,0, et en filature, de £ a4 5 0.0,

Les lins de Russie, mehmgesconvbndhlement avec des

lins Eius forts, produisent un fil trés beau et nerveux ;
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ilen est de méme de leurs étoupes, pour lesquelles le
mélange est souvent nécessaire.

Actuellement, pour les lins de Russie, les ports d'expé-
dition servent a désigner le genre de lin, et le plus
souvent, le nom du marché désigne 'espéce du lin.

Les principaux ports d’expédition sont: Riga, Perneau,
Narva, Reval, Saint-Pétersbourg, et aussi Arkangel.

Riga est le principal marché pour les lins. On classe
actuellement ces lins en cing catégories :

1° Les lins couronne ; 2° les lins wrack’'s ; 3° les lins
dreibands ; 4° les lins de Livonie ; 5° les lins wrack-
dreiband.

Le tableau ci-dessous représente les marques qui cor-
respondenta chacune de ces catégories ; lalettre K repré-
sente la qualité la plus commune des lins couronne.

Lins Lins Li siband Tiins de Lilvoni {_"f‘f
couronne wracks ins dreibands ins de Livonie d::;i?::n-d
K : { D [ HD DW
HE | pw Deciband { pp WHD
GK GPW o\ PHD
WK WPW Slanetz | SD Sa8 ‘WPHD
PK dreiband ¢ PSD [z = =] FPHD
HPK WFEFPHD
GPK SFPHD
WPK WSFPHD
SPK 2 e
HSPK = g\ LD
GSPK 22 £ PLD
WSKP = |

Dans ce tableau :

La lettre K signifie (krown) couronne.
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Ll

» P » (puick) choix.
» H »  (hell) coulenr claire.

La lettre G signifie (grau) grise.

» Wi is (weiss) blanche.
» ¥ » (fein) fin.
» » (slanetz) roui sur terre.

S
» D » (dreiband).
» L » (livonie),

Les marques de lins de Perneaw sont également au
nombre de cing ; ceux-ci sontrouis a I'état vert, aussitot
aprés leur récolte.

Reval fournit également des lins rouis & 1'état vert.

Saint-Pétersbourg est une des villes qui expédient le
plus de lins a I'étranger ; ces lins sont de deux sortes :

1o Les lins rouis sur terre, appelés aussi lins bruns.

20 Les lins rouis a l'eau, dits lins blancs, et qui sont
d'une nuance plus ou moins jaune.

Arkangel fournit des lins rouis sur terre ; ils sont d’'un
beau gris argenté, quelquefois roux, souvent un peu
maigres, mais bien travaillés.

I{mnmgue — Extrait du savant rapport de M. Edmond
Faucheur 4 I'oceasion de I'exposition de 1900.

« Le lin francais qui entrait il y a vingt ans pour la
moitié dans la matitre travaillée par les filatures n’ y entre
p]uq maintenant que pour un dixieme. En 1899 Ia France
a importé 70.464.660 kgr. de lin de Russie ; 3.294.559
de Belgique, et 1.227.540 des autres pays. D’autre part
la production du lin francais peut étre évaluée & six on
huit millions de kilogrammes. .

Telles sont les quantités qui sont mises a la disposi-
tion de la filature défalcation faite toutefois des exporta-
lions qui ne dépassent guére deux & trois millions de
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CHAPITRE 111
FILAGE DU LIN

La filature du lin emploie le lin sous deux états diffé-
rents et distingue le lin long et le lin coupé en deux ou
trois bouts, les procédés mécaniques employés pour
transformer la matiére textile en fil étant exactement les
mémes dans les deux cas nous les résumons dans le
tableau suivant :

4 la main
ou & la mécanique.

2¢ Ftalage sur la machine a étaler.

3° Plusieurs passages sur des machines dites bancs
d’étirage.

4° Passage au banc-a-broches.

50 Filage 3 AL g0

1o Peignage )

ou au mouillé.

6o Dévidage, formation des paquets.
7° Paquetage.

8° Emballage.

Le lin, comme nous le verrons, peut étre coupé a I'aide
d'une machine spéciale dite coupeuse immédiatement
avant peignage ce qui constitue le lin coupé.
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Peignage du lin,

De toutes les opérations qui précedent le travail des
matitres textiles sur le métier & filer, la plus importante
est sans contredit le peignage.

Lorsque les filaments arrivent des pays de production,
les fibres qui les composent sont encore entourées
d’ordures et de débris de toutes sortes et toujours quelque
peu mélées. Le peignage a pour but :

1o De réduire les filaments & une finesse correspon-
dante a celle des fils qu’ils doivent produire ou tout au
moins a celle des méches de préparation nécessaires a
leur formation.

20 De les débarrasser de toutes les matiéres étrangéres
(qui y sont encore adhérentes tout en les redressant et en
les ]mm]lr-llmnt autant que pﬁsslhle

Pour atteindre le premier but, c¢’est-a-dire atteindre la
linesse des filaments du lin, on les refend dans le sens de
leur longueur au moyen des aiguilles dont sont munies
les peignes. En faisant ce travail une partie des filaments
est arrachée hors de la masse et est entrainée par les
peignes pour constituer ce que I'on appelle les éloupes.

Le second but, le nettoyage des filaments est produit
d'une maniére analogue par les aiguilles des peignes et il
est complet pour les brins qui ont entiérement subi leur
action.

D’une maniére générale, en peignant :

1° On doit tendre & produire une division aussi grande
que possible des filaments.

2¢ On doit conserver & ces filaments toute leur lon-
gueur et n'en détacher que le moins possible d’étoupes
car les étoupes ne peuvent former d'aussi beaux fils et
elles ont une valeur moindre que les brins d'ou elles

yroviennent.
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Plus on peigne le lin, plus ses filaments deviennent
fins, mais aussi plus le rendement en lin peigné diminue,
aussi ne doit-on peigner le lin que jusqu'a ce quil ait
acquis un degré suffisant de finesse pour le numéro du
fil qu'on veut produire. C'est & 'expérience, d'appreécier
le degré de peignage qui convient pour telle qualité de lin.

Le peignage peut se faire 4 lamain ou mécaniquement :

1° Peignage 4 la main

Le peignage a la main se faif sur une série de 3, 4,
5 peignes allant en augmentant de finesse, le plus gros,
appelé dégrossisseur, a ses pointes tres fortes, longues
et écartées.

(est par le cOté des pieds que I'on commence toujours
le peignage.

Fig. 104,

Les cordons de lin sont mis en paquets pour'étre
ensuite taansportés an magasin de lin peigné. Quant aux
fibres qui restent dans les peignes elles forment les étou-
pes que I'on jette a part pour chaque peigne dans des
IRIS'S LILLIAD Aorivrsite Lins 1.
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Si I'on veut obtenir de bons résultats au peignage,
c'est-i-dire avoir un lin bien peigné et un rendement
supérieuar il faut opérer sur de faibles poignées & la fois.
Pour les lins longs les poignées doivent peser 100 a
125 grammes, pour les lins coupés en deux elles doivent
peser 65 a 70 grammes. Pour les lins coupés en 3 ou 4,
les extrémités doivent peser environ 60 grammes et le
milieu 40 & 50 grammes.

Ainsi que I'indique la fig. 104, le peigne est fixé sur un
établi ou bane au moyen de deux boulons. 11 est légére-
ment incliné d'avant en arriére, afin que les pointes
mordent mieux au cordon. Une planchette A fixée der-
riere empéche le cordon de lin d'entrer trop profondé-
ment dans le peigne. Le peigneur enroule une des moitiés
du cordon autour de la main droite, puis en guidant I'au-
tre de la main gauche, il la tire ﬂ*laduellement a travers
le peigne, en commencant par le bout, avancant & cha-
que coup de peigne d'une certaine quantité.

PEIGNES cOMPOSANT UNE SERIE POUR PEIGNER DES LINS
DEVANT PRODUIRE JUSQU'AD
NUMEROS PEIGNES DU NUMERO 7
| — oot -~
DES FILS ‘ 1o Do “ g0 4o 5o
|
En lin long :
20 Ruffer 1§18 60
30 » 16 4 18 40 80
30 » 18 4 20 40 120
78 » 184 21 60 140
En lin coupé : |
0 18 422 60 120
50 » 20425 60 160
70 » 20 & 25 (1] 120 200
100 1/2 Ruffer 40 80 146-160 250
170 » 40 100 160 350
200 » 40 100 160 300
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20 Peignage A la mécanique.

Un ouvrier appelé partageur commence par diviser le
lin en cordons égaux dont la force varie avec la matiére
que I'on peigne et le peignage que 'on veut donner.

Un second ouvrier nommé émoucheur ou débloqueunr
passe ensuite 'extrémité de ces cordons sur des pointes
fixées verticalement sur une planche qu’il a devant Iui,
et les débarrasse des plus fortes étoupes et des plus gros
neeuds ; cette opération s’appelle le débloguage on émou-
chetage.

Les machines employées a faire le peignage mécanique
portent le nom de peigneuses. Toutes celles qui sont
actuellement employées ne different les unes des autres
que par des modifications de détail et peuvent se ramener
& un type unique dans lequel on a cherché a reproduire
le peignage a la main sur des pointes et son action pro-
gressive.

Les cordons de lin préparés. comme nous venons de
le dire, sont placés dans des mordaches appelées presses
S, fig. 105. Le lin bien étalé sur toute la largeur de la
presse doit dépasser son bord inférieur d'un peu plus de
la moitié de sa longueur. Les presses garnies du textile
sont placées dans un couloir C appelé chariot ou balan-
cier de la peigneuse ; ce couloir est suspendu par des
courroies ou des chaines i des poulies M calées sur un
arbre N placé a la partie supérieure du bati. Cet arbre N
recoit un mouvement alternatif de rotation dans un sens
et dans l'autre par suite duquel le couloir C s’abaisse
d’abord de (' en C pour se relever ensuite.

Au dessous du couloir, les peignes sont disposés sur
deux tabliers sans fin A et A’ placés I'un en face de I'au-
tre et composés de laniéres en cuir tendues L et F, L et
F'. Les poulies inférieures F et F* sont montées sur des
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE B |

arbres G et G’ animés d'un mouvement de rotation con-
tinu et entrainent les tabliers et les peignes comme l'in-

S |

'
Chariot, Bascule ou Lo au:/o v

“_"."w":

Doffing Kujfed

7 ;...' w;_fw%%:y%

o .
i

Fig. 105, — Peigaeuse mécanique pour longs brins.

dique les flaches. Les peignes sont formés de régles dans
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lesquelles sont fortement implantées des aiguilles en
acier, fines et trés pointues, plus ou moins espacées les
unes des autres suivant la finesse qu'on veut leur donner.

Les tabliers sans fin doivent étre écartés I'un de l'autre
de telle facon que les pointes des aiguilles dépassent
légérement le plan vertical qui passe par le milieu des
deux nappes paralléles, ce plan vertical doit passer en
méme temps par le milieu du couloir.

Les peignes doivent attaquer normalement les rubans
et commencer le plus prés possible des presses. Lorsque
le couloir est en haut de sa course en €' les pointes des
cordons de lin ne sont pas encore atteintes par les pei-
gnes, mais aussitot que son mouvement de descente
commence & se prodnire, le cordon s’engage entre les
deux nappes sans fin et est attaqué parles peignes dont
I'action se propage graduellement jusque tout prét du
bord de la presse, ¢'est-a-dire jusqu’au milieu de la lon-
gueur du cordon, & mesure que le couloir s’abaisse pour
arriver au bas de sa course en C. On réalise bien ainsi le
peignage progressif qui doit étre la grande préoccupation
de 'ouvrier peigneur & la main. Pendant le mouvement
de montée du chariot, les peignes continuent & travailler
les cordons depuis leur milieu jusqu’a leur pointe et les
dégagent parfaitement de toutes les matiéres étrangéres
et des étoupes arrachées.

Mais cela ne suffit pas, il faut encore que I'action des
peignes soit graduée, c'est-d-dire que le méme cordon
soit d'abord travaillé par un premier peigne a aiguilles
trés espacées, puis que graduellement il subisse I'action
de peignes de plus en plus fins. C'est dans ce but que
I'on augmente la longueur de la machine et que I'on dis-
pose sur les fabliers sans fin, et les uns & la suite des
autres, plusieurs séries de peignes dont les aiguilles
deviennent de plus en plus serrées et plus fines de la
premiére a la derniére, ainsi que l'indique la fig. 107.
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Il y a autant de peignes différents qu’il y a de presses
sur la machine, chaque presse a donc la longueur d'un

Fig. 106,

peigne. Chaque fois que le chariot arrive au haut de sa
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course un appareil spécial tire-presses les saisit toutes et
les fait avancer pour amener chacune d'elles devant la
série suivante de peignes ; la premiére presse qui a passé
au deuxiéme rang est remplacée par une nouvelle et la
derniére estchassée hors de la machine. Lecordon chassé
par une presse se trouve done peigné sur la moitié de sa
longueur aprés un premier passage de machine, il faut
alors le retourner pour que la partie déja travaillée soit
prise dans la presse et que I'autre moitié en sorte et lui
faire parcourir une deuxiéme fois le méme trajet.

Généralement il y a deux machines pour faire ce pei-
gnage, l'une peigne une des extrémités et I'autre peigne
I'opposé.

Les différents types de peigneuses dont nous ne décri-
rons pas I'agencement varient surtout dans la maniére
dont les peignes attaquent et travaillent les cordons, le
débourrage des étoupes et les organes de commande qui
leur sont particuliers.

Mouvement de monte et baisse dua chariot.

L’arbre de I'une des brosses (fig. 106) porte a son autre
extrémité un pignon de change R’ commandant une roue
J de 55 dents; celle-ci est mariée & un pignon K de
12 dents qui commande une roue D" de 60 dents. L'arbre
de cette roue D' porte un excentrique en cceur. Cet excen-
trique commande un galet z mobile autour d'un touril-
lon que porte un levier L tournant autour du point .

A Tl'autre extrémité n de ce levier est articulée une
tige solide T. Cette tige porte & sa partie supérieure
une courroie qui aprés avoir passée sur la poulie V va
se fixer en S &4 la machoire du chariot.

L’excentrique calé sur I'arbre O de la roue D’ tourne
dans le sens indiqué par la fleche. Nous I'avons repré-
senté au moment ou le chariot vient d’arriver au point

IRIS - LILLIAD - Université Lille
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le plus bas de sa course el ou il doit rester un moment
stationnaire. Le profil de I'excentrique est tel qu'entre
les points ¢ etd, il cesse d’étre en contact avec le galet x
et les points compris entre ¢ et a s'éloignant du centre
o I'excentrique force le galet a des:_.endr el par suite fait
tourner le levier L de haut en bas autour du point d. Le
point n s'abaissant fait an moyen de la tige T tourner la
poulie V dans le sens indiqué par la fleche. On voit
qu'en conséquence la gouttiére doit monter de la méme
quantité verticale que descend le point n. La position du
pointz surle levier Lest calculée de facon a ce qu'il déerive
I'arc nécessaire pour produire la course que doit avoir le
chariot suivant la longueur du lin que I'on travaille.

Depuis le puint @ jusqu'au point b, le proﬁl de I'ex-
centrique est circulaire ayant tous ses points a égale dis-
tance du leJm'L 0. Donc pendant cet intervalle, le chariot
qui est arrivé au haut de sa course reste stationnaire.Clest
pendant cet arrét que se produit 'avancement des presses.

A partir du point 4 jusqu’au point  les points del'ex-
centrique se rapprochent du centre o. Le galet z et par
suite le point n» remontent done, permettant ainsi au
chariot d'effectuer sa descente en vertu de son propre
poids.

Arrivé en d, I'excentrique cesse de nouveau d'agir.

L’arbre qui porte la poulie V en porte une autre iden-
tique du coté de la commande. Le contre-poids qu'on y
voit a pour but de maintenir la courroie tendue et d’équi-
librer un peu le poids de la gouttiére.

Les michoires porte-gouttiére sont guidées latérale-
ment par les faces du bati faisant glissi¢res, ainsi que par
une tige traversant la partie supérieure du bati.

Mouvement des presses pincant le lin,

L’excentrique en cceur représenté sur la fig. 106 porte
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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un galet #, qui au moment ol le point @ de I'excentri-
que arrive en contact avec le galet z (c'est-a-dire quand
la gouttiére est arrivée en haut de sa course), vient but-
ter contre un levier L" mobile autour du point ' et force
son extrémité n’ a s'abaisser. Au moyen d'un tirant T'le
point " fait tourner autour du point o', un levier & tri-
ple bras suivre (fig. 107). L'extrémité du 1¢* bras ést
articulée au tirant T', le second bras porte & son extré-
mité un gros poids Q, enfin le 3° bras est articulé & une
bielle & articulée elle-méme par son autre extrémité i

Fig.

une tringle ¢. Celle-ci peut se mouvoir longitudinalement
sur la face supérieure de 'une des parois de la gouttiére
ol des guides la maintiennent. Elle porte autant de cro-
chets ¢ plus I qu'il yade presses (ici 11). Ces crochets
sont mobiles autour de leur extrémité supérieure de
droite a gauche, mais non pas dans l'autre sens. Au
repos ils sont en contact avec les écrous des presses
comme le montre la figure 107 et reposent sur la partie

rid LTSS Otivirshd i fibre.
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Supposons que l'on fasse avancer la tringle ¢, de
gauche & droite, d'une quantité égale a la longueur
d'une |presse. Chaque crochet s'avancera de la méme
quantité, allant se placer, aprés avoir glissé dessus,
derriére I'écrou de la presse suivante. Si maintenant on
raméne la tringle ¢ & sa position primitive, les erochets
au moyen des écrous contre lesquels ils buttent, entraj-
neront avec eux les presses et les feront avancer d'un
rang vers la gauche.

Le dernier crochet de droite fera entrer dans la machine
la presse introduite a I'extrémité droite de la gouttiére,
tandis que le premier crochet de gauche fera sortir une
presse de la machine. Or c'estla le résultat que produit
a4 chaque monte et baisse la disposition que nous venons
de décrire.

Caleul des vitesses et développements
d'une peigneuse,

La fig. 108 représente une épure donnant la com-
mande des principaux organes d'une peigneuse ef le
tableau qui suit indique les principaux caleuls qui ont
été établis sur cette machine.

Caleul de la production d’'une peigneuse,

Supposons, par exemple, la journée de travail de
11 heures et retranchons une heure pour les arréls acei-
dentels, le nombre de cordons de lin peignés par jour et
pour 10 heures sera (10 >< 60 minutes) :

3,115 >< 10>< 60 = 1.869 cordons complétement peignés.

Si on suppose de plus que chaque cordon brut pése
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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DESIGNATION NOMBRE DEVELOPPEMENT
des organes de tours & la minute ou vitesse des organes | par minule des organes
Poulies molrices. Vitesse ; 50 tours,
: R : 24
| Tabliers ou tambour H. 50 > i= 50 > e 25 tours.
R 24 ;
Brosses U. 50 >< ﬁ: 50 XE& = 57 tours 14. — 312 m/m > 34416 > 57 t. 14 = S6 m.
R<Cx<E  50><24><35<35 ! i " |
Doffers F. 50 — = —2toursT0|— 217 m/m > 3,4416 > 2t. 70 = 1 m. 840.
= X B<D<F — 605005100 o /
Peignes détacheurs, = Vilesse des brosses puisque ce sont elles
qui les actionnent : 57 tours 14,
Excentrique en cceur. = Vitesse des brosses ou 57 tours 1k <
Rx<K 30 > 12
——— o T 14 < ——— — 6 £ 23,
e D 50 =< 60

Nombre de presses qui passenl par minute dans la machine :

Il en passe une par chaque mouvement de I'excentrique en cceur, mais chaque passage ne peigne que 1 boul des cor- |
dons. Le nombre des cordons peignés en une minute par une seule machine est done égal & la moitié du nombre de
tours de 'excentrique en coeur, c'est-a-dire .

6 t. 23
2

= 3,115 presses.
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total du lin brut

en moyenne 125 grammes, le poids
travaillé sera :
1.869 >< 125 = 233 kg. 62.

Fogt et i
rbre de cotmende des lattes
i '

A
A
!Arbre de Hrosses

Fig. 108,
Le lin brut rendant, par exemple 75 0/0 de lin peigné,

la production en lin peigné sera :
5 = 180 kg. environ.

233 k. 62 >< 0.7
IRIS - LILLIAD - Université Liile
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On doublera ce poids si on travaille avec des machines
jumelles.

Réglage des peigneuses suivant les lins travaillés.

Quand on travaille des /ins tendres ou ceux d'un priz
élevé, on obtient de bons résultats en ralentissant la
vitesse des tabliers sans fin et en méme temps celle du
chariot. Dans ce cas la production de la peigneuse est
réduite, mais la qualité du produit est beaucoup meil-
leure.

Au contraire si 'on a & travailler des lins de bas priz
ou résistants, on pourra accélérer la marche des pei-
gneuses.

Pour le travail des lins de qualité supérieure, on
emploie généralement des peigneuses de 16, 18 ou 20
presses, et partant de 16, 18 ou 20 séries de peignes de
grosseurs différentes attendu comme nous I'avons déja
fait remarquer que chaque presse correspond & une lar-
geur de peignes, mais pour les lins ordinaires et moyens,
on se contente de machines & 12 presses.

Les peigneuses & 12 presses qui marchent dans de
bonnes conditions ont leurs tabliers sans fin qui font de
6 a 12 tours par minute et leur chariot qui fait 5 a 6,
quelquefois 7 courses ; tout dépend du nombre de pei-
gnes ou lattes dont sont munis les tabliers peigneurs.

Les peignes sont munis daiguilles qui ont d’habitude
I pouce 18 de hauteur et un diamétre qui diminue a
mesure que le peigne augmente de finesse.

On indique la finesse d'un peigne par le nombre d’ai-
guilles qu'il porte dans chaque rangée d'aiguilles sur un
pouce de longueur.

IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Lin coupé.

Nous venons d'étudier le lin qui se peigne dans toute
sa longueur. Mais il arrive fréquemment que quand le

Fig. 109.

lin est trés long, on le coupe en 2 et méme 3 bouts. La
matiére se travaille plus facilement et le rendement au
peignage est notablement plus grand. Cela se concoit.
En effet, si par exemple, on peigne un cordon d'un

metre de longueur, le peignage s'effectuant en 2 fois,
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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chaque fois sur un bout d'un peu plus de la moitié, les
fibres qui ont moins de longueur que cette moitié n'étant
pas retenues par la main ou la presse, sont retenues par
les peignes, et une grande partie passe dans les étoupes

Si, au contraire, le lin est coupé, les fibres sont mieux
retenues, se peignent et augmentent d’autant le rende-
ment.

Quand on coupe le lin en 3, on se propose encore un
autre résultat, celui de séparerle cceur d’avecles pieds et
les pointes. Avec le cceur on fait des lils supérieurs, avee
les pieds et les pointes. deux autres qualités de fils. On
sait que du coté des pieds les fibres sont toujours plus pla-
tes, plus rugueuses et moins faciles a raffiner. Du coté de
la téte il y a souvent beaucoup de petits boutons dus aux
petites branches et ramifications du lin a cette partie. Ces
boutons pour certaines qualités du lin sont souvent trés
difficiles a enlever, méme avec des peignes trés fins.
Quand ils restent dans le lin ils ont pour effet de produire
un fil boutonneux. Quoi qu'il en soit, lelin doit étre coupé
de facon que les deux sections ne soient pas unies comme
I'est par exemple, une brosse. La machine ou coupeuse
employée & cet effet est des plus simples, celle représen-
tée sur la fig. 109 consiste en une roue garnie de 3 ran-
gées de dents & section elliptique placées en quinconce.
Cette roue doit développer de 3.000 & 3.500 métres par
minute. En face d’elles sont placées deux paires de roues
A et B avec gorges et superposées, agissant lentement
avec une forte pression. Celles-ci doivent conduire cha-
cune des poignées de lin brut qui leur sont présentées a
la premiére qui les coupe.

La coupeuse ainsi constituée agit done 4 la fagon d'une
scie, elle donne aux filaments la faculté de se diviser
dans le travail de la filature.

On peut d'un lin coupé obtenir, avec les pieds et les
tétes, un numéro de fil aussi fin, qu'avec le lin entier et
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les milieux de ces lins donneront un fil d’un numéro plus
¢levé et d'une qualité supérieure.

Il arrive souvent que d'un lin filé dans son entier
donne avee peine des fils du n® 40 par exemple, tandis
que ce lin coupé en 3 parties, les pieds produiront senls
des n 25 a 30 et plus, les tétes du n” 40 et les milieux
des n* 60 4 80 de qualité supérieure.

Dans d'autre cas si 'on mélange les pieds avec les
tétes, on produira du n® 40 plus beau qu’un fil produit
par les tétes ou les pieds séparément.

Le lin coupé aussitot qu'il a été peigné subit les mémes
opérations que le lin long.

\
| 1
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CHAPITRE 1V

ETALAGE DU LIN

Les cordons ou poignées de lin provenant du peignage

Table de letaleuse b
e '

a_—g—_-:—-—-._v—....—:-—_--—=— i L it
@WR— A e &-Eai‘et:n de G ”

Fourmueu»& & é

Vue de Profil

P Rouleaw metalligue agissant

stmplement. par sor poids. ==1
Q. Rowleaw o bois d'orme recevant [T

Pat recevant |
le ruban

Delivreyn|=e=>

Vis de commande des barettes
Fig. 110.
doivent étre soudés entre eux de maniére & former un
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ruban continu, cette opération se fait sur une machine
appelée étaleuse.

La figure 110 indique le profil et le pland'une étaleuse
qui permettent d'en comprendre le fonctionnement.

C, €, C” et C" sont des cuirs sans fin mas par les rou-
leaux RR’ dans le sens indiqué par les fleches. Les cor-
dons de lin sont étalés sur ces cuirs les uns en partie sur
les autres de maniére & former un cordon continu et
aussi régulier que possible (La figure 111 montre com-

Fig. 111,

ment les cordons doivent se croiser). Ce cordon est
entrainé par le cuir sans fin vers la machine ou il s'en-
gage d'abord entre une paire de rouleaux P et F appelés
fournisseurs. Le rouleau F qui commande le rouleau P
tourne autour d'un axe fixe; le roulean P agit par son
poids sur le roulean F obéissant ainsi en se soulevant ou
en s'abaissant fant soit peu, aux irrégularités de grosseur
du ruban de lin.

Au sortir de cette paire de rouleaux le ruban se trouve
engagé dans des peignes ou gills qui portent des
harettes & et qui viennent peigner le ruban d’équerre. Ces
barettes se déplacent de gauche & droite par suite de la
rotation de vis sans fin V entre les filets desquels leurs
extrémités viennent se placer.

Ces extrémités sont taillées obliquement pour pouvoir
s'engager dans les vis.

A Textrémité de droite des vis, des cames calées sur
celles-ci saisissent les barettes et les font tomber entre

les filets d'une seconde paire de vis placées au-dessous
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des premiéres et qui tournent en sens inverse les rame-
nent a 'autre extrémité. La des cames calées sur les vis
inférieures saisissent de nouveau les barettes, les soule-
vent et les placent de nouveau entre les vis supérieures.

La méme chose se produit ainsi indéfiniment pour
chacune des barettes (Voir fig. 112).

Quand les harettes sont engagées dans les vis infé-
rieures, elles ne travaillent pas ; il n'y a donc aucun
inconvénient a les faire marcher plus vite. Ausei profite-

i

Fig. 112.

t-on de cette circonstance pour doubler ou fripler le pas
des vis inférieures. Cela permet de n'employer que la

Fig. 112 bis

moitié, le tiers ou le quart du nombre des barettes enga-
gées entre les vis supérieures.

Les barettes ont pour but de maintenir le cordon, de
le conduire en 'empéchant de se rompre et de s'irrégu-

lariser ; elles Paménent entre une deuxiéme paire de
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rouleanx E et Q. Le cylindre E tout d'une piéce est I'éti-
reur, il tourne autour d'un axe fixe. Les rouleaux de
pression () solidaires deux a deux agissent sur le cylin-
dre E par pression obéissant ainsi aux variations de
grosseurs du cordon. Ces rouleaux () sontenbois d’orme.

En sortant de I'étireur qui tourne plus vite que le four-
nisseur, le ruban vient passer & travers une plaque &
doubler D portant des ouvertures a 45°. Il y a autant
d'ouvertures que de cuirs sur la table : tantot 4, tantot 6.
Tous ces rubans viennent se réunir en un seul 4 la der-
niére ouverture. La ils vont s'engager entre une derniére
paire de cylindres R et U. Le rouleau R est le réunis-'
seur ou délivreur ; son développement est légérement
supérieur & celui de I'étireur, afin que le ruban soit
tendu, le ruban tombe enfin dans un pot en todle ou en
fer blanc.

Quand la longueur de ruban est suffisante, un comp-
teur monté sur 'axe du délivreur fait mouvoir une son-
nette qui avertit I'ouvriére qu'il faut changer de pot.

Lorsque le travail s'est effectué dans de bonnes condi-
tions. tous les pots doivent, pour un méme numéro,
avoir le méme poids. Le rouleau de pression qui agit sur
le délivreur est en fonte ; son diamétre est supérieur &
celui du délivreur sur lequel il agit par son poids et
ce poids est assez grand pour déterminer sur le ruban
une pression suffisante.

Il n'en est pas de méme des rouleaux en bois qui agis-
sent sur le cylindre étireur, on exerce sur ceux-ci une
pression par leviers et contrepoids.

Remarque. — L’étirage d'une machine & étaler varie
de 15 & 40. Les barettes de gills doivent développer de
5 4 60/0 en plus que le eylindre fournisseur quand on
travaille des lins coupés, mais quand on travaille des
lins longs le développement doit étre le méme.
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Disposition des organes du mouvement
de V'étaleuase.

L'étaleuse recoit son mouvement d'une transmission
au moyen de la poulie P (Voir fig. 113), I'arbre de la pou-

23100 3p 45 =584

T T e T S e

Fig. 113. — Disposition des commandes d'ume table & étaler.
lie porte un pignon a de 32, 36 ou 42 dents engrenant
une roue b de 120 dents calée sur I'axe du cylindre éti-

reur E. L'axe de I'étireur porte & cdté de la roue & un
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pignon / de 64 ou 65 denls qui par une série d'intermé-
diaires vient actionner le pignon g de 72 dents calé sur
I'arbrede commande des vis. Enfin sur le méme arbre de
I'étireur se trouve un troisiéme pignon ¢ de 82 dents qui,
par un seul intermédiaire vient actionner le pignon e de
AT dents calé sur I'arbre du cylindre délivreur D. Une
roue conique p de 30 dents calée sur I'arbre de commande
des vis actionne un pignon conique ¢ de 20 dents calé
sur'axe des vis.

Le pignon A de 18 dents calé sur le méme arbre des vis
actionne l'intermédiaire double K dans lequel =60 dents
et K — 23 dents. Enfin I'engrenage K commande par I'in-
termédiaire /, d'une part, lo} pignon 7 60 calé sur I'axe
du cylindre fournisseur, et de l'autre, I‘ennrenngp n=>55
dents calé sur le rouleau d’appel de la table a étaler.

Mouvement du compteur et de Ia sonneiie de
Ia table a étaler.

L’arbre du eylindre délivreur porte & son extrémité du

Axe ducylindre Vis V

delivreur

= S. 28 dents

Fig. 114.
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c6té de la poulie de commande une vis i filets carrés V
(Le filet de vis équivaut & une roue'de 1 dent). Le filet
fait tourner une roue S de 28 dents, fig. 114. L'axe de
cette roue de 28 dents porte & son tour une vis V' qui
commande une roue T, de 51 dents.

Un petit taquet placé perpendiculairement & cette der-
niére roue vient presser contre un ressort portant une
sonnette.

Quant le taquet q’ﬁthappe le ressort met en mouve-
ment la sonnette qui avertit que le ruban a la longueur
voulue.

Caleul du comptenr.

Nous venons de voir que la machine & étaler est munie
d'un compteur qui est destiné & indiquer la longueur de
ruban recue dans un pot (fig. 114).

Supposons que la roue S de ce compteur ait 28 dents
et que celle T, en ait 51 dents, et voyons quand la roue
T, dite compteur fera 1 tour, autrement dit quand la
sonnette fonctionnera quelle sera la longueur de ruban
qui aura été déliveée par le cylindre délivreur.

La vis sans fin V placée & 'extrémité du eylindre déli-
vreur peut étre considérée comme un pignon de 1 dent,
comme elle actionne une roue S de 28 dents, il faudra
que le cylindre délivreur fasse 28 tours pour que cette
roue en fasse 1.

De méme la vis V' calée surle méme axe que la roue S
devra faire 51 tours pour que la roue T, en fasse 1.

Par suite, & chaque coup de sonnette, le cylindre déli-
vreur devra faire un nombre de tours égal & :

28 > b1 = 1.428 tours.
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Son diamétre étant de 3 pouces 1,2, la longueur déli-

vrée sera :
1.428 >< 3,5 >< 3,1416 = 15.701 pouces 71

ou, le pouce valant 0 m. 0254
15.701 p. 71 ><0m. 0254 =398 m. 82 s0it 400 m. environ.

Quelquefois la roue & sonnette porte 2 taquets au lieu
d'un. Dans ce cas, a chaque coup de sonnette, on com-
prend facilement que la production s’obtient en prenant
la moitié de celle trouvée ci-dessus, ¢'est-a-dire :

15701 p. T4
9

— 7.850 p. 85

Avec ces dispositions, la longueur recue dans les pots
demeure constante et I'ouvriére doit apporter toute son
attention de facon & enlever & temps les pots dés que le
compteur fonctionne.

Quelquefois un compteur & cadran portant une aiguille
permet a I'ouvriére de voir plus facilement la quantité de
ruban sorti et I'aide ainsia régulariser son étalage.

Caleul de Ia production en longuecur d'une
machine a étaler,

La longueur de ruban que I'on fait généralement tom-
ber dans un pot est de 500 yards. Cherchons combien le
cylindre délivreur doit fdlre de tours pour produire cette
longueur.

La circonférence du cylindre délivreur est en pouces
de :

3,5 >< 3,1416 = 10 p. 995
puisque le yard vaut 36 pouces, il suffit de diviser par 36
cette longueur pour avoir le développement du cylindre
délivreur
10 p. 995
P 0 yard 305
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Calcul des vitesses et étirages d'une étaleuse.

| DESIGNATION

des organes

NOMBRE DE TOURS

i la minute

DEVELOPPEMENT

des cylindres par minute

ETIRAGES

Poulie de com-
mande P
Cylind. étireur E

Cyl. délivreur D
Cyl.fournissear F
Table & étaler T
| Visdecommande

des bareltes.

Roue & sonnette
on compleur

‘ =135 o ciTecensan

Vitesse V — 135 tours

Vitesse étireur =

36
_VXT 135 xi—ﬂ 40,5 tours,

Vitesse délivreur —

ax<e 36><82
= — =135
V7 ba<e 5 120<47
Vitesse fournisseur —
aShK 36><64><18><23
=V —— =13 —07 ————
> bgim > 1205<725¢605<60
Vitesse table —
aShK 3
=¥ - =138 ————— —§t.52
= bgin X (20120058 — b0
Vitesse des bareltes —
e ﬂ’_iss 365<64><30
bgq 120><72<20
Vitesse compleur =
ax<ex<Vis V>xVis V’
=V — —
i b><ex<S<T,

@
BB St inAy.

=-q0txh

—ht. 1

36<64><18><23

= 54 tours,

Cylindre élireur —
D=

= 3,1416 >< 6 >< 40, 763 pouces 4
Cylindre délivreur D —
= 3.416:><-8,5 >< 70,5 = 775 pl- 29

|Cylindre fournisseur F —

= 3,1416 < 3 > 4,14 = 39 p. 018

Cylindre d apzpcl de la table a étaler
= 3,146 < 2,5 = 4,52 = 35 p. 50

Développ. des barettes—Vitesse des
3
vis > pas = 54 X— — 40 pouces

1° Entre étireur et four

niEsseur
7634
F 30,008 o6

2 Entre fournisseur eof|
table a étaler :

F 39,018
7= 350 1,09
3* Entre fournisseur el
gills :
Bar
ettesz 40 =4
F 39,018

4" Entre délivreur et éti
reur :
D _ 776,8
5% Etirage total :
19,56>¢1,09 ><1,015=21,65
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Le nombre de tours & faire pour produire 500 yards
est done :
500

0,305

Or nous avons trouvé dans nos calculs figurés au
tableau ci-devant que le cylindre délivreur fait 70 t.
done en divisant 1.636 t. 36 par 70 t. 5, nous tmuwrons
le temps en minutes qu'il faut pour produire les 500 yards
soit :

— 1. 9078t 2!

1.967 t. 2
0,5
Si enfin nous multiplions cette derniére expression par
la vitesse de la roue a sonnette trouvée également dans
nos caleuls figurés au tableau ci-contre, nous aurons le
nombre de tours que fait la roue & sonnette pendant la
production de 500 yards, soit :

27107 >< 0 t. 04948 = 1 {. 3409

Ce résultat étant plus grand que 1 et la roue & son-
nette T, ne pouvant porter moins d'un taquet, il en
résulte qu'a chaque coup de sonnette la longueur pro-
duite sera moindre que 500 yards. :

On peut trouver facilement celte longueur ]}I‘oduitu‘
par une régle de trois :

En effet quand la roue & sonnette fait 1 t. 3409, la lon-
gueur produite est 500 yards, et quand la roue & son-
nette fera 1 tour, lalongueur produite sera z ou

500

Pour avoir 500 VillflS a chaque coup de sonnette, il
faut changer I'une des roues S ou T, du compteur, sup-
posons que l'on change T,, on pourra alors écrire :

Quand la longueur produite est 373 y. 1, la roue &

sonnette a 51 dents.
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Quand la longueur produite sera 1 yard, la roue 4 son-

51
nette sera —— — dents,
373,1
et quand la longueur produite sera 500 yards laroue dson-
51 >< 500

nette sera — 68,4 dents.

3734
En mettant un pignon 68, on aura un peu moins et
avec un pignon 69 on aurait un pen plus de 500 yards.

Caleul de Ia production d'une étalcuse.

Nous venons de voir qu'a chaque tour le cylindre déli-
vreur fournit 0 y. 305. Le délivreur faisant 70 t. 5 par
minute, la production en 1 minute sera :

0 y. 305 >< 70,5 = 21 y. 5025

En 1 heure, la production serait :

21 y. 5028 >< 60 = 1.290 y. 15.

Et en 11 heures de travail, elle serait :

1290 y. 15 >< 11 — 14191 y. 65.

1l faut en outre déduire environ 10 0,/0 pour les pertes
de temps dues aux arréts, ce qui revient & multiplier ce
résultat par 0,90. La production quolidienne pratique
serait done :

14.191,65 >< 0,90 = 12.772 yards 485.

Enfin en divisant cette longueur par 500 qui est celle

de chaque pot, on trouvera en pots la production, soit :
12.772,485

T 25 pots 1/2.

Poids du ruban & ia sortie de 'étaleuse.

Supposons que nous voulions actuellement déterminer

le poids d'un pot. A cet effet, supposons que I'étaleuse
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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soit & 4 cuirs ; que sur chacun d'eux, on étale une charge
de 100 grammes de lin par yard. Le poids étalé sur les
4 cuirs sera :

4 >< 100 =400 grammes.

Or, a la sortie, les 4 rubans se réunissent en un seul
ayant subi un allongement donné par I'étirage de la
machine soit pour le cas qui nous ocecupe 19,56.

1 yard de ruban pése done & la sortie de la machine :

B %0y
19,56 0 gr. 40.

Le pot qui a 500 yards pese done :
20,400 >< 500 = 10.220 gr. — 10 k. 220.
Etles 23 pots que produisent une étaleuse péseraient :
10 k. 220 >< 23 = 235 k. 06.
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CHAPITRE V

OBSERVATIONS GENERALES RELATIVES AUX MACHINES DE FILATURE

Pour que les machines de filature fonctionnent conve-
nablement, il est avant tout nécessaire qu'elles soient
bien installées, que tous les boulons d’assemblage ou les
vis s'il en existe soient bien serrés, que tous les engre-
nages soient bien engrenés afin que pendant la marche,
il ne puisse se produire aucun mouvement ni aucune
vibration qui occasionneraient des défauts dans les
rubans, dans les méches ou dans les fils.

Les cylindres d’étirage doivent toujours étre en bon
état, c'est-d-dire qu'ils doivent toujours étre parfaitement
ronds et ne présenter aucun défaut sur leur surface. Les
coussinets dans lesquels ils tournent doivent toujours
étre bien réglés el disposés de telle fagon que les cylin-
dres soient parfaitement de niveau.

On doit done de temps & autre s'assurer au moyen du
niveau d'eau que les cylindres sont bien dans les condi-
tions voulues, sinon il faut immédiatement les y mettre
en retouchant aux coussinets s'il y a lieu. Il est en effet
certain qu'un cylindre, qui tourne dans de mauvaises
conditions, produll des rubans irréguliers et augmente
la force motrice nécessaire a la marche de la machine.

Il ne suffit pas de s'occuper des cylindres et des cous-
sinets d'appui pour conclure que tout va pour le mieux,
il faut en effet que de temps & autre, autant que possible
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4 époques fixes, les machines soient démontées dans
leurs parties essentielles afin de faire le nettoyage & fond
des parties que I'on atteint difficilement par le nettoyage
journalier, ceci contribue i la bonne marche des machi-
nes et & la production d'un travail plus soigné ; de plus
¢'est un moyen certain de se rendre cmmpte de I'état
d'usure des piéces qui permet ainsi de prevmr a 'avance
quels sont les organes que I'on devra réparer & une épo-
que déterminée ou méme quels sont ceux qu’il faudra
remplacer.

Combien d'arréts imprévus, en effet, seraient évités
si I'on procédait comme nous venons de I'indiquer.

Une autre remarque trés importante est celle relative
au ﬂrraiqsage des mécanismes.

Il est nécessaire que tous les organes en mouvement
tels que les cylindres d’étirage, les mouvements d'arti-
culation, etc... soient graissés plusieurs fois par jour,
de prefprente a la mise en route qui suit les repas ; inu-
tile de graisser a profusion en répandant de I'huile sous
les machines comme on le fait trop souvent.

Faire bien attention, quand on monte de nouvelles
machines, d'examiner si le constructeur a bien prévu
tous les trous de graissage et chose qui n’est pas a négli-
ger a I'heure actuelle, s’assurer si tous les organes dan-
gereux sont munis d’organes protecteurs afin de réduire
le plus possible le nombre des accidents.

Ohbservations relatives aux ¢étalenses.

(est de la maniére dont on forme les rubans sur cette
machine que dépend en majeure partie leur régularité,
et par suite aussi celle des fils qui seront produits par
leur moyen. Les ouvriéres chargées de ce travail devront

done { apporter le plus grand soin. Tout d’abord en par-
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tageant les cordons peignés, qui leur sont livrés tels que
les ont produits les repasseurs, elles devront veiller a ce
que les parts qu’'elles en font soient bien égales entre elles
en grosseur, et que les fibres y restent bien réguliére-
ment disposées, droites et paralléles entre elles, sans
s’emméler en aucune facon. Pour que ce résultat puisse
étre atteint dans de bonnes conditions, il est bon de ne
pas faire de chaque cordon plus de deux ou trois parts.

Les ouvriéres étalent alors les méches qu'elles ont
ainsi préparées, sur les cuirs de la table, bien réguliére-
ment les unes a la suite des autres, et de facon i ce que
chacune d’elles recouvre la précédente d'une quantité
qui, pour une méme fabrication, doit toujours rester
invariable. La portion de la méche qui est ainsi recou-
verte peut varier suivant la grosseur du ruban que I'on
veut obtenir & la sortie de la machine. Elle est ordinaire-
ment comprise entre les 2/3 et les 3/4 de la longueur
des méches, et ne doit, en .aucun cas, étre réduite a la
moitié de cette longueur, afin que les pointes des fibres
étalées sur les cuirs ne cessent jamais de se présenter
aux fournisseurs d'une maniére réguliére et continue. En
placant les méches, 'ouvriére doit éviter de les firer en
longueur : elle risquerait de déranger les fibres et d’alté-
rer leur parallélisme. Elle peut simplement étendre les
pointes en y passant légérement la main, tandis qu’elle
maintient la méche de son autre main.

Les étaleuses, les plus usuellement employées, sont
munies de 6 cuirs. Deux ouvriéres, placées de chaque
cOté de la table, sont chargées de les alimenter en gar-
nissant chacune les trois cuirs les plus rapprochés d’elles.
Les six rubans qu’elles forment ainsi traversent séparé-
ment la machine, puis, sur la plaque a doubler, ils se
réunissent les uns aux autres pour n'en former qu'un
seul. Ce ruban unique, que débite le délivreur et qui se

rassemble dans le pot placé pour le recevoir, a done
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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éprouvé un doublage dont la valeur est représentée par
le nombre des cuirs de la table.

D’aprés ce que nous savons, les doublages ont pour
effet d augmenter la régularité des rubans et cela, d’au-
tant plus, qu'ils sont plus élevés. Par suite de cette con-
sidération, afin d’obtenir des rubans trés uniformes de
grosseur, on a été conduit & construire des étaleuses a
8 cuirs, mais pour que la grosseur des rubans qu’elles
fournissent ne soit pas exagérée, il faut y faire I'étalage
trées légbrement, c'est-a-dire de maniére & ce que les
méches ne se recouvrent que peu les unes les autres. Ces
machines ne conviennent par conséquent que pour les
lins tres longs pour lesquels cet allegement de 'étalage
ne réduit pas le recouvrement des meches au-deld des
limites qui correspondent au bon travail. Pour les lins
ordinaires et courts, avec lesquels on est obligé de faire
succéder les méches i de trés faibles intervalles, et d'y
former par conséquent des rubans déja gros, on fait sou-
vent usage de tables munies de 4 cuirs seulement. Les
ouvriéres ont le temps d'y faire I'étalage avec soin, et le
ruban fourni n'a pas de grosseur exagérée. Pour faire
varier la grosseur du ruban que produit une étaleuse, on
peut modifier la maniére dont on y fait I'étalage, en
I'allégeant, c'est-a-dire en espacant davantage les méches
si I'on veut unruban moins gros, ou en les amenant 4 se
recouvrir davantage les unes les autres si 'on a hesoin
d’un ruban plus lourd.

Dans certains établissements, on considére que les
ouvriéres exécutent plus réguliérement leur travail lors-
qu'on les laisse procéder toujours de la méme facon et
I'on arrive au méme résultat, sans rien changer a I'éta-
lage, en modifiant la valeur de I'étirage que produit la
machine. Le ruban s'allege lorsque 'on angmente cet
étirage et salourdit quand on le diminue.

On obtient de bons résultats pratiques quand I'étirage
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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de la machine est compris entre 16 et 20 lorsque l'on
travaille des lins de belle qualité destinés a des fils fins.
Pour des lins plus ordinaires, correspondant & des fils de
numéros moyens, cet étirage peut sans inconvénients
étre élevé jusqu'a 25, mais on ne dépasse cette limite
que lorsque l'on travaille des lins communs pour gros
fils ou des chanvres.

Il ne faut jamais perdre de vue que les étirages exa-
gérés nuisent a la régularité des rubans : il y a done
lieu de les réduire le plus possible, mais sans porter
atteinte par la au rendement de la machine. On sait que
pour diminuer I'étirage, on accélére la marche des four-
nisseurs, et, par suite, aussi celle des cuirs de la table :
mais il ne faut jamais augmenter cette vitesse jusqu’au
point ou les ouvriers ne pourraient plus exécuter leur
travail facilement et avec soin. On peut, il est vrai, au
moyen du pignon de vitesse, ralentir la marche géné-
rale de la machine, mais alors on diminue sa production.

Dans la fabrication ordinaire, I'étalage des lins sur les
cuirs et I'étirage sont combinés de maniére a ce que les
500 yards de l"llhdll qui se rassemblent dans chaque pot
aient un poids de 1 1,/2 & 2 kgs lorsque I'on travaille
des lins supérieurs, pour fils fins, ce poids s’élevant
graduellement jusqu'a 10 kgs pour les lins de plus en
plus communs, couespondaut a des numeéros de fils de
plus en plus bas, et méme jusqu'a 12 kgs pour les trés
gros fils.

Les ouvriéres doivent avoir bien soin de ne jamais
négliger de changer les pots aussitot que le compteur du
délivreur en donne le signal.

Ecariements entre les eylindres fournisseurs et
étireurs des machines de filature da lin.

Les machines & étaler, les banes d’étirage et les banes
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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a broches sont généralement établis par les construc-
teurs avec des écartements invariables réglés sur les
plus grandes longueurs de fibres qu ‘elles peuvent détre
appelees a tI‘d.Vd.I”LI‘

Au fur et & mesure que les fibres textiles passent d'une
machine & une autre elles se divisent de plus en plus et
par suite elles se raccourcissent, il est donc nécessaire
que I'on réduise de plus en plus les écartements des
cylindres.

Les écartements pour lins courants ont & peu prés les
valeurs suivantes :

A la machine 4 étaler . . . 28 4 36 pouces
Au 1Ier passage d'étirage . . 26 4 32 —
Au 2¢ —_— el 24 4 30 —
Au 3¢ - 22 Rah s
Au bancabroches . . . . 20422 —

IRIS - LILLIAD - Université Lille



CHAPITRE VI

BANC D ETIRAGE

Fig. 115,

Pot contenant les rubans venant de I'élaleuse.

Galet mobhile.

Tringle servant a guider les méches,

Table en fonte.

Condupit fixé sur la table V,

Tringle garnie de panne verte servant & netfoyer le duvet de I.

Cylindre fournisseur,

Rouleau en fonte gui agit par son poids sur le cylindre F.

Barettes de gills.

Cyhndre atireur inférieur.

Cylindre élireur supérieur qui est en bois d’orme et agit sur le
cylindre & l'aide d’une pression par leviers.

Cylindre délivreur.

Cylindre métallique agissant par son poids sur D,

Pol d'avant.

JI” Chapeaus garnis de panne.
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Description.

Les rubans en sortant de I'étaleuse sont loin d'avoir
une régularité suffisante, aussi il est nécessaire de les
faire passer sur de nouvelles machines difes étirages ou
banes d'étirage qui ont pour but d’amincir, d'allonger et
régulariser les rubans qui ont été formés a I'étaleuse.

L'ensemble d'un groupe de machines d’étirages forme
un assortiment et les diverses machines d'un assorti-
ment ne different entre elles que par I'écartement des
cylindres et la grosseur des aiguilles des barettes de
gills.

Les écartements des cylindres vont en diminuant de la
premiére a la derniére machine de I'assortiment et les
aiguilles deviennent de plus en plus fines.

En général les étirages sont des machines presque
identiques aux étaleuses, elles en different simplement
par la suppression de la table & étaler et par quelques
modifications de détail. La figure 115 montre I'agence-
ment des organes d'un étirage.

Les rubans d’un certain nombre de pots semblables &
P se déroulent et viennent passer sur des galets mobiles
B, puis sous une tringle G, sur la table en fonte V, entre
des conduits K montés sur la table en fonte. L ils pas-
sent sous le cylindre A, remontent autour du roulean en
fonte G et viennent repasser sous le fournisseur F. A
partir du fournisseur ils sont saisis par des barettes de
gills qui les conduisent & I'étireur E d'oti ils vont an déli-
vreur D pour tomber ensuite dans un pot R. Les cylin-
dres G en fonte ne font que reposer sur ceux A et I
agissant ainsi par leurs poids.

‘La fig. 116 montre la vue en plan de la piéee M dela
fig. 11-), cet organe, en fonte lisse, porte le nom de table
a réunir.
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Ainsi qu’on le voit, plusieurs rubans sont réunis pour
n’en former quun seul, qui tombe dans le pot R.

i
o,
RAEE

Fig. 116.

Principaux caleuls reiatifs a Uétirage (Fig. 117).

Vitesse du cylindre alimentaire :
VXadgh 13526 X5 420
bflm 120 >< 56 >< 64 >< 60
Vitesse du cylindre fournisseur :
V < adghkr 138 5>¢ 26 >< T5 >< 24 >¢ 20 >< 20

= = 4. 89,

iy bfhms o 120 < 56 >< 64 > 60 >< 20 = At 89
Vitesse du cylindre étireur :
13826
E=Vxt=""2"—_541.8L

Vitesse du cylindre délivreur :
DV an lila}(%}{;w

—— — 6 t. §7.
ep 64 X 41 Skl

Vitesse des vis de commande des barettes :
adT 135 >< 86 >< 75 < 26 8
Vv =117 t. 5.
xbfV T30 > 86 il
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Développement du cylindre alimentaire :
3,1416 >< 0,05 >< 4,89 = 0 m. 76773.
Développement du cylindre fournisseur :
3,1416 >< 0,05 >< 4,89 = 0 m. 76773.
Développement du cylindre étireur :
3,1416 >< 0,06 >< 54,84 = 10 m. 336.
Développement du cylindre délivreur :
3,1416 >< 0,08 >< 46,57 = 11 m. 703.

Développement des barettes : Vitesse des vis >< pas
des vis:

117,35 > 6 mm. 8 — 0 m. 799.

Etirage entre cylindres fournisseurs et alimentaires :
0,76173

0,76713
lement étiré.

Etirage entre les barettes et le cylindre fournisseur :
0,799 ° 1

: =104,
0,76773 i

Etirage entre le cylindre étireur et les barettes :
10 m .Hb= 9.9,

0,799 2

Etirage entre le cylindre délivreur et I'étireur:
14 m. 703
10 m. 336
but de tendre les rubans.

= 1, donc entre ces cylindres, le ruban n'est nul-

= 1,13, ce dernier étirage a simplement pour

Etirage total : 15< 1,04>< 12,9 >< 1,13 — 15,1528.
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Détail des commandes d’'un étirage pour lin.

M:=r35¢
TR
WEITET

_ Alimentaire A
Delivreurll

Etireur £
Moteur

Caleul de la production en longucur d'un
étirage.

La production en longueur est égale au développe-
ment du cylindre délivreur multiplié par sa vitesse.
Ainsi d’aprés nos caleuls précédents, le cylindre déli-
vreur qui a 0 m. 08 de diamétre développe :
0,08 >< 3,1416 = 0 m. 24132 par tour.
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Comme en 1 minute, il fait 46 tours 57, son dévelop-
pement correspondant est de :

0 m. 24132 >< 46 t. 57 = 11 m, 703.
En 1 heure ou 60 minutes, le développement sera :
11 m. 703 >< 60 = 702 m. 18.
En 10 heures, la production théorique sera :
702 m. 18 >< 10 = 7.021 m. 80.

La production pratique est environ les 8/10 de cette
production ou :

7.201 m. 80 >< 0,8 =15.617 m, 44.

Calcul de Iz production em poids.

La production en poids se détermine facilement de la
facon suivante :

Régle. — On prend le développement du eylindre éti-
reur par minute, on le multiplie par le poids total des
rubans derriére la machine et on divise ce résultat par
le produit de la longueur de ces rubans et I'étirage.

Ezemple. — Un certain nombre de rubans placés der-
riere I'étirage ont un poids total de 80 kgs formant une
longueur de 300 métres. Sachant que le cylindre étireur
développe 25 métres par minute et que I'étirage est de
12. Quelle est la production par minute ?

En appliguant la régle qui précéde, on aurait :

80 k. >< 25m,

Production = S0 m S 13

= 0 k. 555 par minute.

En 1 heure, la production serait :

0,555 >< 60 = 33 k.
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Et en 10 heures, elle serait :
33 k. >< 10— 330 k.

On peut facilement montrer que la régle ci-dessus est
exacte :

En effet les 300 métres de rubans étant étirés de 12
donnent a la sortie 300 m. >< 12 = 3.600 métres.

On peut donc écrire :

3.600 m. de rubans sortant pésent 80 k.
80
3.600
Et 25 » » péseront :
80><25 80 28
3 600 300 >< 12

qui est bien le chiffre trouvé ci-dessus et qui vérifie la
régle énoncée.

1 » »  peéseraT——

=0 k. 555

Assortiment des élirages.

L ’assortiment des machines d’étirage comprend sou-
vent 3 passages et quelquefois 4. On a done : Un 1°7, un
2e, un 3¢, un 4° étirage.

Le 1°r ETirace est Te plus solidement construit ; il a
souvent 2 tétes d'étirage et I'on y fait un doublage de 3
ou 4 pour les lins longs avec un étirage de 15 a 25.

Pour les numéros trés élevés (lin coupé en 2), on dou-
ble souvent par 6 ou 8 pour chaque téte et on étire de 8
4 12. Enfin pour les numéros au-dessus de 100 (lin coupé
en 3 ou 4), I'étirage est compris entre 8 et 10.

Le 2¢ fTiRAcE porte souvent 3 tétes et 6 rabans par
téte, I'étirage varie de 12 & 22 pour les lins longs. Pour
les lins coupés, on étire de 12 4 18 et on met 8 rubans
par téte.

Le 3¢ Tmmace porte 4 tétes, 6 ou 8 rubans par téte pour
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les lins longs et 8 & 12 pour les lins coupés, I'étirage est
trés faible.

Le 4¢ irirace a 4 tétes, 12 rubans par téte, trés peu
d’écartement entre les peigneq Ce 4° étirage ne s'em-
ploie que pour le lin coupé et pour les numéros fins
L'étirage doit étre presque nul.

Des doublages anx machines & étirer.

Dans I'étude des principes généraux de la filature,
nous avons dit en quoi consiste le doublage.

Il est facile par le caleul de déterminer le poids d'un
ruban sortant lorsque I'on connait le doublage, I'étirage
et le poids du ruban entrant.

Ezxemple. — Supposons que pour une longueur
déterminée, chaque ruban placé derriére la machine pése
5 k. 500, le doublage étant de 10 et 'étirage de 15. Quel
sera le poids du ruban sortant par devant la machine
pour une méme longueur ?

Régle. — On multiplie le doublage par le poids de
I'un des rubans et on divise le résultat par I'étirage.

On a done poids du ruban sortant :

5 k. 500 x 10 AT
XD 3 k. 666,
15 '
Le poids du ruban sortant est encore L;mI au pOid*}
total des rubans entrant divisé par I'étirage, c’est-a-dire

i 666

Remarques. — Pour faire varier I'étirage entre le cylin-
dre étireur et le eylindre fournisseur, on peut:
1o Changer le pignon C calé a [ extrémité du cylindre
étireur (Fig. 117). Si ce pignon devient plus grand.
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I'étirage diminue ef si au contraire il devient plus petit,
I'étirage augmente. En effet si le pignon (i augmente
I'étireur développe moins, par suite I'étirage diminue,
Pinverse a lieu si le pignon C diminue.

29 On peut f‘fmnqer le pignon [ (Voir sur la méme
figure). Sile pignon / augmente, I'étirage augmente et
s'il diminue, I'étirage diminue. En effet si / aun‘mente
le développement du fournisseur diminue ; comme I'éti-
reur conserve son développement, il en résulte que I'éti-
rage augmente. Réciproquement si /diminue, I'étirage
diminue.

3° On peut changer le pignon K, si ce pignon aug-
mente, I'étirage augmente. et s’il diminue, letlrage
diminue.

Moyen pratigue de ealeuler U'étirage entre
'étireur et le fournisseur.

L’étirage =
diamétre du eylindre étireur > produit des roues commandées
diamétre du eylindre fournissenr > produitdes pignons commandeurs

En appliquant cette régle a la (figure 117), on aura :
Etirage :

60m/mXbX XX mXs __ 6012056646020 13.45.
50m/ms<exdXgo<ko<r | B0>< BAX 15<24% 20520

Dans la pratique, on calcule habituellement les pignons
pour changement d’étirage en se servant d'un nombre
constant. Voici en quoi il consiste :

Connaissant le pignon qui produit un certain étirage,
on peut trouver le pignon qui correspond a un autre
étirage.

En effet nous avons vu que les étirages sont inverse-
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ment proportionnels aux nombres de dents des pignons
de change, c’est-a-dire que I'on peut écrire :

Etirage E Pignon C'

Etirage E- Pignon C

Par suite si nous supposons que pour étirer de 20, il
faut un pignon de 40 dents et que nous cherchions le
pignon & mettre pour produire un étirage de 10, on
pourra éerire :

Etirage 20  Pignon cherché x
Etirage 10~ Pignon donné 40

D'oix T'on déduit : Pignon cherché &z — =< — 80.

Le nombre 20 >< 40 = 800 s’appelle le nombre cons-
lant.

Done ce nombre s’obtient en multipliant 1'étirage
donné par le pignon qui lui correspond.

1o Le pignon cherché s’obtient en divisant le nombre
constant par I'étirage dont on cherche le pignon.

20 L'étirage correspondant & un pignon donné s’ob-
tienten divisant le nombre constant par le pignon donné.

Exemple. — Ainsi si un métier étire de 13 avec un
pignon 50. Quel pignon faudra-t-il employer pour faire
un étirage de 10 ¢

Le nombre constant est 13 >< 50 = 650, par suite le
pignon cherché sera :

(=7}

ﬂ:ﬁﬁ

10

Observations pratigues relatives aux banes
d'étirage.

Les bancs d'étirage sont des machines qui sontaujour-
d’hui indispensables a4 la filature du lin ; elles ont des
effets multiples, ainsi :
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1° Elles permettent de régulariser le ruban primitif
provenant de I'étaleuse ;

20 Elles permetfent de rétablir le parallélisme des
brins.

3° Elles permettent d’assouplir la matiére premiére
elle-méme.

Dans tout banc d’étirage, quatre éléments sont varia-
bles, ce sont :

1° La quantité d’étirages qu'on doit donner au ruban
a chaque machine d'un assortiment ;

2° Le nombre de doublages ;

3° L'écartement a établir entre I'étireur et le fournis-
seur ;

4° Les pressions que chaque téte de cylindre doit
supporter.

La combinaison des doublages et des étirages est une
des opérations les plus complexes de la filature.

C'est au filateur de savoir apprécier si ses machines
peuvent supporter tel ou tel doublage sans étre engor-
gées. Quelques industriels attachent de I'importance au
doublage, afin d'éviter de trop grandes complications,
en méme temps que pour éloigner les erreurs que font
souvent les ouvriers, ils adaptent derriére les machines
un nombre constant de pots et ne font varier que les éti-
rages. (e systéme permet d'arriver & un bon résultat.
D’autres industriels, au contraire, n'attachent que peu
d'importance aux étirages. Ils en ont le moins possible,
ils peignent alors leur lin outre mesure et le font passer
trés peu sur les machines dont nous parlons.

Il ne faut jamais alimenter trop fortement les étirages
car on produit du mauvais travail et les rubans obtenus
sont irréguliers et défectueux. Le fil qui en résulte méme
en étant fait avec des matiéres de qualité supérieure est
médiocre.

On doit s'arranger & ne jamais forcer la production
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des étirages ; d'ailleurs quand une machine est trop
chargée, il est facile de s'en apercevoir parce que les
fibres dépassent le haut des aiguilles du gills.

Lorsque 'on travaille des lins longs, il est trés impor-
tant que le eylindre étireur n'ait pas plus de 2 a 3 pouces
de diamétre de facon & obtenir de bons résultats. Pour
les lins coupés devant étre par conséquent filés a des
numéros plus élevés, les diamétres ne devraient pas étre
plus grands que 2 pouces, méme un pouce 1,/2 au 3° et
au 4° étirage afin que les filaments soient toujours main-
tenus & une moins grande distance de I'étireur dans le
gills.

Les peignes des barettes doivent toujours étre en bon
état ; quand une partie est courbée oun cassée, il se pro-
duit des coupures sur le ruban. 1l se produit encore des
coupures quand le rouleau de pression de I'étireur tourne
faux rond soit par suite de son usure irréguliére, soit par
suite de la présence d'un corps étranger qui vient & se
fixer au roulean de pression.

Un peigne usé mal guidé par les vis, fonctionnant par
saccades ou un peigne dont la denture n'est pas en rap-
port avec le passage produisent également des coupures.

Enfin une pression trop forte sur I'étireur produit
encore des coupures. On juge que la pression est conve-
nable lorsqu’elle suffit pour le laminage des aspérités que
présentent les brins et quand les cylindres supérieurs
tournent bien. Pour des étireurs de méme diametre et
de vitesse constante, étirant des rubans & peu préq de
méme grosseur, la pression est toujours la méme, on
I'augmente légérement avec les écartements. Ces écar-
tements f1c1le:, a régler varient avec les longueurs des
brins et sont un peu pluf; grands que ces lﬂnguuurs Trop
d’écartement donne en effet du duvet, de longues cou-
pures, trop peu d écartement fait passer dur par suite de
I'effet de 'arrachement des filaments et altére méme la
IRISL RILIADT Université Lille
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Les peignes doivent étre nettoyés le plus souvent pos-
sible, car ¢'est principalement de leur bon entretien que
dépend la nature du fil.

Les barettes de gills oun peignes doivent toujours étre

réglées de telle facon que les rubans de lin restent tou-

jours engagés dans les aiguilles pendant la marche, de
plus ces barettes doivent nppmcher le plus prés possible
du cylindre étireur sans pourtant le toucher.

Dans les banes d’étirage aussi bien ceux qui font par-
tie des étaleuses ou des bancs & broches que ceux que
I'on désigne spécialement de ce nom, les points sur les-
quc]s lnltentlon devra spécialement se porter sont les
suivants :

Il sera utile pour les surveillants ou contre-maitres de
calculer pour chacune des machines confiées & leurs
soins, les nombres constants relatifs a I'étirage et & la
marche générale. Dans les machines neuves, ces nom-
bres, ordinairement trés simples, sont gravés sur I'un
des bitis : mais apres chaque réparation, lorsque l'un
ou l'autre des cylindres fournisseur ou étireur a été
cylindré sur le tour, la valeur de ces nombres constants
se trouve modifiée, et il faut les calculer & nouveau.

Tous les cylindres, ainsi que les presseurs, doivent
toujours étre entretenus en parfait état. S'ils arrivent a
ne plus étre bien droits ou & s'user aux points ol passent
les rubans, il faut les passer au tour, mais en ne les
diminuant que de la quantité strictement nécessaire.

Aussitdét que, par suite des réparations successives,
I'un ou l'autre des cylindres a été affaibli au point de
fléchir sous les pressions qu'il supporte, il faut le rem-
placer par un cylindre neuf d'un diamétre un peu plus
arand.

Les coussinets dans lesquels tournent les cylindres
doivent eux aussi étre réparés ou remplacés aussitot
qu’il s’y manifeste du jeu. Il faut périodiquement les
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 75
vérifier et toujours veiller a ce qu'ils soient tous bien de
niveau. A chacune de ces réparations, il faut veiller a ce
que la position des barettes par rapport aux cylindres
reste toujours dans de bonnes conditions. 11 faut que le
ruban, tendu entre les fournisseurs et les étireurs, soit
bien engagé dans les aiguilles des gills, sans s’enfoncer
jusqu’a leurs bases, mais de facon & ce que leurs pointes
en ressortent bien. Cette position est hien réglée par les
constructeurs dans les machines neuves, mais doit étre
vériliée et réglée & nouveau apres chaque réparation qui
aurait pu la modifier.

Les dimensions des gills comme largeur, ainsi que
comme hauteur et espacement des aiguilles, doivent
étre bien proportionnées a la grosseur des rubans qu'ils
doivent conduire, et aussi a4 la nature des lins que I'on
travaille, ainsi qu'au degré de peignage qu'ils ont recu.
Les gills trop ouverts, ¢'est-a-dire dont les aiguilles sont
trop espacées, permettent aux rubans de passer par
nappes, sans que leurs fibres soient divisées et travaillées
par eux : dans les gills trop fins et trop serrés, il se
produit par contre des bourrasses et des ruptures d’ai-
guilles. Il faut toujours chercher a employer des gills
aussi fins et serrés que possible, mais assez couverts
cependant pour que la marche du ruban y soit libre et
réguliére.

Comme les rubans deviennent de moins en moins
gros, et sont de plus en plus travaillés, dans les diffé-
rentes machines par lesquelles ils passent successive-
ment ; ces machines doivent étre munies de gills de plus
en plus fins.

Nous avons vu que les barettes doivent étre animées
d'une vitesse un peu plus grande que celle que les four-
nisseurs cm‘nm‘uniquent aux rubans. Cette avance varie
ordinairement entre 2 et 4 ou 5 p. 0/0. Elle doit étre

Ig! {ﬂ_rundc lorsque les rubans sont épais, et moindre
IS - LILLIAD - Université Lille



16 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

lorsqu’ils sont peu gros. Elle diminuera donc de I'éta-
leuse au banc a broches. Le cylindre délivreur doit de
méme avoir une petite avance sur I'étireur, mais uni-
quement pour maintenir les rubans bien tendus, sans
provoquer d’étirage, ¢'est-a-dire de glissement des fibres
les unes sur les autres qui pourraient déterminer des
irrégularités nuisibles.

Les frottoirs ou chapeaux de propreté qui reposent
sur les presseurs ou s’appuient contre les fournisseurs,
doivent toujours étre maintenus en parfait état de pro-
preté et constamment débarrassés des poussiéres qui sy
accumulent.
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Bane¢ a broches.

Fig. 118.
A B C Rouleaux du 1atelier.
D Cylindre alimentaire.
H Rouleau de pression.
F Cylindre fournisseur.
K Barettes de gills.
E Cylindre étireur.
E’* Rouleau de pression.
@ bnzl: Garnitures en panne verte,

S Broche pivolant en ¢ surmontée de l'ailette L.

T Bobine tolle sur la broche actionnée par m et .

Q Contre-poids pour la pression sur I'étireur E.
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CHAPITRE VII

BANC A BROCHES

Les rubans, en sortant des machines dites ézirages,
passent sur une autre, appelée banc a broches qui a
trois fonctions & remplir ;

1° Continuer & les étirer;

2° Leur donner une /égére torsion pour augmenter
leur résistance ;

30 Les enrouler sur une bobine, de facon a faciliter
leur déroulement au métier a filer.

Le banc a broches représenté fig. 106 n’est autre chose
qu'un étirage auquel I'on a ajouté un mécanisme spécial
qui permet de tordre les meches et de les enrouler en
méme temps sur des bobines.

Les rubans venant: de I'étirage fig. 118 se dévident des
pots P, passent sur les guides A et B, puis sous celui C,
pour de la s'engager entre les cylindres D, H, F (F est le
fournisseur; H exerce sur lui une pression par son
poids). Enfin les rubans, aprés étre passés entre les
cylindres E et E (lesquels recoivent une pression par
leviers, comme l'indique la figure 118), viennent s’en-
rouler sur I'une des branches des ailettes (I'autre bran-
che ne sert qu'a établir I'équilibre de I'ailette), pour fina-
lement s'envider en hélice sur les bobinots en bois T.
Entre les cylindres fournisseurs et étireurs, se trouve un
jeu de barettes de gills destiné a paralléliser les fibres

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 9

absolument comme dans lamachine a étaleret les étirages.

Le mouvement de rotation des broches et des ailettes
est uniforme ; il a pour but de donner aux méches sortant
des cylindres la forsion, en les faisant pivoter sur le
sommet des ailettes. Pour que I'enroulement puisse
s'effectuer réguliérement sur la bobine T, on lui imprime
au moyen d'une roue n, un mouvement de rotation, en
méme temps que le chariot sur lequel reposent les bobi-
nes a un mouvement alternatif de montée et de descente,
Le mouvement de rotation transmis par la roue n doit
étre variable, car il faut que la longueur de méche four-
nie par les cylindres dans un temps donné soit constam-
ment et complétement absorbée par les bobines dans le
méme temps. Or, & mesure que la méche s’enroule sur la
bobine, le diamétre de celle-ci augmente, et comme la
vitesse de l'ailette reste uniforme, la bobine devra étre
animée d'un mouvement de rotation variable avec son
diameétre, et tel que la longueur renvidée soit constante.
Ce mouvement de rotation variable de la bobine s’obtient
pratiquement & l'aide d’'un mécanisme auquel on donne
le nom de mouvement différentiel,

Le mouvement différentiel a done pour but de faire
varier le nombre de tours de la bobine, afin que I'enrou-
lement de la méche puisse s'effectuer avee une tension
constante quel que soit le diamétre sur lequel s’opére
I'enroulement.

Le mouvement de montée et de descente du chariot a
pour but de produire 'enroulement des méches en héli-
ces et de donner & la bobine une forme convenable qui
évite les éboulements. Ce mouvement est obtenu au
moyen d’'un pignon agissant sur une crémaillére adaptée
au chariot; de plus, par un mécanisme particulier, appelé
bascule, on varie le sens du mouvement du pignon qui
actionne la crémaillére, et par suite on produit le mouve-
ment de monte et baisse du chariot.
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En résumé, dans tout banc-d-broches, on a done &
transmettre 4 la bobine deux mouvements simultanés et
variables & chaque nouvelle couche qui y est déposée.

1° Un mouvement de rotation tel que la différence
entre ses nombres de tours et ceux de la broche diminue
a chaque couche en raison des diamétres successifs de la
bobine.

20 Un mouvement ascensionnel vertical et alternatif
dont la vitesse diminue en raison des diamétres successifs
ou croissants de la bobine. Ces deux mouvements, ou
plutdt ces deux points, sont réalisés dans le bane-a-bro-
ches dans des conditions mathématiques d'exactitude, par
I'emploi des cones combinés et du mouvement différentiel.

Du mouvement différentiel.

Il existe plusieurs dispositions de mouvements diffé-
rentiels : le plus simple consiste (fig. 119 et 120) dans un

tMouvement transmis
aux bobipes

_ les cénes.
(Vitesse varizble)

Fig. 119.
| ; ] - L4 . 1 - -
assemblage d’'engrenages combinés de facon qu'en impri-
mant & deux roues a et / du systéme des mouvements
séparés et indépendants I'un @, la vitesse constante de
I'arbre moteur de la machine, I'autre /, la vitesse variable

provenant des cones, on obtient comme résultat le mou-
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vement d'une troisitme roue ¢, composé alors, soit de
la somme, soit de la différence des deux mouvements
primitifs. C'est cette roue qui transmet le mouvement
aux bobines. La roue /, dite roue différentielle, peut étre
cylindrique ou conique (fig. 119-120). La roue a ayant
son mouvement sur I'arbre moteur H, engréne avec la
roue ¢ qui est fixée sur la roue différentielle, et engréne
encore avec celle ¢ qui fait corps avee le pignon d chargé
de commander les b bines. Les pignons 6 et ¢ qui sont
identiques, ne servent qu'a augmenter la solidité du
systéme, mais, i la rigueur, I'un d’eux pourrait étre sup-
primé. Ces pignons coniques b et e Pld.LES dans l'intérieur
de la roue différentielle participent a deux mouvements
différents : 'un de rofation sur eux-mémes, communiqué

Fig. 120.

par le pignon conique a, I'autre de (ranslation autour de
ce pignon @, communiqué par la roue différentielle. Ces
deux mouvements combinés ont pour but, chaque fois
que laroue différentielle /fait un tour, de faire perdre au

Dantzer 6
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Calculs principaux établis d'aprés 1'épure des commandes de la figure 124.

Banc & broches (Systétme Walker),

NOMBRE 2 i
de dents | DESIGNATION NOMBRE DE TOURS DEVELOPPEMENT
. on ETIRAGES
d'é;a;"fg'x% des organes par minute des cylindres par minute
diam. F —|poulie motrice P. [V — 128 tours :
‘ . = . Etirage entre E
{i‘;;;m%lf et F i l'aide des
2 pouces |Cylindre fournis-|v % axcxexrg:1ER><:]0><59><7!7$W><25: 19 t. 26,|Cylindre fournisseur développements,
=20 seur P, b<d<Xh B3><42><60 <74 1,55¢3,14165<19,26—=90p. 71, | 637,9% _ 7.03
b—63 YT
| 128><50 i s
¢ =159 [CylindreétireurE.|V >< S= 0 od ¢, B Syl cliregr Etirage entre E
=18 b 63 2><3,1416><101,5=637 p. T4. et F, en opérant
e—24 1385¢5 par les comman-
o 3 axe  1283<50:<59 dés et les com-
ffgf Arbre des vis. |V X e G 142 t. 5, mandeurs,
f = 7: 20542<60><Th _
= . k128 93¢ (P55<505<31oc8s —
k—32 |Vis de commande|V s¢ 2322 _ >‘5:50><5J><32: 207 t. 1. 1p5><59 <2430
des barrettes, b<d<l 6342522 = 7,02
IRIS - LILLIAD - Université Lille |

il



g : 50 e
1=122 |yiesse cone sup. (128 < — — 188 (. 23.
m— 34 34
n="T0 50><6
p:ED » » inf. 128 =< m: 376 1. 47,
U dxe 1384232
r=>58 |yilesse des bro-|V > TR e R LS,
s=26 | ches. G xr <2
(=12 ax<bpp<g’  1285<503<63¢21><20

Vitesse de la roue|V < Fi y’ = st L O e =2 T

=l différentielle. mo<3P><nh 33 <T0><96
a’;‘.’-i (puisque chaque tour de la roue différentielle fait

erdre 2 1. 4 'engrenage & sur l'arbre moteur,
p g

b =21 on peut écrire :
¢ =42 ;
d'—29 |Nombre de tours 2T =5t 0A
=30 perdus.
[=21 |Vitessedela boite.[K' = 128 t. — &5 L. £ — 82 1. 6.
,"::jg Vitesse des bobi-
= nes ou plateaux(ss t, f<63:<32
4 la derniére A Ll TR
courseseraalors 30><21
Torsion par la vi- 372t 3
tesse des bro-|— =7 — 0,58 par pouce.
ches. 637 p. 7%
Vilesse de monte| 128><50><6><20<28><24<T 1L 98
ﬁ{ﬁ”gf&‘ig&'ﬁ} = TIa<I0<58<IZx0 |
. : =90 p. 71 >< 60 = 5442 p.6 —
Absorption du Developiifament fournisseur >< par nombre de _qg 0/0 ﬂﬂeiﬂﬁ{l-ﬁh
bane — broches (60 par ex.) % 0,8 24354 p. 08.
| | 2 5
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pignon a, deux des tours que fait pendantle méme temps
le pignon . Pour expliquer ceci, supposons d’abord que
la roue / ne tourne pas. Les roues 4 et ¢ joueront alors le
role d'intermédiaires et transmettront & la roue ¢ la
vitesse intégrale de la roue a dans le sens des fleéches.
Dans ce cas, la bobine tournerait aussivite que la broche,
et de ce fait, il n'y aurait pas de renvidage.

Quand la roue / tourne, elle faitdans 'unité de temps
moins de tours que la roue . Pour fixer les idées, sup- -
posons que la roue / fait un tour chaque fois que la
roue a en fait 10, et décomposons le monvement pour
chaque période de 10 tours, de la facon suivante :

Les roues fet a font d'abord un tour ensemble, aprés
la roue / s’arréte, laroue @ continuant de tourner pour
faire les 9 autres tours. Il est clair qu'au point de vue
du retard absolu éprouvé par la roue ¢ et par suite le
pignon d, le résultat sera le méme. Or, pendant le tour
que les roues a et £ font ensemble, il est évident que les
choses se passeront comme si les roues g, b et e étaient
solidaires, c’est-a-dire que les roues 4 ef ¢ n'auraient pas
tourné dans leur plan. Leur translation autour de I'arbre
aurait pour effet d'entrainer avec elles la roue ¢ et de lui
faire faire un tour dans le sens contraire a celui qu’elle
doit avoir. Quand la roue / cessera de tourner, le 1¢r tour
que fera la roue @ rameénera la roue ¢ dans sa position
initiale, ensuite de quoi cette roue a transmettra inté-
gralement & la roue ¢ les 8 tours qui lui restent & faire.
Ainsi chaque tour de la roue / a pour effet de faire perdre
a laroue ¢ 2 tours que fait pendant le mémetemps la
roue a.

Si done on désigne d'une facon générale par N le
nombre de tours que fait la roue a dans I'unité de temps,
par n celui que fait la roue f, le nombre de tours que
fait ¢ dans 1'unité de temps sera :
| N — 2n.
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N est constant et égal au nombre de tours que fait

I'arbre moteur H ; 2 est variable, et dépend du diamétre
de la bobine.

Banc-a-broches (Systéeme Walker).

Lommande des Broches

[

Fig. 121.
Mouvement variable du chariot (Fig. 122).
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transmission, porte une roue dentée B ; celle-ci, au
moyen d’engrenages intermédiaires, commande la roue
calée sur I'arbre de commande des broches. Cet arbre
porte autant de pignons coniques ¢ qu'il a de broches
a faire mouvoir. Chaque pignona commande une broche
au moyen de pignons &, et il est clair que si la vitesse
de la roue B est constante, celle de la broche I'est aussi.
L’arbre A porte 4 I'extrémité opposée a la poulie une roue
dentée E ; celle-ci commande au moyen d'engrenages

Caone super”

Fig. 133,

intermédiaires un cone C et il est visible que la vitesse
de ce cone est aussi constante quand celle de la roue B
est constante. — Le cone C commande, au moyen d'une
courroie, un antre cone €. On voit aisément par la dis-
position de ces cones que quand on déplace la courroie
pour la porter de gauche & droite, la vitesse du cone C
restant constante, celle du cone €' doit diminuer puisque
le diamétre du cone C diminue tandis que celui du cone
(" augmente. Le cone C' porte sur son axe un pignon F
lequel, par intermédiaires, transmet le mouvement &
l'axe' L. — L'axe L porte a son autre extrémité un
pignon H qui & son tour commande, au moyen d’inter-
médiaires, 'axe M. Ce dernier porte & son extrémité
gauche un petit pignon / commandant une lanterne K'.
- IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Cette lanterne tourne alternativement dans un sens ou
dans l'autre suivant que le pignon / la commande inté-
rieurement ou extérienrement. L'axe N calé 4 la lanterne
reproduit ces mouvements ; or, il porte des pignons d
engrenant avec des crémailléres verticales portant le
chariot, Done, suivant que la lanterne tourne dans un
sens ou dans l'autre, la crémaillére monte ou descend
produisant ainsi le mouvement de monte-et baisse du
chariot. — Au fur et & mesure que la courroie avance
vers la droite des cones, le mouvement de la lanterne et
par suite celui du chariot devient plus lent. Le chariot,
en arrivant &4 I'une des extrémités de sa course, butte
contre un appareil qui déplace la courroie de la quantité
voulue.

Mouvement différentiel de la bobine (Fig. [122).

Un manchon terminé par un pignon conique F est
calé sur 'arbre A. Le mouvement du pignon F est done
le méme que celui de la roue B. Une roue P appelée
roue différentielle tourne librement autour de I'arbre A.
Elle porte deux pignons coniques () et (" perpendiculai-
res 4 son plan et engrénant avec le pignon F. Ces pignons
engrenent avec le pignon F' qui porte un manchon K
libre autour de I'arbre A et terminé par la roue V. Cette
derniére commande par intermédiaire la roue T et par
suite le pignon conique @’ qui commande la bobine.
Quant a la roue différentielle elle est commandée par un
pignon u placé sur 'axe L et tourne dans le méme sens
que le pignon V.

Roue différentielle. — Sa vitesse s'obtient en multi-
pliant :

Vitesse arbre moteur par preduit des commandeurs

produil des commandés
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Nombre de tours perdussurla vitesse de 'arbre moteur:
== (vitesse roue différentielle >< 2) K
Vitesse de laboite—B (vitesse arbre moteur — K) =M.
M >< commandeurs
commandés

Probléme. — 8Si la courroie qui transmet le mouve-
ment d'un cone a I'autre vient fonetionner & un endroit
tel que le cone commandeur ait 3 pouces de diameétre an
lien de 6, et le commandé 6 pouces au lieu de 3, quelle
sera la vitesse des plateaux ?

Pour connaitre la vitesse des plateaux il suffit de con-
naitre la vitesse de la roue différentielle.

Orla vitessede la roue différenticlle est proportionnelle
a la vitesse du cone commandé.

D'un autre ¢oté, la vitesse du cone commandé est pro-
portionnelle au quotient du diamétre commandeur par
le diamétre commandé.

En effet: Soit V la vitesse constante du cone comman-
deur, soit « la vitesse du commandé & l'instant ol le
diamétre commandeur est D et le commandé ., enfin
soit & la vitesse du cone commandé a l'instant ou le dia-
métre commandeur est D’ et le commandé o', on peut
écrire les deux équations suivantes :

Vitesse des plateaux des bobines =

- : D
a>xd =NV>xD ona=\ XT

it ™ ™' T Dr
bx<d =NVN><Dounb=">, }«(T
i
Ces deux équations expriment que la transmission du
mouvement est établie entre les deux cones, sans glisse-
ment de la courroie.
On en déduit par quotient :

D
a T
e

o
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De tout ce qui précede, il résulte que : La vitesse de
la roue différentielle est proportionnelle an quonext du
diamétre commandeur par le diamétre commandé. En
appelant V la vitesse cherchée de la roue différentielle,
correspondante aux diamétres : Commandeur 3, com-

mandé 6, on aura :
q

: 9
s Nie=220 Sc = == 5 1. 010
><36

Nous avons admis qu'aux diamétres commandeur 6,
commandé 3, correspondait la vitesse 22 t. 7 de la roue
différentielle.

On pourrait donc résumer ainsi la méthode rapide
pour trouver la vitesse de la roue différentielle, corres-
pondant ades diamétres quelconques lorsque 'on connait
la vitesse correspondante & des diamétres donnés :

On multiplie la vitesse connue par le quotient : obtenu
en divisant le nouveaudiamétre commandeur par le nou-
veau diameétre commandé, et on divise le tout par le quo-
tient obtenu endivisant!'ancien diamétre commandeur par
Fancien commandé; lerésultatlinal estla vitesse cherchée.

La lanterne fig. 123 se compose d'un plateau A calé
sur I'arbre H et portant une
denture z formée de fuseanx,
mais interrompue de m en n.
Un petit pignon « est porté
par un arbre G, guidé de
maniére i pouvoir se dépla-
cerpour permettre au pignon
de se trouver soit 4 l'inté-
rieur, soit a lextérieur de
la denture 2. Une rainure ¢,
pratiquée dans le plateau,
maintient l'extrémité de I'ar- .
IRIS EL{LbIAD s Université Lilgnon « i rester loujours en prise
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avec les dents. Le pignon étant & I'intérieur de la denture
et tournant dans le sens de la fléche (1) fait tourner le
plateau comme l'indique la fleche (2) jusqu'au moment
ot il se trouve en prise avecla derniére dent . Il fourne
alors autour de cette dent pour se placer a I'extérieur et
communiquer au plateau une rotation de sens contraire,
comme l'indique la fleche (3), jusqu’a ce qu’il arrive a la
dent n autour de laquelle il tourne de nouvean & l'inté-
rieur de la lanterne, et ainsi de suite. La durée de rota-
tion dans un sens se compose du temps qu'emploie le
pignon de u dents & faire avancer les z dents de la lan-
terne, augmentée de celui qu’il met a faire un demi-tour
pour passer d'un ¢6té a I'autre de la denture. La lanterne
donne au chariot un monvement qui n'est pas uniforme ;
il se produit un ralentissement pendant que le pignon
engréne au bout des dents extrémes, ce qui nuit a la
régularité de la bobine. Le pignon doit avoir un faible
diameétre ce qui cause son usure rapide et son remplace-
ment est assez difficile.

Pour éviter ces inconvénients, plusieurs constructeurs
ont adopté un mouvement de bascule. Voici celui quia
été construit par M. Lawson de Leeds.

s

Mouvement de bascule de Lawson (Fig. 124-125).

[

Un arbre commandé par le cone inférieur porte un
pignon A, il actionne un autre pignon égal a C par les
roues B et B’ ; les deux pignons fournent avec des vites-
ses égales, mais en sens contraire I'un de 'autre. Entre
eux se trouve une roue D calée sur un arbre dont 'autre
extrémité est reliée au moyen de roues avee I'arbre de
commande des crémailléres du chariot. Sur la figure, la
roue D est en prise avec le pignon A et le chariot s'est

abaissé entrainant avec lui les deux taquets R et R". L'ar-
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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bre de la roue D est maintenu par une douille formée
par une piéce E, mobile autour du tourillon o, mais qui
est retenue par le cliquet K’ qui ne lui permet aucun mou-
vement. Surle méme tourillon O est montée une seconde
pitce M aux deux oreilles de laquelle sont suspendus, au
moyen de chainettes, les poids P et P'. Les crochets H
ot. H' qui soutiennent ces pmds traversent les oreilles G
et G’ de la piéce E. La piéce M s'inclinant sous I'action

Fig. 124,

)
du taquet R, souléve le poids P qui cesse d'agir sur la
piece E tandis que le poids P’ s’y appuie et tend 4 le faire
tourner vers la droite. La piéce ] "M porte en outre une vis
J' qui, lorsqu'elle a acquis une inclinaison suffisante,
rencontre la queue du cliquet K’ et le releve aussitot
qu'il s’est soulevé au-dessus de I'encoche dans laquelle il

était ETIS la piece E, cessant d'étre retenue, bascule sous
IRIS -'LILLIAD - Université Lille



92 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

I'action du poids P'. La roue D abandonne le pignon A,
et vient en prise avec le pignon C qui lui transmet une
rotation en sens contraire. Le chariot s'abaisse alors jus-
qu'a ce que le méme jeu se produise, les vis J venant

Lane Inferieur

E - (Arbre de commande
des cremeilleres
Cremailleres i

Fig. 125.

soulever le cliquet K qui, maintenant retient la piece E.
tandis que le poids P tend a la faire basculer vers la
gauche.

Mouvement de Ia bascule de Combe.

Le mouvement de bascule adopté par le constructeur
Comdbe (& Belfast), est plus simple que celui de Lawson.
Il occupe dans les machines la place ou se trouvait la
lanterne et est représenté sur la figure 126.

La roue B est calée & I'extrémité de 'arbre G (fig. 123

de la lanterne) et remplace le pignon «. Prés de cette
IRIS - LILLIAD - Université Lille ¥
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roue, l'arbre est maintenu par une douille qui termine

Arbre G

Arbre de commande
des cremailleres

Fig. 126.

la partie supérieure du levier CE, mobile autour d'un
tourillon fixe C. La roue D, dont le nombre des dents
est égal 4 celui de la roue B, engréne avee cette roue et
tourne librement sur an tourillon boulonné au levier.
Les deux roues B et D tournent donc avec des vitesses
égales, mais de sens contraires.

La roue A commande I'arbre moteur S du chariot,
soit en étant calé directement & son extrémité, soit en
agissant sur lui par un pignon et une seconde roue.

Les deux roues B et D se trouvent & proximité de la
roue A, de maniére a4 ce quelles ne puissent jamais
engrener les deux a la fois avec elle, mais de facon a ce
qu’en déplacant le levier CE, on puisse les amener I'une
ou l'autre en prise avec la roue A. Dans la position que
représente la figure 126, la roue B actionne la roue A, et
Jui transmet une rotation d'un certain sens. En reculant

I'extrémité E du levier vers la gauche, on écarterait la
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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roue B qui cesserait d’agir, mais immédiatement aprés
la roue D viendrait en prise avec cette roue A, et lui
ferait prendre une rotation de méme vitesse que la pré-
cédente, mais de sens contraire. Ce sont donc les mou-
vements de ce levier CE qui détermineront les change-
ments dans le sens du chariot.

Ces mouvements sont déterminés par le levier coudé
FGH, mobile autour d' un tourillon fixe G, et dont I'extré-
mité H est rencontrée par I'un ou l'autre des taquets M
ou N que le chariot entraine dans ses mouvements de
montée ou de descente.

Dans la position que représente la figure, le chariot est
en train de descendre : la vis que porte le taquet N va
rencontrer U'extrémité H du levier coudé, et 'abaisser,
obligeant son autre extrémité F a reculer vers la gauche;
le tourillon que porte ce bras de levier glisse alors dans
une rainure que présente la bielle EF qui relie le levier
coudé au levier CE. En méme thpq la dent I que le
levier coudé porte & sa partie supérieure, souléve une
dent semblable I portée par un levier KL, mobile autour
d’un tourillon fixe K, et chargé par une masse de fonte a
son extrémité L. Aussitot que, par celte action, le levier
coudé dépasse sa position moyenne, la dent I retombe de
l'autre coté de la dent de G, et sousl'action du poids L,
oblige cette dent ainsi que le levier coudé tout entier, a
achever brusquement sa course. Le tourillon F qui était
arrivé a l'extrémité de la rainure de la bielle, repousse
cette bielle qui détermine le mouvement du levier CE et
le changement du sens de la rotation de la roue A ainsi
que de la marche du chariot, qui, immédiatement, com-
mence son mouvement de montée.

Lorsque le chariot arrive au haut de sa course, les
mémes effets se produisent en sens inverse. Le réglage

de la.\?pmell se fait trés facilement au moyen des vis

Met ]
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Mode de déplacement de 1a courroie sur les cones.

Nous avons dit que le chariot, arrivant a la fin de sa
course de montée ou de descente, butte contre un appa-
reil qui déplace la courroie des cones de la quantité

voulue.
Voici la disposition de I'un de ces appareils (fig. 127).

C' ane supemeur

Rochet variable avee le
N? de la meche;
determine le nombre de
couches surla bobine.

i

| .
‘ourse du chariat

i

e

Fig. 127.

Un axe horizontal A perpendiculaire a la direction du
bane qu'il traverse, porte deux roues qui luisont solidai-
res. L'une est la roue & rochet R, I'antre la poulie & gorge
hélicoidale G. Autour de cette poulie est enmulw une
chaine fixée & la tige verticale T. Une autre chaine fixée
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aussi & la tige T va passer sur deux petites poulies P et P’
et se fixer en 0. La poulie P tourne autour d’'un axe fixé
au bane, la poulie P’ est fixée & I'intérieur d'un poids Q.
La chaine est ensuite fixée au bancau point O. La tige T
est terminée a4 chaque extrémité par un manchon m
glissant a frottement doux sur les axes horizontaux B
paralléles au banc. Cette tige porte deux fourches / et /*
entre les branches desquelles se trouve la courroie des
cones. Deux erochets C et C' appuient par leur bec sur le
profil des dents de la roue R. Ils sont disposés de facon
que quand un erochet arréte une dent, le bee de 'antre se
trouve au milien d*une dent opposée de la roue R. Le
crochet supérieur agit par son propre puitls; le crochet
inférieur par celui de sa partic gauche qui fait levier.
Une fringle verticale S porte deux petits taquets ¢ et £
plus deux bagues fixes 4 et 4" distantes 'une de T'autre
d’une qudntlte égale 4 la course du chariot. Cette tringle
passe & travers un petit buttoir fixé au chariot et situé
entre les bagues 66’

La figure représente le chariot arrivé presque au haut
de sa course. A ce moment le butfoir vient presser
contre la bague supérieure et soulever au moyen du
taquet / le crochet ¢. La dent & de la roue R se trouve
ainsi dégagée Le poids Q tlirant la chaine fait avancer la
courroie vers la gauche, faisant en méme lemps tourner
tout le systéme de I'axe A. Mais la roue R ayant tourné
d’une demi-dent, se trouve arrétée ala dent  par le cro-
chet ¢’. Elle cesse de tourner jusqu'au moment ot le
buttoir allant presser la bague inférieure, dégage la
dent '. Le bee du erochet supérieur est alors au milieu
de la dent '. La roue R tourne donc encore d'une demi-
dent, laissant avancer la courroie d'une quantité égale a
la précédente etainsi de suite & chaque course. Quant au
nombre de dents de la roue R, il est variable et dépend
du déplacement & donner a la courroie, déplacement qui,
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4 son tour, dépend du n°® de la méche. Quand la bobine
est pleine, une roue M appelée main-douce permet de
ramener la courroie & sa position initiale pour recom-
mencer une autre bobine.

Nota. — La poulie & gorge hélicoidale G est souvent
remplacée par un pignon G (fig. 128), qui actionne une

Fig. 128.

crémaillére telle que K. Celle-ci reliée au guide-cour-
roie T produit donc les déplacements successifs de la
courroie comme dans la disposition précédente.

Divers appareils employés a produire Ia vitesse
variable des hobines dans e hane a broches.

Nous avons vu que dans les banes-a-broches, les
méches aprés avoir été tordues par les ailettes doivent
s'enrouler autour des bobines. Il faut pour cela que les

IRIS - LIEAB™ Université Lille !
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bobines tournent plus vite ou plus lentement que les
ailettes, mais toujours de maniére a ce que la différence
entre le nombre de tours effectués par les organes, mul-
tipliée par la circonférence de la bobine soit égale ala
longueur de méche a enrouler.

Pour réaliser les mouvements que nécessite le renvi-
dage des méches pour remplir les conditions ci-dessus,
il est néeessaire d’employer des mécanismes spéciaux.

Ceux que l'on utilise généralement peuvent se rame-
ner tousaux types de cones ou de plateaux de friction et
doivent toujours produire une vitesse variable en raison
inverse du diamétre de la bobine, lequel croit de quan-
tités égales aprés la formation de chaque couche.

Premier type. — Une poulic commandant
un eone (Syst. Houldsworth).

Cette disposition d'une poulie commandant un cone
présente cet inconvénient que la longueur de la courroie
doit varier chaque fois qu'elle se déplace, de sorte qu'on

Foulre

motrice /ﬂ?;

Cone inferieur
Fig. 129.

est obligé soit de déplacer le cone inférieur, soit de don-
ner & son axe une position oblique, ou encore de dispo-

ser un tendeur agissant sur la courroie (ainsi que I'indi-
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quent les figures 129-130-131). Elle avait été presque
généralement abandonnée dans la construction des banes-

| ;
TEﬂd&ﬂ" CDU’I".“B -

Céne
inferieur

‘ ll Contrepoids

Fig. 130,

a-broches, jusqu’au moment ot elle fut reprise sous une
autre forme par Combe qui remplace le cone unique par

Commande venant
du moteur

(Le cone inferieur a son axe ineline.

Fig. 131.
deux cones C et €' opposés par le sommet (fig. 132). Ces

cones sont découpés en fuseaux, de maniére i pouvoir
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pénétrer 'un dans I'autre, et & former ainsi une poulie a
gorge extensible qu'enveloppe une corde sans fin, com-
mandée par la poulie motrice, munie, elle aussi d'une
gorge. Rapprocher ou éloigner les deux cones 'un de
'autre revient uniquement & reculer d'une guantité moi-

Al Poulie P

Caommande venant
du moteur .

A T R O A AR AR

Fig. 132.

e

tié moindre la corde vers la base ou vers le sommet de
'un d’eux. Il faut done, comme dans le cas précédent.
qu'aprés chaque course du chariot, les deux cdnes se
rapprochent I'un de l'autre, et toujours de la méme
quantité. L'arbre qui porte ce double cone est maintenu
dans un chéssis qui se reléve chaque fois que les cones
se rapprochent.

Deunxié¢me type. — Deux cones s¢ commandant
Vuan Vaatre (Systéme Lawson).

Pour faire disparaitre l'inconvénient qui résulte des

variations de longueur de la courroie, on remplace le
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cone unique par deux cones qui se commandent, soit au
moyen d'une courroie sans tendeur, soit a l'aide d’un
galet de friction.

Les cOones employés dans la pratique sont de deux

Roue
différentielle

11

[T LTI

Cdne inferieur

Contrepoids,

Fig. 133,

genres. On les désigne sous les noms de cones droits
(ﬁ-r 133), et cones hypcrhohque., (fig. 134).

Le déplacement de la courroie dans le dispositif &
cones droits s’obtient généralement en reliant la fourche
guide-courroie a4 une came (dont le profil est une spirale)
tournant d’angles égaux pour dérouler la chaine aprés
chaque couche de méche.

Ce genre de came sur laquelle s’enroule la chaine
guide-courroie est nécessité par ce fait que la courroie,
pour chaque couche de mu:lm ne se déplace pas de quan-
tités égales.

La rofation de cette came so produit comme dans les
dispositions que nous avons déja indiquées, ¢'est-a~dire
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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4 I'aide d'un rochet que met en mouvement a sa montée
et & sa descente le chariot.

Remarque. — Dans les banes-a-broches commandés
par ednes et courroies, pour peu que la courroie vienne
a s’allonger, il se pmdm% des glissements qui ont pour
effet d'occasionner un étirage accidentel, et méme quel-
quefois une rupture de méches. Ces glissements se pro-
duisent surtout au moment de la mise en marche des
machines ; les broches qui sont commandées par engre-
nages, prennent alors immédiatement leur vitesse, tandis
que les bobines restent en retard par suite des glisse-
ments ; le retard des bobines et par suite 'envidage de

Cone
supérieat®

Contrepor

Fig. 134. — Commande de 2 cones a4 profil hyperbolique par courroie
(Systéme Lawson).

la méche devient trop grand, et entraine les conséquences
dont nous venons de parler.

Pour simplifier 'appareil produisant le déplacement
de la courroie sur les cones, on a cherché a modifier ces

cones afin que les déplacements de la courroie soient
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égaux entre eux quand le diamétre de la bobine aug-
mente. On a eu alors recours aux cones a profil hyper-
boliques, dont le dessin fig. 134 donne une idée.

Le déplacement de la courroie s'obtient comme dans
le dispositif (fig. 129) & cone unique commandé par une
poulie, et que représente en perspective la fig. 127.

Ces cones hyperboliques s’emploient beaucoup dans

Cone

Ou en culr Serre enfre
2 plateaux en fonte

Fig. 135, — Commande de 2 cones droits ou hyperboliques & l'aide
d'un galet de friction (Syst. Walker).

la filature du coton, et se retrouvent dans certains banes-
a-broches pour le lin.

Au lieu d’employer une courroie pour transmettre le
mouvement d'un cone a l'autre, on peut se servir d'un
galet g recouvert de cuir (fig. 135). Ce galet tourne fou
autour d'un petit axe qui dépend d'une bascule & I'extré-
mité de laquelle agit un contrepoids pour faire appuyer
le galet constamment sur les cones. C'est le syst. Walker.

La variation de vitesse du cone inférieur s’obtient en
déplacant ce galet de friction sur les cones & I'aide d'un
mouvement analogue & celui indiqué sur le dessin de la
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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fig. 133, ¢'est-i-dire par I'emploi d'une came qui enroule
une chaine en tirant le galet.

Le galet, dans ce systéme, produit I'effet d'un engre-
nage intermédiaire.

Ce dispositif de transmission est simple et n'est pas
sujet a de grands dérangements ; il donne & peu de chose
prés des résultats équivalents au systéme & deux cones
dont il n’est qu'une modification, mais sur lequel il ne
semble pas présenter une amélioration sensible.

Troisieme type. — Deux plateaux de friction, dont
l'un tourne, entrainé par Uautre (Syst. Fairbairn).

Fairbairn fait tourner (fig. 136) le galet D entre deux
plateaux, afin d’atténuer le plus possible les glissements.
_Ces deux plateaux tournent en sens contraire I'un de
I'autre et font par suite tourner le galet dans le méme
sens, ¢'est-a-dire que leurs effets s'ajoutent.

L’arbre M, recevant la commande du moteur, actionne
d’une part I'arbre A, et par suite le plateau C qui est calé
sur Iui, au moyen des engrenages coniques 1 et 3 ; le
méme engrenage, d'autre part, actionne len-r[enaue 2
solidaire du plateau B, fou sur I'arbre A, et le fait tourner
en sens inverse. Ces plateaux B et C qui tournent en sens
inverse I'un de 'autre, font tourner par friction le galet D,

Ce galet D peut coulisser sar I'arbre R qui trdnsmet le
mouvement variable & la roue différentielle par l'inter-
médiaire des pignons a et b,

La variation de vitesse s'obtient ici par le déplacement
du galet D entre les plateaux B et C. On voit sur le dessin
(fig. 136) que ce déplacement est obtenu en reliant le
galet D au levier S par une bielle K. Le galet D porte &
cet effet une gorge entre les joues de laquelle agit la
bielle K. Le levier 8, dont le point d’articulation est en o,
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porte & son extrémité supérieure un galet ¢ sur lequel
agit une came T.

Le levier L met en mouvement cette came par l'inter-
médiaire de rochets et de cliquets, comme dans les dispo-

Commande venan
1 du moleur.

sitions qui ont été décrites pour les cones droits (fig. 127).
On concoit que la vitesse angulaire du galet D est d’au-
tant plus grande qu’il s'éloigne davantage de I'arbre A.

Le banc-a-broches & plateau& de friction comporte tous
les inconvénients de ceux & cones ; il faut en outre y
remplacer souvent le galet dont le diamétre diminue par
suite du frottement continuel auquel il est soumis entre

les deux plateaux.
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Quatriéme type. — Un galet se déplacant sur un
cone animé d'un mouvement rotatif

(Syst. Waindsor).
Le galet g recouvert de cuir (fig. 137), est pressé avec
une certaine force contre la surface du cone C. Celui-ci

est disposé de facon que la génératrice supérieure de

Galet

Commande venant du moteur
— — D

Fig. 137.

contact se trouve sur un plan horizontal ; son axe est par
suite naturellement incliné et porte un pignon légére-
ment conique qui transmet d'une maniére analogue a
celle que nous avons vue, le mouvement au chariot et &
la roue différentielle.

Cette disposition est encore plus sujette au glissement
que les courroies.

Calculs relatifs aux hancs-a-broches.
10 Etirage.
1° Calcul de I'étirage par les engrenages commandés

et les commandeurs d'un banc syst. Walker.
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En appliquant la formule générale et en remplacant les
termes par leur valeur, on aura, la formule générale
étant :

Etireur > commandés
Fournisseur % commandeurs.

e B R
Etirage = BN X A X 7,02 (1).
Ceci pour un pignon de change /= 60 dents. On voit

que si faugmente, I'étirage augmente, et que si / dimi-

Etirage =

(MR
b

Fournisseur 1t}

{14011 10IRPRLARRBURRMNMAI 1 DM

Fig 138.

nue, I'étirage diminue. On peut déduire le nombre cons-
tant en supprimant ce pignon 60 dans la formule ci-des-
sous, et I'on a :

2 p. X 42 X T4
— Nombre constant A
1p. 53X 59 % 24 X 25 e

On tire de I'équation (1) :

2 p. >< 42 >< pignon 60 >< 74 = étirage 7,02
< 1,5 >< 59 >< 24 >< 26
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D’oti I'on déduit :
9 p. X 42 % pignon 60 X T4
1p. 5X 59 X 2& X 25

Etirage =

d’étirage 60.

= A >< pignon

: : Etirage
Et : pignon d'étirage = —— :
GRS “©" 7 Nombre constant A.

Done : Etirage =— Nombre constant A >< pignon
d’étirage.

Etirage
. P e sk L

Et : Pignon d’étirage = s

Nota. — Les nombres de dents des pignons sont pro-
portionnels aux numéros des cordons & produire, et
inversement proportionnels & leur poids.

On peut done écrire :

Numéro N Pignon P

Numéro N' ~— Pignon P!
Et : Pignon P — Poids ' du cordon
2 Pignon P’ Poids @  »
Remarque. — L'étirage varie de 15 & 25 pour le lin

long, et de 8 & 15 pour le lin coupé. Pour les étoupes,
on ne doit pas dépasser 6 a 10.

20 Torsion.

2 Moyen pratique de caleuler la torsion. Exemple
d’un banc-i-broches systeme Walker.

Régle. — On fait le produit des engrenages comman-
deurs, en partant du cylindre étireur, pour aller jusqu’a
la commande des broches ; puis le produit des engrena-
ges commandés multiplié par le développement du
cylindre étireur, et I'on divise le premier produit par le
second.
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On a d'abord :
développement cyl. étireur = 3,1416 >< 2 p. _.6 ,28
63 X 42 X 32 X 36
50 % 22 % 36 X 21 X 6,28
La torsion que I'on doit donner & la méche ne peut
bien se régler que par la pratique ; elle est relative au

D’oti: Torsion =

= 0,58 (1).

Pignon de torsion

R T T TRy

I T T

j 22

Fig. 139.

numeéro de la méche et doit étre aussi faible que possi-
ble, assez forte cependant pour permettre de supporter
les opérations de la filature, sans qu’il y ait rupture.
Une méche trop tordue ne peut en effet s'étirer avec
facilité, et ne produit qu'un fil défectueux. ;
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Détermination da pignon correspondant a ane
torsion déterminée.

- Exemple. — Nous voulons trouver le pignon & mettre
dans le banc-a-broches syst. Walker, pour obtenir une
torsion de 0,58.

De I'équation précédente (1), on déduit:

63 >< 42 >< 32 >< 36 = 0,58 >< 22 >< 36 >< 21 >< 6,28
>< pignon 50 de torsion.

D'ou :

63 >< 42 X< 32 >< 36
0,58 >< 22 >< 36 >< 21 >< 6,28

On déduit la régle suivante :

Pour trouver le pignon de torsion correspondant & une
certaine torsion, on remplace dans I'équation (1), le
pignon de torsion par le nombre de tours de torsion que
I'on veut obtenir, et le résultat donuera le pignon de
torsion.

On peut opérer avec plus de rapidité en cherchant un
nombre constant que l'on obtient en retranchant de
I'équation le pignon variable ou le nombre de tours a
obtenir ; le quotient que I'on obtient devient un nombre
constant qui, étant divisé par le pignon variable, donne
la torsion que la méche recevra avec ce pignon ; et si on
le divise par le nombre de tours que l'on veut obtenir
pour la torsion de la méche, on aura le pignon a placer
pour produire la torsion.

En retranchant de I'équation (1), le pignon de tor-
sion 50, les termes restants sont fixes, et alors, on aura:

63 < 423236
325 36 <1 6,38

= pignon 50 de torsion.

A (Nombre constant).

On aura alors: Torsion = = (,58.

B
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Et : — = Pignon de torsion 50.
0,58

Done : 10 La torsion donnée par unité de longueur =
nombre constant divisé par pignon de torsion.

20 Pignon de torsion =— nombre constant divisé par
torsion que I'on veut donner.

Pour deux cordons recevant des torsions différentes,
les pignons varient en raison inverse de la torsion

donnée.
Pour une torsion de 0,58, il faut un pignon 50.
» 0,80 ” e
On peut éerire :

50 0,80
& 0,5

oo

30 < 0,58
0,80
Nous donnons ci-aprés un tableau indiquant approxi-

mativement la torsion & donner & chaque numéro de

meéche par pouce et par décimétre. L'une des colonnes
s'applique a la torsion pour le sec, et I'autre & la torsion
pour le mouillé.

Dot : z =

| VUM]"‘RO TORSION POUR LE BEC TORSION POUR LE MOUILLE
S e — e | —— T m——

goii et il par pouce par décimélre par pouce par décimétre

1 0,35 1,38 0,35 1,38
2 0,45 1,71 0,40 1,58
2,3 0,50 1,07 0,50 1,97
3 0,60 2,37 0,55 2.17
3,5 0,70 2,77 0,60 2,37
% 0,80 3,16 0,65 2.56
4,5 0,90 3,55 0,70 277
5 1,00 3,95 0,85 3,65
i 1,41 4,38 1,00 3,95
7 -




112 MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE

Trouver la torsion par pouee quand on I'a par
décimeétre, et réciproguement.

On divise la forsion par décimétre par 3,95 ou 4, et
I'on a torsion au pouce.

On multiplie torsion par pouce par 3,95 ou 4 pour
avoir la torsion au décimétre,

Il y a en effet de 3,95 & 4 p. anglais an décimétre.

Caleul du rochet.

Le rochet a pour but de régler le nombre de courses
du chariot pour la formation d'une bobine. Le mouve-
ment en a été étudié dans la bascule de Lawson, ol nous
avons vu que chaque dent corres-
pond & deux courses du chariof,

Pour faire le caleul du rochet,
il est nécessaire de connaitre le
diametre ou la grosseur de la
méche que I'on veut enrouler sur
la bobine ; le diamétre de la bobine
finie, et enfin le diamétre du bobi-
neat.

Ceci étant connu, on retranche
le diamétre du bobineau de celui
de la bobine finie, et 'on divise le
résultat obtenu par la grosseur ou
le diamétre de la méche. On a ainsi lé nombre de cour-
ses du chariot :

Exemple (fig. 140).

La bobine finie a un diamétre de : 0,083.
Le bobineau » » 0,028,
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La méche a un diamétre de 0,0018.
On a done :

i 0,083 — 0,028  _

Nombre de courses du chariot = oD 30,

Or le rochet régle le nombre de courses du chariot.
Nous avons vu que chaque dent qui échappe des cliquets
correspond & deux courses du chariot.

Par conséquent, s’il est exigé 30 courses, le rochet
laissera échapper 15 dents ; il faut done un rochet de
15 dents, et il suffira qu'il fasse un tour pour produire la
bobine.

Probléme.

On dispose d'un rochet de 15 dents, et'on veut faire
faire 36 courses au chariotf. Quel sera le nombre de tours
que devra faire ce rochet ?

On divise la moitié du nombre de courses par le nom-
bre de dents du rochet :

g 18
Soit : 9
oit W — 1 i

Probléme.

Un rochet de 18 dents est nécessaire pour produire le
n° 30. Quel rochet faudra-t-il pour une méche devant
donner le numéro 40.

Les numéros sont proportionnels aux rochets, ¢'est-i-
dire que l'on a :

N R Numéro 30 _ Rochet 18

— Ou :
N’ R’ Numéro 40 Rochet

Dantzer = £ > 5] 8
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On en déduit :
18 >< 40
€r= —

T 21 dents.

Vitesse de rotation que doivent recevoir, les
hobines a la 1" course du chariot.

Il faut tout d'abord tenir compte du glissement de la
courroie des cones, glissement qui peut étre évalué a3 0/0.
Pour cela il suffit d’ajouter 3 0/0 a la longueur déve-
loppée en une minute par les cylindres étireurs, ce qui
revient & multiplier cettejlongueur développée par 1,03.

e
ST 0t=300

E RN

b F0Tn e dévelt

Fig. 141.

On divise ensuite cette longueur par la circonférence du
bobineau ; le quotient obtenu représente le nombre de
tours & envelopper. On retranche ensuite ce nombre de
tours de la vitesse des broches : le reste est la vitesse de
rotation que doivent recevoir les bobines.

Ezemple (fig. 141).

- Le cylindre étireur d'un banc-a-broches développe
30 métres par minute ; la broche de ce banc fait 500 tours
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par minute le : bobineau sur lequel on veut enrouler la
méche a 90 m/m de circonférence. Quelle sera la vitesse
que devra recevoir cette bobine & la premiére course,
pour absorber la longueur de méche développée par le
cylindre étireur.
En appliquant la régle ci-dessus, on aura :
Développement pratique de I'étireur en une minute :
30 >< 1,03 = 30 m. 90.
Nombre de tours a envelopper :
30 m. 90
0,09
Vitesse & donner a la bobine :

500 t. — 343 t. 33 = 156 t. 67.

= 343 tours 33.

Caleul de la production dun bane-a-broches
pour le lin.

Le nombre de tours de broches est par minute de
381 t. 818, et la torsion de 0 t. 8141 par pouce. Quelle
est la production en 12 heures, la méche étant au
numéro 4,5.

Le nombre de pouces produit en 1 minute, est :

3811, 818 é

En 12 heures, ou 60 >< 12 = T720’, elle sera :

469 p. >< 720" = 337.680 pouces.

Pratiquement, ce nombre se réduit de 15 0/0 et
devient :

337.680 >< 0,85 = 287.028 pouces.
La valeur en poids peut se trouver facilement en

sachant que 4 fois 1/2 300 yards, ou : 300 >< 36 pou-
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ces >< 4,5 pésent 453 grammes (1 yard = 36 pouces),
On a la proportion suivante :
469 p. < 1 45X 300 < 36

a 0,453

469 p. 1 >< 0,453
4,5 >< 300 X< 36

Dot z = = 0 gr. 4372, production

par minute ; par jour, elle sera :
L A372 > = 314 gr. T84.

Il faut en retrancher environ 15 0/0 pour pertes de
temps. La production devient done :

314 gr. 784 >< 0,85 — 267 gr. 56 par broche.

s Nombre de levées par jour.

Nous venons de voir que la longueur produite par
broche et par jour, est pratiquement de 287.028 pouces.

On obtiendra le nombre de bobines produites, en divi-
sant cette longueur par celle d'une bobine, on en déduira
ensuite facilement le nombre de levées.

Moyen pratique de calculer Ia production dun
banc-a-broches pour le lin (Banc de 60 bobines,
par ex.).

Le moyen le plus simple & employer pour trouver la
production d'un banc-a-broches, estle suivant :

1° On pése un certain nombre de bobines vides ; soit
20 bobines 1 kg. 500.
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2’ On pése un certain nombre de bobines pleines }
soit 20 hobines 5 kg.

3° On observe, a I'aide d'une montre le temps néces-
saire & la production d'une bobine compléte, soit 30
minutes. ‘

4° On observe & la montre également, la durée d'une
levée, soit 7 minutes.

5% On prend le nombre total des bobines du bane.

On raisonne alors de la maniére suivante ;

1 Les 20 bobines renferment : 5 k. — 1 k. 500 =
3k. 500 de matiere envidée.
3 k. 500

20

Et 60 bobines. ou le banc complet :

3 k. 500 3 60
AR

2° Le temps de la production des 60 bobines = 30 +
7= 37 minutes.

3’ La journée étant de 10 heures par exemple, ou
10 >< 60 minutes = 600 minutes, on fera :

600 . g ;
5 16 levées (pratiquement).
4 Done la production sera :

10 k. 500 >< 16 — 168 kg.

Done 1 hobine renferme :

=10 k. 500.

Veérification de la méche du banc-a-broches.

Supposons que le banc-a-broches étire la meche de
15 pour produire du fil n® 30.

D’abord nous savons que du fil n° 30 est du fil tel
qu'une échevette

i

453 / :
pése = grammes (pour 1 échevette de 300 yards)
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1 yard peése donc :
453
30 >< 300"
Conséquemment le yard de méche qui doit encore étre
étiré de 15 pése un poids :

P — 453 < 15
30 >< 300
Et sin représente le n’ et E, I'étirage, on pourra éerire:
453 < E

=N
300 ><n ( }

Ce résultat tout mathématique n’est rigoureusement
vrai quen théorie; dans la pratique, on obtient presque
toujours une méche différant légérement du poids pré-
cédent. Il en résulte qu'avant de la porter au métier, il
faut la vérifier.

Pour cela, il suffit de prendre sur différentes hobines
des longueurs égales, de 1 ou plusieurs yards, et détermi-
ner le poids de la longueur totale des rubans ainsi pré-
levés ; appelons Q le poids total, et R, son poids, le poids
du yard sera :

Q 453 <E
R 300 >

Dot l'on tire : Q >< 300 >< n = 453 > E ><R.

D’onr : Laminage du métier & filer en fonetion du poids
de la méche du bane, et du n° du fil,

Q300 > n

s est-a-dire : P 2,
¢ est-a-c E 5 o (2)
Application.

On a prélevé sur différentes bobines des longueurs
¢gales & plusieurs yards ; la longueur totale obtenue est
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de 150 yards, pesant 108 gr. 72. Quel étirage faut-il
donner au métier pour faire du fil n° 30 ?
Ce sera, en appliquant la formule (2) :
108,72 300 >< 30

Etirage E = 50 > T =15,

Ohservations spéciales aux bancs-a-broches,

Les observations relatives aux bancs d'étirage s'appli-
quent également aux bancs-a-broches, mais en outre les
hl'oches, ailettes et bobines qui déterminent la torsion et
le renvidage des méches, doivent étre observées avec
soin.

Il est essentiel que les broches tournent d'une maniére
bien réguliére sans éprouver aucune vibration a leur
partie supérieure que chargent les ailettes. — De pareilles
vibrations auraient pour effet de déterminer des irrégu-
larités et méme des ruptures de meches. Elles pour-
raient résulter d'une trop grande vitesse donnée a des
broches trop faibles, ou bien d'ailettes mal équilibrées,
dont une branche serait plus lourde que I'antre, ou encore
de collets ou crapaudines usés, qui ne maintiendraient
plus bien les broches. L'effet des deux premiéres causes
se manifesterait des la mise en marche de la machine,
mais I'usure des collets se produisant au cours du tra-
vail, il en sera de méme des effets qu’elle occasionne.

Les surveillants devront avoir soin qu’ils soient rem-
pl(st en temps ufile, et veiller & ce que le graissage s’en
fasse bien régulierement, dans des conditions suffisantes,
mais sans Ekdgf.‘hltlﬂﬂ.

Nous avons vu que le degré de torsion est réglé par le
pignon de torsion. Il sera utile de calculer le nombre
constant qui s’y rapporte et qui se trouvera modifié si l'on
diminue le eylindre étireur pour le eylindrer.
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Il faut toujours se rappeler que si la torsion est néces-
saire, elle est aussi nuisible en ce qu'elle rend plus diffi-
cile I'étirage que produit le métier a filer. Il faut done la
limiter & la valeur strictement nécessaire pour que les
meches puissent bien s’enrouler sur les bobines ou s’en
dérouler, sans éprouver des ruptures ou des allonge-
ments accidentels.

Lorsqu'un bane-a-broches est mis en route pour la
premiére fois, ou lorsqu’il a subi des réparations, parti-
culiérement lorsqu’on en a eylindré I'étireur ou si 'on en
modifie la garniture des bobines ; il faut vérifier si 1'en-
roulement des méches se fait bien pendant toute la durée
de la formation de la premiére couche.

Si ces meéches perdaient peu & peu leur tension ef
devenaient flottantes. il faudrait voir tout d’abord s’il ne
se produif pas de glissements dans I'appareil qui produit
la vitesse variable (courroie des cones ou corde de la
poulie extensible ou friction). Si la cause ne résidait pas
la, il fandrait modifier un peu la position initiale de la
courroie ou de la poulie extensible, ou encore changer
I'une des roues de maniére a augmenter la vitesse de la
roue différentielle. Il y aurait & faire le contraire si les
méches se tendaient trop fortement.

Observer en méme temps si les tours de méches qui
s’enroulent sur la bobine se placent bien les uns & coté
des autres. S'ils arrivaient & chevaucher les uns sur les
autres, c'est que le chariot se déplacerait trop lentement :
il faudrait augmenter le nombre des dents du pignon de
marche, ou le diminuer au contraire si les tours s'es.
pacaient trop par suite d’'une marche trop rapide du
chariot.

Si les bobines, en se remplissant, devenaient trop
molles et les méches laches et flottantes entre les étireurs
et les ailettes, cela indiquerait que l'appareil qui déter-
mine les variations de vitesse fonctionne trop rapide-
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Accumulateurs (Voir ELECTRICITE, PILES).

Les Accumulateurs électriques. Nouvelle édition, par F. Ca-
CHEUX, 1ngénieur-électricien. — 1 vol. in-16, avec ﬁgnres dans le texte.

P R e e e A A R AR 1 T 4 fr.
TapLE DES CHAPITRES. — Descnptmn et mode d’emploi des iles secon-
dajres. — Les aceumulateurs anciens et nouveaux. — Mont es éléments
et choix du loeal pour les accumulateurs. — (‘harge et d harge — Les
accidents : leurs causes et leurs remédes. — Résumé.
Acélyléne.

L’Acétyléne et ses Applications, I'Incandescence

par le Gaz et le Pétrole, par F. Domuen, ingénieur des Arts et
Manufactures, professenr & I'Ecole de physiqueet de chimie industrielle
de la Ville de Paris; 1 beau vol. in-16, 220 fig. — Prix........ 4 fr. 50

Aéroslalion. — Aéroplanes.

Catéchisme de I'Aviation & la portée de tout le
monde. — Les principes de I'aviation. — Historique et classification
des appareils d’'aviation. — Le monoplan. — Les biplans. — Les moteurs
d'aéroplanes. — Les propulseurs, — L’aviation par I'hélicoptére et l'or-
nithoptére. — Questions diverses relatives @ l'aviation. — Réglementation
de l'aviation, par H. pe GrarFieNY, Ingénieur civil; 1 vol. in-16. car-
tonné, dos toile, 59 figures, 200 pages. — Prix..........¢c.... £ fr. BO

Construotion des Appareils d’Aviation. L'atmosphére. —
Pressions, frottements. — Vitesse. — HRésistance de I'air. — Données
expérimentales. — Différents genres d’appareils voailnts. — Hélices. —
Sustension et propulsion des aéroplanes. — Stabilité et direction. —
Envolée et atterrissage, par Louis LAGD:N, 1 vol. In-8*, 213 pages, 76 fi-
gures, cartonné toile. — ‘ll" I SO e e e LR

LBB Adroplanes. Historique, Calenl et Construction des aéroplanes,
par De GrarrioNy, 1 vol, in-8° avec figures et 4 planches hors texte,
2+ édition. — Prix ......... R e VAR el eE 4 fr.

Manuel pratique de I'Aéronaute. ftoffe. — Couture. —Filet.
— Soupape. — Nacelle.— Lest. — Guide-rope. — Courants. — Observations.
— Descente, etc. — Par W. pe FonviBLLE; in-16, figures, — Prix 5 fr.

Machines sériennes d'aluminium (Fusairs et Uranea). par
Coxst. Foxtana, in-16 avec flgures. — Prix.......... R el 1 fr. 50

Aérostation. Construetion, description et direction des ballons, par
MIRET, in-B¢, 58 pages, 37 figures. — Prix réduit,............. B ir. BO
Agriculture. — Animaux domestiques.

Les Engrais. Engrais chimiques, — Engrais naturels, — Engrais com-
pnlé.s. Fermules, — Besoins des plantes. — Amlyse des engrais, par

fs“f'h_'ﬁ_ Bﬂéulversneuﬁg smasatseatnesnnsestanpaansess. A 1680



Les LIVRES SONT EXPEDIES FRANCO coxTRE Envor n'un Manpar-Poste 3

Le Drainage des terres arables. Drains en boeis, en poterie,
ete. — Travaux sur le terrain. — Drainages spéciaux. — Foactionnement.
Avantages, parA LARBALETRIER, — Prix,.c....ccovenvensnvie 1 fr. 50

Elevage du Bétail. Chevaux. — Beufs. — Vaches. — Moutons, —
Pores, etc., par Em. DARBORY, propriétaire-éleveur, 55 fig. —Prix 11r.50

Nos Légumes et nos Fleurs. caractéres. — Variétés, — Cul-
ture. — Maladies, cte., par E. Faveni et LarBaLETRIER, 66 fig. 1 fr. 80

Machines agricoles et Constructions rurales. Charrues.

— Herses. — Semoirs. — Faucheuses. — Molssonneuses. — Lieuses. —
Batteuses, ete. — Constructions : Ecuries. — Bouveries. — Etables, in-16,
par G Mexur, 112 figures. — Prix. o0l ceeseissnie sans A 1fr. 80

Céréales et Fourrages. Culture pratique. — Froment, — Seigle.
— Orge. — Avoine. — Sarrasin, — Tréﬁe — Betterave, etc., p*tr A. LAr-
BALETRIER, bl figures. — Prix.............. T esre. 1080

Arbreg fruitiers et 1a Vigne. Famure. — Conduite. — Multi-
plication. — Variétés : Abricotier. — Amandier. — Cerisler, etc. — La
Vigne. — Cépage, Culture, Accidents, Maladies, par P. p’A¥GALLIERS,
46 figures. — Prix............ o PRI b S AR e s d e g

Cidre, Poiré et Boissons économiques. Culture du pom-
mier et du poirier. — Fabrication du cidre et du poiré. — Maladie du
cidre, remédes. — Eaux-de-vie. — Vinalgre. — Conservation des fruits.
— Vins de Dattes, Figues, Poires, Pommes tapées. — Vins de fruits
frais, Cerises, Prunes, Framboises, Groseilles, etc., 24 figures, par E. R1-
GRBE, — ET1X .\ ihsices vaesseyme e o =l 48 e Skt msrant 220 230

Volailles, Lapins et Abeilles. Poules, Elevage, Incubation,
Engraissement, Pintades, Dindons, Oies, Canards, Pigeons, — Lapins.
Elevage, Alimentation. — Abeilles. Colonies, Nourriture, Rucher, Essai-
mage, Ruche, Récolte du miel, par E. Pananis et E. Monroux 52 figures.
2¢ édition, — Prix..... et R ey e e e 1fr. 50

La Vaccination charbonneuse, d'aprés Pastrur, par Ca. CaaM-
BERLAND ; in-8¢, 10 figures, cartonné toile anglaise. (1883). — Prix. 8 fr,

IRISeddlL(AD Uridessité Lile TON) .
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Aluminium.

L’Aluminium. Nouveaux procédés de fabrication. —Alliages. — Em-
plois récents de 'aluminium. — Par Apo. MiNeT, ingénieur-électricien;

2 volumes in-16, figures dans le texte. — Prix......ooc.0nis oie s 9 Ir.
On vend séparément :

1re Pantik : Fabrication. — Prix....... i SRR et 4 fr. 50

2¢ Pamtie : Allinges, Emplois, — Prix........c.00n.u.0. o esine 4 fr. 50
Amalgames.

Les Amalgames et leurs applications, par Léon pe Mor-

TILLET, ingénieur des Arts-et-Manufactures; in-8°. — Prix........ 2ir

Ammoniaque.

L’Ammoniague, ses nouveaux Procédés de Fubri-

cation et ses Applications. L’Ammoniaque. — Ses sels ammo-
niacaux. — Propriétés physiques. — Fabrication. — Travail des Eaux
ammoniaczles. — Analyse de I'’Ammoniagque. — Des sels ammoniacaux.
Des Matiéres premiéres, — Dosage dans les Eaux. — Applications. —
Production et Consommation. — Brevets. — Par P. TrucHor, ingénieur-
ebimiste s in-16, Bgnres, — Prix. . ... o o s s vine vaibsn dbis s s wn on 6 fr.

Architecture el Conslructions.

Manuel pratique de Consfructions rustiques, par
P. Hasvvek et L. Guuny, 1 beau volume in-8, 184 !s,mcs dans le texte, —
LD e S e e s e s e R N SR

QH SEE \\ Manuel pratique de Cons-
j T truction moderne & l'usage

: ] des Architectes et des In-

MAN UEL génieurs-Constructeurs. —
PRA’]"]QUE Formules usuelles. — Fondations, —

St . ‘ Poutres. — Planchers en fer et en bois.
3 A — (aleul des Fermes. — Maconnerie.
— Hydraulique. — Electricité. —
Chauffage. — Escaliers, ete. — Tables.
— Par Ch. SEg, ingénieur-architecte;
1 beau volume in-16, 760 pages, avee
328 figures, cartonné toile anglaise.
15— PrlX. L e v aans o 20,

e —

Table & 1'usage des Constructeurs, donnant, par la connais-
sance de la corde et de la ﬂcrhe, le :ayan lauglc au centre, etc. — Par
IRISENGERTADY Uhiverditd Lille. - iRy Sarr R e Ly 3t T2
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Les Cheminées d'usines. Construction. — Réparations, par
Victor Lerivue, ingénieur civil; 1 volume in-16 de 48 pages, avec 13 fi-
gures dans le T S S E et e e 1fr. 30

La Tour Eiffel de 300 métres de I'Exposition Universelle. —
Historique et description; par Max pgE Nansoury, ingénieur; 1 volume
in-16 de 140 pages; nombreuses figures. — Prix.............. 8 fr. 80

Théoriesur la Stabilité deshautes Cheminées en ma-

gonnerie, par GouiLrLy (Al.), ingénieur des Arts et Manufactures,
répétiteur i I'Ecole centrale, in-8° avec planches, 1876, — Prix 1 fr. 530

Arpentage.

Manuel pratique d’Arpentage et de levé des Plans,
par G. DavcLiT, du Service géographique de l'armée, 1 volume, in-16,
T3iigures dangde texte  —Prix, e i s e s 4 fr,

Arts militaires.

Science et Guerre. Télégraphie optique. — Lumiére Electrique. —
Cryptographie. — Poste par pigeon, par Max pe Naxsoury (1888), 1 vol.
in-16, 190 pages, 57 figures dans le texte, 3 planches hors texte.... 4 fr.

Automobiles. — Motocyclelte. — Bicycleile.

Manuel pratique du Conducteur-Chauffeur d’Auto-
mobiies. par Maurice Fanman. — Théofies du moteur. — Organes.
— Graissage. — Carburateurs. — Allumage. — Embrayage. — Change-

ment de vitesse.—Freins.— Chissis. — Les pneumatiques. — Conseils prati-

ques. — Les pannes et les moyens d'y

remédier. — Un beau volume in-16,

de 327 pages et 215 figures, cartonné
toile anglaise (1913), — Prix.. 8 fr.

Manuel du Conducteur
d’Automobiles, par MAURICE
Fanmax. — In-8°, (1905}, 160 figures,
4¢ édition. — Prix réduit. 2 fr. 50

Catéchisme de I'Auto-
e b : mobilealaportéede tout le monde,
oo i : par H. pE GrarFrFiGNy, ingénieur civil

rumnuwfs ) : % volume in-16, cartnnl?é dos toile:
64 figures dans le texte (3¢ édition). —
Briz.cciss s % s B L 1

TaBLE DES CHAPITRES.— Les voitu-
res automobiles en général. — Le mo-
teur. — Le carburateur. — La trans-
mission.— Lacarrosserie automobile.
— Conduite d'une automobile, — En-
tretien et réparations. — Législation.

[mumhu: BERNARD TiGHOL

IRIS - LILLIAD - Universit Lille
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Manuel pratique du Constructeur d’Automobiles a

pétrole, par Maurice FarMan., — Un beau volume in-16, avec 65 fi-
gures dans le texte et un atlas de 20 planches in-40, — Prix...... 9 fr.

Les Omnibus automobiles. Conseils pratiques sur Vorganisation
des transports en commun par omnibus automobiles, par G. L Graxp.

1 volume in-82, 16 figares. — PriX. . e..c.cvveeimnvosarvarvassns 1fr. 80
Choix de la ligne. — Choix des véhicules. — Les bandages. — Les méca-
niciens et les encaisseurs. — L’exploitation. — Le garage. — Les assu-

rances. — Intervention de I'Etat.

La Motooyoclette et le Tricar. Choix dela machine et des appa-
reils. — Accessoires. — Moteur a quatre temps, — Carburateur a pulvé-
risation. — Conduite. — Graissage. — Transmission. — Pannes, etc., par
A. CoQuereT, un beau volume in-Bs, avec figures dans le texte et un
modéle avee détails en couleurs des organes superposés et démontables
de la motocyclette. Nouvelle édition. — Prix......ccoveiiisnnnnss 3 fr.

453 - o AL N i 1fr. 75

Construction et réglage des moteurs a explosions.
Manuel pratigue de construction d'un moteur & explosions. — Caleuls
généraux. — Hecherche des dimensions et de 1a meilleure forme & donner
aux piéces. — Mise au point d'un moteur construit, par Louis Lacoin,
1 vol. grand in-8°, 481 pages, 212 figures. 3¢ mille. Cartonné toile. 18 fr.

L’Allumage dans les Moteurs & explosions. Explication
détaillée des phénoménes Electriques et du fonctionnement. — Appareils
€lectriques d'autemobiles. — s, accus, bobines, trembleurs, mon-
tages divers, ete. — Magnétos a basse et & haute tension, leur description
leur entretien, lenr réglage, par L. BaupRY DE SAuNIER, 1 vol. grand in-8°
480 pages, 204 figures. Broché, — Prix........coveunivenes e |-

I’Automobile théorique et pratigue, par L. Bavoay pe Sau-
~iER; 2 volumes in-4°. cartonné toile.

Toue 1. — Le Moteur. — Moteur a explosion. — Aspiration. — Carbu-
ration. — Echappements. — Soupapes. — Distribution. — Allumage. —
Régulation. — Graissage. — Réfrigération. — Réglage. — Mise en route,
1 volume in-4° de 470 pages et 280 figures. Nouvelle éditien. Cartonné
boklel— Brimcc e e L v e e et e e s sraavas S IT,

Toume II. — Lie Mécanisme. — Transmissions. — Chassis. — Ressorts.
—Amortisseurs, — Essieux, — Roues. —Direction. — Embrayage. — Diffé
rentiel. — Transmission aux roues. — Changement de vitesse. — Freinage.
— Principaux v8hlcules. — Carrosserie. — Accessoires. 1 volume in-4°
de 400 pages et 250 figures. Cartonné toile. — Prix,......c..00e.. 18 fr.

Eléments d@’Automobile. Notions sommaires sur Ja question des
voitures automobiles, sur leur fonctionnement, sur leur utilité. — Voi-
tures & vapeur, voitures électriques, voitures i pétrole, par L. Baupny

AR bvers B i T P e e e S0
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L’Art de bien Conduire une Automobile. Recucil des
connaissances, des principes et des tours de main que deit posséder un
conducteur pour tirer le mellleur parti possible de sa voiture, par L. Bav-
DRY DE SAUNIER, 1 vol. in-16, 286 pages, 60 figures. Cart. tolle.—Prix 8 fr,

Les Recettes du Chauffeur. Manuel pratique indiquant les
procédés et les tours de main indispensable au conducteur d'une auto-
mobile. — Les remédes aux pannes, etc. — Recueil de notions, procédés
et recettes utiles 4 un conducteur de véhicule mécanique (Volture, Moto-
cycle, Motocyclette). — Indication des pannes principales et des remédes
i leur apporter, par L. BAUDRY DE SAUNIER, 1 vol. petit in-8°, 638 pages,
nombreuses gravures, 25¢ mille., Cartonné toile. — Prix....... SR e o

Le Formulaire de I’Automobile. Mathématiques. — Méca-
nique, — Résistance des matériaux. — Machines. — Equilibrage. — Les
éléments de la voiture. — Legislation, par Henri FEron, I vol. petit in-8,
490 pages, 171 figures, Cartonné toile. — Prix........... csennere. 1811,

1'Eclairage électrique des Automobiles. Généralités. —
Disposition et intensité des lampes. — Quelles lampes employer? — La
dynamo. — La magnéto. — Magnétos-Dynamos. — Les appareils d’éclai-
rage, par Léo Rosipa, 1 vol. in-8°, 120 pages, 59 figures. Broché, 2 fr.

Les Formalités de ' Automobile. Formalités. — Impbts. —
Papiers, par BAUDRY DE SAUNIER. 1 vol, in-16, 80 pages, breché, 1 fr, 80

Biére.

Manuel du Chimiste Brasseur, par E. Foxranxe, Ingénieur-
Chimiste, un beau volume in-16, 65 figures dans le texte, cartonné toile
T R E TR SR L SR AR R i e IS R O S e b . O

Manuel pratique de la Fabrication de la Biére, par
P. BouLiw, chimiste-industriel ; un gros volume in-16, avee figures dans
le texte et une planche (plan d’une grande brasserie). — Préparation du

malt. — Brassage. — Le moiit. — Houblonnage. — Fermentation. —
Levure, — Mise en levain, etc. — Les fiits. — Caves. — Clarification. —
Diverses méthodes de brassage. — Analyse. — Falsification, ete.... 9 fr.

Tables du Degré de Fermentation et du rendement
en extrait donnés immédiatement sans calcul,
por Jean STAUFFER, professeur i I'Ecole de brasserie de Munich. 1 grand
volume in-8¢ de 964 pages. Cartonné toile. — Prix...........000. 10 fr.

Bois (Voir MENUISERIE).

L’'Industrie chimique des Bois. Leurs dérivés et extraits in-
dustriels, par P. Drmzsm et J. Noyen, ingénieurs-chimistes, 1 vol. in-8°.

?{'fébr W xte, — Prix, broché.........coun. 1B fr.
EHEETA DIVEISRE E he — Cartonné toile anghaise 185 fr.
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1re PArTIE. — La dislillation du bois : Généralités. — Propriétés phy-
siques et chimiques. — Principaux procédés de carbonisation du bois.—
ln%ustrie de l'acide acétique. — Acctates et alcool méthylique. — Pro-
duits secondaires de la distillation des bois et industries utilisant chimi-
quement le bois. — Partie analytique.

2¢ PaRTiE. — Fabrication d'exfraifs divers : Extraits de chataignier. —
Matériel et agpareillage pour le traitement du bois dz chitaignier. —
Type d’usine d’extraits. Capital & engager. Calcul du prix de revient. —
Importance et nombre d'usines en France, en Corse et en Italie. — Usage
et mode d'emploi des extraits en tannerie. — Fabrication de 'extrait de
chéne. — Fabrication de I'extrait de quebracho. — Fabrication d'extraits
de sumac. — Des mati¢res tannantes diverses. — Fabrication des
extraits de campéche. — Analyse des matiéres tannantes, etc.

Traité de Sylviculture générale. Culture, Aménagement et
Gestion des Foréts, par Alexis FrocHor, sous-ingénieur des foréts. —
1 volume in-8¢, 264 pages, 41 figures. Cartonné toile anglaise. — Prix
TRt S vet e s Siwe s salicasr as's eimlate ot e R L S e 1

Instruction pratique sur les Scieries. Contepant : I'étude et
les valeurs de la résistance des matériaux i 'action de I'outil ; des consi-
dérations théoriques; des résultats d'expériences et des régles pratiques
peur la détermination des proportions et des vitesses des différentes
parties des mécanismes, par P. BoiLeau, 2m¢ édition, 1 vol. in-8°,108 pages,
et 4 planches in-folio (1861). == Prix.. .. cieveiceciinainesias iaves S fr.

Tarif métrique pour la réduction des bois en grume ct de
la charpente de trois en trois centimétres, suivi d'un tarif pour la rédue-
tion des sapins, par L. GoparT et O. PErINET, marchands de bois, in-18,
Jar eitiOn . — PriX T OCHe. v s vaienix alAlsls wisleie s wiale slatrts T 4 fr. 50

Bougies (Voir SAVONS).

Théorie et pratique de la Fabrication des Bougies,

des Chandelles et Savons de Toilette, par Léon Droux
et V, LanrvE, ingénieurs-chimistes; in-8° de 592 pages, 108 fig. dansle texte
et un atlas de 19 planches in-4°, cartonné toile anglaise. (1887).. 20 fr.

Boulangerie et Meunerie.

Guide pratique de la Meunerie et de l1a Boulangerie,
par Pierre MarmAY, ancien meunier, 1 volume in-8¢ de 144 pages avee
atlas de 9 planches in-4* gravées sur acier, 1863. — Prix réduit... S fr.

Manuel du Boulanger et du Patissier-Boulanger.
Boulangerie et Patisserie-Boulangére francaises et étrangéres, par L. Fa-
vrais, boulanger-patissier 4 Paris, fondateur de I'Ecole professionnelle
de la boulangerie, 1 beau volume in-8° avec 124 figures dans le texte,

2 nches ennoir et 17 planehes en couleurs. — Prix.......... 12 fr.
LIERL%IE-!#‘@_ ﬁdtz’é‘:’g;ﬁc gyfsrsl'g%‘%ﬂ%nches en couleurs.......... e T i
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Bridge.
Manuel pratique et scientifique du Jeu de Bridge,

par E. RéveiLAup. 1 volume in-16. Cartonné toile anglaise..... <4 fr,

Briques et Tuiles.

Nouveau Manuel du Briquetier : Briques, Tuiles
Carreaux, par Emile Leseune et BONNEVILLE, revu et augmenté par

H. DE GRAFFIGNY; in-16, nombreuses figures. — Cartonné toile anglaise
Prix. ... Oy S D s Ao 2 i R v e e e R e s e e A 10 fr

Lia Pierre artificielle. — Fabrication des briques et matériaux de
construction en grés silico-ecaleaire, par Ernest STOFFLER, ingénieur civil,

120 pages, 100 figures dans le texte. — Prix........... ... 4 fr. 80
Préparation des matiéres premiéres. — Chaux. — Sable. — Broyage.—
Mélange. — Moulage. — Durcissement. — Moteurs. — Appareils, — Ins-
tallation des usines. — Prix de revient. — Essai des produits.
Caoulchouc.
Les Courroies en Gaou’ﬁchouc. Calcul et emplm, par R. BorerT,
R e G B O W e e s e e e S S 1fr.

Au Pays du Caoutchouc, par Eugéne Ackenuany, ingénieur civil
des Mines, 1 volume in-12 de 61 pages avec 3 phototypies. —Prix 1 fr. 80

Carrosserie.

La Carrosserie. Poids des voitures, roues, essieux, ressorts, suspemn-
sion de voitures, avant-trains, caisses, voitures diverses, appareils enre-
gistreurs de la vitesse, du tirage et de la douceur de suspension, par
G. ANTHONI, in-8°, 64 pages, 41 figures et 1 planche, 1878. — Prix. 3 fr.

Chaleur. (Voir PHYSIQUE).

Chauffeurs (Voir AuToMOBILES, MECANIQUE et MACHINES)

Catéchisme des Chauffeurs et des Machinistes, traitant
de la législation, de la combustion, de l'entretien, de la conduite des
machines, mise en marche, description des organes, arrét, machines spé-
ciales, chaudiéres, foyers, appareils de siireté, etc., 8¢ édition, revue et
augmentée d'un appendice, in-16, figures dans le texte. Cartonné dos
o T L S 0 e o i T e e e 2 fr.

Chanx et Platres (Voir BriQues et TUILES).

Manuel du Chaufournier et du Platrier, du fabricant de
bétons et mortiers hydrauliques, par Emile LEJEUNE, mguueur Nou-

velle édition, revue par H. de GrarFrigyy, 1 beau volume in-16 de 280
PRISs HWH&nM&E'WﬁEQLIUGﬂe Cartonné toile anglaise,.... 7 fr. BO
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Chemins de fer (Voir TRAMWAYS).

Manuel pratique de Construction et d’Exploitation
des Chemins de fer, par MM. BeLLeT et DaRviLLE, 3 beaux vo-
lumes in-16, nombreuses figures dans le texte, Cartonnés toile anglaise.

(Sous presse).

1 pARTIE : Construction. ¥

2 pARTIE : Voie. — Matériel.

3d* panTie : Exploitation.

Calcul des Voies. Partie théorique et Formules, par J. MARIDET,
chef de section P.-L.-M., in-8, 1876. — Prix réduit........ ... 2fr.BO

Le Chemin de fer glissant de Girard et Barre, par
M. Max pE NanNsouTy, ingénieur des Arts et Manufactures (1890), 1 vol.
in-12, 39 pages, 12 figures dans le texte. — Prix ........ iavee e & T2 B0

Chimie pure et appliquée.

Dictionnaire de Chimie industrielle, contenant toutes les
applications de la Chimie a I'Industrie, 4 la Pharmacie, & la Métallurgie

a IAgriculture, & la Pyrotechnie et aux Arts et Métiers, avec la traduction
russe, anglaise, allemande, espagnole et italienne des principaux termes
techniques, par M, A.-M. ViLLox, ingénieur-chimiste, professeur de tech-
nologie chimique, et par M. P. Guicuarp, Président de la Société de
Pharmacie, Membre de Ia Société chimique de Paris; 3 beaux vol. in-4s,
2.300 pages, 1.200 figures. — Prix : broché.........cco0viininnn. 75 fr.
relié en 2 vol. demi-chagrin. 80 fr.

‘On vend séparément : Le tome I¢r, 30 {r; le tome I, 88 fr; letome 111, B8 fr.
Un prospeclus spécial est envoyé sur demande.

Revue de Chimie industrielle. Revue des produits chimiques,
couleurs, teinture, métallurgie, distillerie, pyrotechnie, engrais, comes-
tibles, analyses industrielles, électrochimie, réunis avec la Revue de
P!ﬁmgue el de Chimie el de leurs applications industrielles, fondée par

CHUTZENBERGER et LAuTH. — Les années 1880 a 1913 forment 24
beaux volumes in-4*. — Prix de chaque volume.........c........ 15 fr.
La collection compldte, 2¢ volumes reliés demi-chagrin vert S60 fr.

Prix des abonnements (du 1+ janvier de chaque année) :
Prance et Colonies.............cv.. 12 fr.

nge
Spécimen gratuit 4 toute personne qui en
Les années 1881, 1899 et 1900 ne se vendent plus séparément.

Formulaire général des Réactions et Réactifs chimi-

ques et microscopliques, comprenant les réactions et réactifs
usités en analyse, Papiers réactifs et indicateurs. Procédés microsco-
piques de coloration simple, double ou triple des mn?es ou préparations.
Formules de solutions microbiologiques fixantes, iflantes, antisep-
ti ues, décalcifiantes, désa lfmgeantens ete. Formules de masses d'iniection,

“mgﬁu ta ents pour préparations, etc., parRaoul
nué toile anglaise, — Prix....... 9 fr.
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Principes de Chimie, par Dimitei MexpiLeerr, professear 3 1'Uni-
versité de Salnt-Pétershourg (édition francaise), par MM. Acuxmast et
Carmion, avec préface par M. le professeur Armand Gauvtien, 2 volumes
in-16, cartonnés toile anglaise.

Toume 1. — L'étude de la chimie, — L'ean et ses comblnaisens, —Com-
position de 1'eau et hydrogéne. — L'oxygéne. — Ozone et peroxyde d’hy-

drcégéne. — Loi de Dalton. — Azote et air atmosphérique. — Composés
hydrogénés de 1'azote. — Molécules et atomes. — 1 volume in-16, nom-
breuses figures, 585 pages. — Prix.......c.ovoiivnininenin. .. 7. 80

Tome 1. — Carbonate et hydrocarbures. — Chlorure de sodium. — Les
Halogénes : chlore, brome, iode, fluor. — Potassium, rubidium, cesium,
lithinum. — Capacité calorique des métaux. — Similitude des €lémentset
Loi périedique. 1 vol. in-16, figures dans le texte, 499 pages 7 fr. 80

Chocolat.

Manuel pratique du Chocolatier. Le Cacaoyer et sa culture.
— Examen et choix du cacao. — Aromates. — Fabrication du chocolat.
— Mélange. — Broyage et finissage. — Installation d'une chocolaterie
moderne. — Différentes sortes de chocolat. — Moulage et empaquetage.
— Falsification. — Par L. pE Berrort pDE LA RoQue; in-16, nombreuses
T I B L A e I Sl e 4 fr. 50

Combustibles (Voir HouiLLE et TOURBE).

Etude sur les Combustibles en général et sur leur emploi an
chauffage par les gaz. — Historique. — Etudes des combustibles et des gaz
qu'ils fournissent. — Anthracites et houllles. — Lignites. — Tourbe, —
Bois. — Goudrons et huiles minérales, — Epuration des gaz et combus-
tion. — Lavage et épuration des gaz. — Emploi des combustibles solides.
— Production de la vapeur. — Dégénération et récupération. — Gazo-

génes en général. — Description des appareils. — Par M. LENCAUCHEZ,
ingénieur civil; 1 volume, grand in-8°, 344 pages, 55 figures dans le texte
et un atlas de 31 pl. in-folio. (1878). — Prix........cocenuveine. 18 fr.

Fours 4 gaz et & chaleur régénérée, de M. Simwexs, par
F. Knanz, ingénieur des Mines, professeur de métallurgie & I'Université
de Louvain, in-8, 6 planches (publié a 10 fr). — Prix réduit...... B fr.

Conseruves.

Manuel des Conserves alimentaires. Fruits, Légumes,
Poissons, Gibier et animaux de boucherie, in-16, nombreuses figures, par
R. pe Nores. 2 édition. — Prix......... vy T A MR e G 3 fr.

Corne.

Manuel pratique du Travail Artistique de la Corne,
{gfg@:ﬁiﬁﬁ;ﬂm \Ferrglr S~ Un volume in-8,° avec 37 figures ga;]rs
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Corps gras.

Les Corps gras. Huiles végétales, non-siccatives, siccatives. — Huiles
animales, — Graisses végétales. — Graisses animales. — Suifs. — Cires,
Matiéres grasses minérales. — Lubrifiants, etc. — Par A.-M. WiLLox, in-
génieur-chimiste, in-16, figures dans le texte. (2¢ tirage) — Prix.. 8 fr.

Couleurs (Voir TEINTURE et VERNIS).

Nouveau Manuel du Fabricant de Couleurs. Couleurs
industrielles, Couleurs fines, Emploi des couleurs. — Gouache. — Pas-
tel, ete., par M. CorrieNiER, ingénieur-chimiste, 1 beau volume in-8e,
avec figures. — Prix : broché...........c.uun. o it Sy 10 fr.

cartonné toile anglaise.........ccouennuisiae, 12 fr.

Manuel pratique de la Fabrication des Couleurs.
Matiéres premiéres employées dans la préparation des couleurs, essences,
et vernis, par MM. R. LEmoINE et CH, pu Maxoir; 1 beau volume in-8e,
360 pages. — Prix........ L sty e et o LA SO,

Notions générales sur les Matiéres colorantes orga-

niquas artiﬂcielles, par Jules Mamy; 1 volume in-16, 72 pages.
— P et s S SOy AR iR e e e D e 1 fr. 50

Diamanl.

Fabrication synthétique du Diamant, par H. ve Boismesc.
Un beau vol. in-8° avec reproductions et grav. dans le texte (1913) S fr.

Distillation. — Alcools. — Liqueurs.

Guide pratique du Distillateur. Fabrication des
Liqueurs. Distillation. — Rectification. — Filtrage. — Tranchage. —

Générateurs. — Matiéres sucrées. — Conserves, — Sirops. — Punchs. —
Miels et Hydromels. — Fruits 4 l'eau-de-vie. — Boissons gazeuses. —
Liqueurs de ménage. — Par Edouard ROBI\];I‘, (d’ hpernay), 1 fort vol
D L WL B P T S b e o e e e e e 2 € S fr

Distillation. Traité ou Manuel complet, théorique et pratique, de la
distillation de toutes les matiéres alcoolisables : grains, pommes de terre,
vins, betteraves, mélasses, ete., contenant la description de tous les prin-
cipaux appareils connus et en usage dans la pratique, par Charles Stam-
MER; 1 vol., grand in-8°, 452 pages, accompagné de 88 fig. dans le texte
et de nombreux tableaux. Cart. toile anglaise, 1880.— Prix réduit 18 fr.

Fermentation spontanée sans levure de biére. Travail
diRls migilastapie baersitéLier Jules Kunemaxn; in-8° (1892).. 8 fr, 50
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Fabrication de 1’'alcool. 1 Parmie. — Distilleries agricoles, par
E. RoBisgT et G. Canu, 1 volume in-16, 55 figures, cartonné dos toile. —
14 b e S TR S B R L Ee A an o e e 3 fr.

2¢ pARTIE. — Tables de réduction et d’augmentation des degrés alcoo-
liques, par P. Dussgrt; 1 volume in-16, cartonné dos toile.... 4 fr. 50

Dorure, Argenture, etc. (Voir GALVANOPLASTIE).

Eaux.

Manuel pratique d'Analyse Micrographique des

Eaux, par P. Fasre-DoMERGUE, directeur du Laboratoire de Zoologie
maritime; in-16, 10 fig. — Prix............ IR A R ey g e 45D 8

‘ J.LAFFARGUE Electricilé,
{eT L.JUMAU |
' MANUEL |
‘DU i

Manuel pratiqgue du Mon-
teur-Electricien. LeMécanicien-
chauffeur-électricien. — Montage et

i conduite des installations électriques,

ete.,, par J. LAFFARGUE, ingénieur-

H"ELECTH!CIEN £8 élt:ctrii;ieﬂ, attaché au servicg muni-
- cipal de controle des Sociétés d'élec-

tricité de la Ville de Paris. — Petit

in-8°, cart. toile anglaise, 1.078 pages,

940 figures et 5 planches en couleurs.

— Seiziéme édition, revue entié-

rement, par L. Jumau, ingénieur-élec-

triciens — Prix i ol G0 10 fr.

Catéchisme d'Electricité pratique. Premiéres legons i la por-
tée de tous. — Eleetricité statique. — Magnétisme. — Unités et mesures.
Piles. — Accumulateurs. — Machines dynamo et magnéto-électriques. —
Lampes et éclairage. — Téléphonie. — Sonneries. — Télégraphie. — Par
Ernest Saint-EpMe.— 1 volume in-16, avee 90 figures, cartonné dos toile,
pouvelle édition. = PrIx sl e o e e AR R S ST o o wwe Aale 2 fr. 50
TaBLE DES CHaPITRES. — Chapitre I. Généralités surl'électricité statique.

— Chapitre II, Magnétisme. — Chapitre IIl. Unités et appareils de mesure.

— Chapitre IV. Les piles électriques, — Chapitre V. Accumulateurs. —

Chapitre V1. Les machines magnéto et dynamo-électriques. — Chapitre VII.

L'éclairage et les Lampes électriques. — Chapitre VII{. Tableaux de dis-
tribution; conducteurs; instaliagmis de lignes. — Chapitre IX. Téléphonie.
— Ch. X. Sonneries électriques. — Ch. XI. Télégraphie avec et sans fil.

L’Electricité industrielle & la portée de tous, par
Cr. CrécHET, ingénieur, Professeur du cours d'électricité de la ville du
Hmge- 11 xpu ualversiteciie 325 pages, 224 figures. — Prix. 2 fr. BO
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Manuel pratique du Constructeur Electricien, par
MM. G. Panpint, Canasm et L. J., in-

; génieurs-électriciens. 1 beau volume

D RARTYEN in-16, 624 pages, 388 figures, cartonné

(J PL\RD”\ toile anglalse I e 10 fr.

Définitions. — Lois. — Unités. — Gé-
néralités, — Classification des machi-
nes. — Matériaux employés et leurs
propriétés. — Examen des pertes dans
la construction. — Refroidissement des
machines. — Construction des noyaux
magnétiques. — Construction des en-
roulements et isolements. — Construe-
tion de la partie mécanique. — Cons-
truction des parties accessoires. —
Essais. — Mesures sur les machines.
Installation d'une usine. — Calcul des
parties mécaniques. — Calcu.l des
parties électro-mécaniques. — Diagrammes.

Les Lampes électriques. Régulatenrs, — Incandescence. — Par
P. p'UrsantTzir. — Deuxiéme édltion frangaise, revue et augmentée, par
Georges Foumnien, ingénieur-électricien. — Un bean wvolume in-16 de
250 pages avec 126 figures dans le texte. — Prix...... Lok 4 fr. 50

L’'Electricité dans la Maison moderne, par Ernest CousTeT,
ingénieur-Electricien. — Production du courant. — Eclairage. — Chanf-

fage. — Moteurs domestiques. — Assainissement. — Sonneries. — Hor-
loges. — Té&léphone. — Paratonnerres. — 1 fort volume in-16, avee
185 figures. Cartonné dos toile. — Prix............ R 5 et

Les Compteurs d’Electricité, par Ernest CousTeT. 1 beau vol.
in-16 avec 56 figures dans le texte — Prix.......c0c00.es Ceane A UO

Album de plans de pose d'Installations de la Lumiére

électrique, par H. pe Grarrieny. — 32 planches hors-texte, avee
explications. In-8°, cartonné dos toile, 2¢ édition. —Prix..... 3 fr. 30

Album de plans de pose d'Installations télépho-

niques, par H. pE GRAFFIGNY, 32 plans hors-texte, avec explications,
in-89, cartonné dos toile. — Prix........cccovviiiiinivinninn, 3 fr. 50

Album de plans de pose de Sonneries électriques et

de Paratonnerres, par H. pe Grarricyy, 32 plans hors-texte,
avec explications, in-8¢, cartonné dos toile. — Prix........... 2 fr. 80

LF&@‘?'EME?RE’?J%T%%%LM? ensemble.,......0000.- ot . HHAT,
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Manuel pratique de 'installation de 1a Lumiére élec-
trique, par J.-P. Anxgy, ingénicar-8lectricien.

1re Parmie. — Installations privées. — Sixiéme édition. — 1 bean vol.
in-16 de 344 pages, avec 135 figures dans le texte. — Prix......... 8 fr.
2¢ PanTiE. — Stations centrales. — 1 beau volume in-16, avee 99 fig.
dans le texte et 10 planches, dont 8 en conlears. — Prix......:... 7ir.

Manuel de I'Apprenti et de I'Amateur électricien.
Cinq volumes in-16, cartonnés dos toile, avec de nmombreuses figures
dans le texte, par MM. Manie Zipa et DB GRAFFIGNY,

1r* Pantie. — Principes d’élecotricité. Machines électriques : His-
torique. — Courant. Electrochimie. — Magnétlsme. — Electromagnétisme.

— Capacité, — Unités de mesure. — Machines magnéto et dynamo élee-
triques. — Courants alternatifs, etc., 2 édition, par R. Mamg; in-lﬁhﬂg.
S IE 0 11T S s P S R R e A e Ir.

2¢ PaRTIE. — Senneries électriques, Paratonnerres : Sonneries,
Mécanisme, — Les piles. — Installation des sonneries simples, tableaux
indicateurs. — Lignes aériennes, — Paratonnerres, ete., 2¢ édition, par
H. Ztpa; in-18, figures 105 a 203. — Prix...... e, e €

3¢ Parmie. — Téléphonie frst' ue : Historique du téléphone. — Maté-
riel et nppareilla{e pour les lignes téléphoniques. — Les téléphones domes-
tigues. — La télépbonie fi grande distance. — Installation des réseaux
téléphoniques. — Les bureaux téléphoniques centraux, — Défauts et répa-
rations, etc., 2= édition, par H. Zépa. ln‘&, figures 204 & 285.— Prix. 2 fr.
4 Panmie. — Tramways et Chemins de fer électriques : gémé-
ralités sur la traction électrique. — Traction par prise de courant électri-
que. — Systéme moteur. — Traction par accumulateur. — Traction par
systéme générato-moteur. — Chemins de fer a traction électrique. — Trac-
on par unités maltiples. — Métropolitain de Paris. — Traction par coun-
rants alternatifs. — Traction électrique sur routes. — Chemin de fer
électrique suspendu, par R. Manrie. In-16, fig. 286 & 317. — Prix..... 8fr.
5t PARTIE. — ﬂomr:ge électrique dans les appartements : De 1'é-
clairage électrique en général. — Production et mesure de I'Slectricité. —
L’éclairage électrique par les piles. — Installations de lumiére sur secteurs.
— Les lampes électriques portatives. — Eclairage électrigue domestique
ar les machines. — Installatiens d'éclairage particulier, etc., par H. b
RAFFIGNY. In-16, figures 318 & 386, 3¢ édition. — Prix.........o..... 2 fr.

Céables d’Eclairage éleotrique et Distribution de I'E-

lectricité, par Stuanr A. Russer. — Traduit avec I'autorisation de
I'auteur par G. ForMeEnTIN. — 1 fort volume in-16, avec 108 figures dans
le texte. Cartonné tulle anglaise — Prix,........... Pt = es e e Y

Aide - Mémoire de I'Ingénieur-Electricien. Recueil de
tables, formules et renseignements pratiques & I'usage des électriciens,
par G. Ducrg, B. MariNoviTcH, E. Mevian et G. SzAnvapy, — Sixidéme
tirage, augmenté€ par P. JueponT, ingénieur des arts et manufactures. —
1 beau volume in-1G, nombreuses figures intercalées dans le texte, car-
tonné tolle anglaise. — Prix.......... i i s nio s ¥ e e ciowaine sy SO AT,

Terminologie éleotrique. Vocabulaire francais, anglals, alle-
mand, des termes employés en électricité, par G. Fourxien, ingénieur-

Elgsisiclap (BB etsi-LAit0 pages. — Prix............ N M &
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Les Applications de I'Electricité, par Th. pv Moxcer, ingé-
nieur-électricien (1885), 4 vol. in-8°, nombreuses figures dans le texte.
Cartonné. 1t et 2¢ parties : Technologie électrique; 4¢ partie : Applica-
tions mécaniques de I'électricité. Les 3 volumes (publiés a 50fr.) Prix
L L S e SR g TR Ll e IR O R 18 fr.

Manuel de Construction et d’emploi des Machines et
Appareils électriques, par A. Luzy, professeur a Lille, 1yolume
in-8¢, figures dans le texte. — Prix.....e..... e ann s T SaCe s miekie s Winlsta g RIS

Electrolyse (Voir GALVANOPLASTIE).

L’Electrolyse et I'Electro-Métallurgie, par Edouard Jarixe,
ingénieur-électricien, — 3¢ édition francaise, augmentée d'un appendice
sur I'électro-métallurgie & I'exposition de 1900, par L. GuiLLET, ingénieur-
ghimiste, 1 volume in-16 illustré de nombreuses figures dans le text;.l_-

e ey i e, vouens el G i Ol o A T,

Encres et Cirages.

Fabrication des Encres et Cirages. Encres a écrire, a copier,
métalliques, a dessiner, lithographiques. — Cirages, vernis et dégras. —
Encres a écrire. — Matiéres premieres. — Constitution chimique. —
Fabrication des encres 4 l'acide tannique. — Encres a l'acide gallique.—
Encres au campéche — Encres au sesquioxyde de fer. — Encres & l'ali-
zarine, — Encres de matiéres extractives, — Encres a copier. — Encres
hectographiques. — Encres de stireté. — Extraits d'encres et encres en
poudre. — Conservation de l'encre. — Encres de couleur. — Encre meé-
tallique. — Encres solides, — Encres et crayons lithographiques, —
Crayons autographiques. — Crayons d'encre. — Crayons de couleur. —
Encre & marquer. — Encres spéciales. — Encres sympathiques.— Encres
pour timbres et tampons. — Bleu d'azurage du linge. — Fabrication du
cirage pour chaussures, des vernis, et de la graisse pour le cuir. —
Fabrication du noir d’os. — Fabrication du dégras. — Deuxiéme Edition
frangaise, par DEsMAREsT, d’aprés LEBNER et BRUNNER. — 1 vol. in-16 de

345 pages. — Prix..... % dlsals Ty g T alilen s e Tege DAL,
Ferblantier.

Manuel théorique et pratique du Ferblantier, par
OrTLIEB, professeur de dessin industriel, contre-maitre d'usine, in-8°
297 figures dans le texte. — Prix......... e R e S O

Galvanoplastie, Dorure, Argenture. (Voir ELECTROLYSE).

Manuel pratique de Dorure-Argenture, Nickelage et
Coloration des métaux, par J. Guerst et P. Conter. Edition
francaise par A. GaveT, ancien Professeur de I'Université. — Caves, —
Moulages. — Métallisation des substances non conductrices. — Polissage
des'métaux. — Dorure. — Argenture galvanique. — Nickelage. — Cui-
vrage. — Platinage. — Le Fer. — Etamage. — Aluminage. — Plombage.
— Zingage. — Antimonage et autres métaux. — Alliages. — Coloration
des métaux. — Produits employés en galvanoplastie, ete. — Un bean
volume in-8 de 255 pages et figures. — Prix....... viasanssense S I BO

IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Manuel de Galvanoplastie et d’Emaillage. Dorure, ar-
genture, cuivrage, nickelage, étamage, coloration, émaillage des métaux,
par Georges Bruner; 1 volume in-16, avec 28 ﬁgures dans le texte.
Stedition e Prixe. so b o el E et TSR sn i e e o T

La Galvanoplastie. Histoire et procédés. — Dorure. — Argenture,
— Nickelage. — Photogravure sur zine et cuivre a la portée des amateurs,
par Paul LaurgsciN, — 1 vol, in-16, 5 édition, cartonné dos toile 3 fr.

Géodésie (Voir MINES).

] iqu 3810, par G. DaLLeT, du Service géo-
Manuel pratique de Géodésie, par G du S g
graphique de I'Armée; in-16, fig. dans le texte. — Prix.......... L

Goudrons.

Etude sur les Goudrons et leurs nombreux dérivés,
par Knas, ingénieur-chimiste, grand in-8° de 102 pages avec 8 figures
(1881). — Prix......... e e e laes e A e e el ve BT

Horlcgerie.

L’Horlogerie électrique, par A. Tosren, professeur a I'Ecole
Polytechnique de Zurich, 2¢ édition francaise revue et augmentée, par
L. pe Berrort pE La RoQuE, ingénieur civil, 1 vol. in-16, avec 65 figures
dans le texte. — Prix...... b e PN s o G e 3 fr.

Hydraulique, Turbines.

Les Fontaines lumineuses & I’Exposition de 18889,
par DELANNOY, ingénieur, in-82, 1889, nombreuses figures.— Prix Ofr. 75

Constructiondes Turbines et des Pompescentrifuges,
par Lucien VALLET, ingénieur constructeur. — 1 volume in-8° et atlas
de 15 planches (I1B75). — PriX.....ovoivniansicsansienes ey AR AT

Ingénieur.

Carnet de I'Ingénieur. Recueil de tables, de formules et de ren-
seignements usuels et pratiques sur l'industrie, chimie, physique, méca-
nique, machines a vapeur, hydraulique, résistance, frottements, ete,, &
I'usage des ingénieurs, des constructeurs, des architectes, des chefs
d'usines, des mécaniciens, des directeurs et conducteurs de travaux, des
agents-voyers, des manufacturiers et des industriels; par une réunion
d'ingénieurs et de savants francais et étrangers (Carnet Lacroix); 1 vol.
in-16, cartonné dos toile, format de poche, 400 pages petit texte
compact, avec nombreuses figures, ete. — 53¢ tirage, — Prix. 4 fr. 50

Lait, Laclose.

Industries du Lactose et de la Caséine végétale du

Sojé.. — Industrie du Lactose. — Généralités sur la chimie du lac-
ose, — Généralités sur les traitements industriels du lait. — Fabrica-

t'i%ﬁ 1ilAR nUniversite ddlile . Installation d’une usine de lactose. —
2
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Le lait végétal, la caséine végétale et les produits retirés des graines de
Soja. — Lelait végétal. — Le fromage végétal. — La Caséine végétale
industrielle — Installation d'une usine pour le traitement intégral des
graines de Soja, ete, par Francs J. G. Bertzin,| Ingénieur-chimiste.
Un volume in-8 de 145 pages et 34 figures. — Prix..... R R T {

Laiterie, Beurre et Fabrication des Fromages. Lait. —
Analyse. — Conservation. — Ecrémage. — Barratage. — Beurre. —
Conservations. — Fromages mous, frais, affinés, cuits, etc., 2: édition,
par E. Rigaux, professeur 2 1'Ecole d'Agriculture de Mende, 320 pages,
33 Bleting. =i 5 2 e e T s, D, o s e 1Y 3 fr

Mécanique et Machines.
Cours de Chaudidres et de Machines a vapeur.

Théorie et pratigue, par L. PoiLLoN, ingénieur mécanicien (1877), avec
supplément (1879), 2 beaux volumes in-8°, 687 pages et 14 planches. —
PObiE R0 e = REdit &y, 0 s s Je i s g a it sie 7 ir. 50

Le Frottement, le Graissage des Machines ef les

Lubrifiants, par R. H. Tuurstox, professeur & 1I'Université de New-
York, 2¢ édition frangaise; 1 vol. in-16, avec figures dans le texte. 4 fr.

Manuel pratique de Laminage du Fer. Principe du lami-
nage, — Influence du diameétre des cylindres. — Influence de la vitesse. —
Influence de la nature, de I'état calorique et de la maniére dont on pré-
sente le fer aux cylindres. — Application des principes du laminage. —
Classement des trains de laminoirs. — Reégle du tracé des cannelures. —
Classification des trains de laminoirs. — Trains de puddlage. — Gros
train n* 1. — Gros train n° 2, — Train cadet. — Train a guides. — Train
mixte. — Train machine. — Généralités sur les cylindres. — Classifica-
tion des cylindres. — Lignes des cannelures. — Entrée des cannelures.
— Sortie des cannelures. — Guidage des eylindres. — Levage des cylindres.
— Montage des cylindres dans les cages. — Guidage du fer & I'entrée et
a la sortie des eylindres. — Tracé des cannelures. Par F. Neveu et
L. Henny, ingénleurs-métallurgistes ; 1 volume in-16, avec 6 figures et
10 tableaux et atlas de 117 planches in-folio. Prix................. 40 fr.

Montage des Machines, par P. Buaxcamxoux : Fondations. —
Chaudieres. — Cylindres et Compléments. — Pistons et Tiroirs. —
Bielles et Manivelles. — Arbres et dérivés. — Tuyaux, — Joints. — Acees-
soires. — Arbres et supports. — Engrenages et Poulies. — Courroies et
Cables. — Chaudiéres. — Machines, — Auxiliaires. — 1 vol. in-16 de
154 pages, 135 figures, — Cartonné dos toile. — Prix.............. 8 fr.

Elé_ments proportionnels de Constructions méca-
niques, disposés en séries propres A faciliter I'étude et 'exécution des
diverses piéces détachées des constructions mécaniques, par D.-A. Casa-
LoNGA, ingénieur civil, ancien éléve des Arts et Métiers; 1 vol. cartonné,
gIRISLinHEIAD teURIrgiiéndies. (1874) — Prixréduit... ...... 7. 80
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Des Régulateurs appliqués aux Machines & vapeur,
par V. LeBeavu, in-8°, 10 figures (1890), — Prix......c.ccvsssesan. 211

Incrustation des Chaudiéres & vapeur ¢t divers moyens de
la combattre, par A, BruLL et A. LaxeLols, in-8¢, 104 pages, b planches,
(1870). — Prix reduit. . ccooenienisporns v FEpE i B A R 8 fr.

Traité pratique de Filetage. 2 I'usage de tons les mécaniciens,
par J. Caoy, TEdition: — Prix. . o oiis i s i, susomnsnnna 281r. 28

Alphabet du Filetage. Cet ouvrage permet de construire, sans
calculs, 9.000 pas diflérents, avec des millions de harnais sur tous les
tours, quelles que soient les roues et la vis mére, par L. ArNavpon,
ouvrier tourneur. 1 vol. in-12, 92 pages. 4¢ édition 1913, — Prix.. 4 fr.

Meéthodes de Calculs applicables aux diagrammes des machines
vapeur, avec tables de densités et de volumes de la vapeur sous difiérentes
pressions, par QUERUEL (A.), ingénieur civil, 1 vol. in-89, 1881.—Prix & fr.

Etudes expérimentales sur l'effet utile dans le
Martelage, ar E. Deny, ingénieur aux Forges de Monterhausen,
ancien éléve de 1'école de Chalons. 1 volume in-8° avec nombreuses
figures et planches, 1875. — Prix........ el T i Y 2 fr.

Manuel de I'Ouvrier Mécanicien. 10vol.in-16avee nombreuses
figures dans le texte, par M. Georges FrascHE, ingénieur-mécanicien
(Arts et Métiers, E. C, P.).

1= ParTiE. — Principes de mécanique générale : Statique, Cinématique,
Dynamique, Théorie de la chaleur. — In-16 : figures 1 & 95, 3¢ edi-
tion. Cartonné dos toile, — Prix............... L Dy T 2 fr.
28 ParTiE. — Oulils, Machines-Oulils :
Travail du bois. — Travail des métaux, —
In-16, figures 96 & 174, 3= édition. Cartonné

doatolle. —Prix.; o 0000, . 2 fr.

- : 3¢ ParTiE. — Forge et Fonderies, Sou-
MANUEL dure autogéne . Travail du fer. — Travail
"d du cuivre. — In-16, 200 figures, 3¢ édition.

DE 4 Cartonné dos toile. — Prix........ 2 fr.

'% L:O U V R I E R 0 4¢ PanTiE. — Engrenages et Transmis-
| : sions : Engrenages cylindriques, coniques,
1 : hélicoidaux. — Transmissions fixes. — Ar-

bres. — Poulies. — In-186, fig. 318 a 406,
Je édition. Cartonné dos toile. Prix £ fr,

5t PanTiE. — Boulons, Rivets, Chau-
dronnerie : Assemblage. — Filetage et ta-
raudage. — Chaudronnerie de fer. — Chau-
dronnerie de cuivre. — Chaudiéres. —
§ In-16, figures 407 4 573, 2¢ édition. Cartonné
Lies toile. — Prix......... e v R

{
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G¢ PanTiE. — Machines & vapenr : Principes. — Fonctionnement. —

Machines & vapeur. — Turbo-moteurs. — Conduite. — Graissage. —
— Régulateurs. — Précautions générales. — Figures 574 a 700, 3¢ édition.
Cartonné dos toile. — Prix......... Ty R e e I TR 2 fr.

7¢ PanTIE. — Moteurs fixes ¢ gaz et d pélrole : Historique. — Théorie.
— Moteurs divers & pétrole. — Moteurs & gaz pauvres. — Moteurs
spéciaux. — Moteurs 4 combustibles quelconques. — Figures 701 a 801,
8e édition. Cartonné dos toile. — Prix.......occovuenn.n S 2 fr.

§¢ PanTir. — Moleurs hydrauliques, Roues, Turbines, Pompes : Théorie
et généralités. — Roues hydrauliques. — Tracés. — Roues diverses. —
Turbines, Dispositions générales, Turbines diverses. — Pompes 2 pistons,
}:a;n pes centrifuges. Figures 802 a 872, 2¢ édition. Cartonné dos luig.f—

b R e e Sl s el S et B T fr.

9¢ PanTiE. — Technique du Tourneur et du Fileteur. — Tour d’horloger.
— Tour simple ou Bidet. — Petits tours de précision. — Tours simples
A engrenages. — Outils de tour. — Tour paralléle. — Percage. — Alésage.
Filetage. — Filetage 4 la main. — Filetage mécanique. — Filetage a 2, 4,
6 et 8 roues. — Pas anglais. — Repéres du filetage — Vis a plusieurs
filets. — Aciers rapides. — Accessoires du tour. — Tour revolver. —
Tour vertical. — Tour a repousser. — Tour & bois. — 286 figures. Car-
tonné dos toile. — Prix......... T e b e e e 3 fr.

10¢ PARTIE. — Dessin mécanique d'atelier. — Lecture d'un dessin. —
Outillage d'un dessinateur, — Croquis. — Dessin d’atelier. — Dessin
mécanique. — Tracés. — Teintes. — Ecritures. — Tirage et reproduction
des plans. — 243 figares. Cartonné dos toile. — Prix............. 3 fr.
Les 10 volumes pris ensemble. Prix...,.ecceievaeisarsnsisnse... 280 fr.

Manuel du Mécanicien de la Marine, par J. Gavoriy, Di-
recteur de I'Ecole des Mécaniciens de la Marine marchande, 4 beaux
volumes in-16, nombreuses figures dans le texte.
1rt PARTIE. — Les Chaudiéres marines. — Théorie sommaire de la vapo-

risation. — Alliages divers. — Généralités sur les chaudiéres. — Chau-
diéres et tubes de fumée — Chaudiéres aquatubulaires. — Chaudiéres
multitubulaires. — Chauffage au pétrole, etc. — Cartonné dos toile. _

Prix..oeiee S O e o St ek Saiy ST R e L b (R
2: pARTIE. — Conduite et entretien des chaudiéres.
3* panTiE. — Machines marines. (Sous presse).

4* pARTIE. — Conduite et entretien des machines.

Le Petit Atelier de 'amateur. L'atelier de I'amateur. — Les
métaux. — Le bois. — Exercices manuels. — La tenue de l'atelier, par
Philippe Maror. 1 vol. in-8°, 291 pages, 303 fig. Cartonné toile. 7 fr.50

Manuel pratique de Soudure autogéne. Difféirents modes
d'assemblage de pigces métalliques, — Soudure au chalumeau. — Oxg-
géne. — Acétyléne. — Chalumeaux oxy-acétyléniques. — Les postes de
soudure. — Fonctionnement des postes de soudure. — Préparation des
soudures. — Exécution des soudures. — Soudure autogéne du fer et des
aciers doux. — Soudure autogéne des aciers durs. — Soudure autogéne
de la fonte. — Soudure antogeéne du cuivre, des laitons et des bronzes.
— Soudure autogéne de I'aluminium. — Soudure autogéne des métaux
et aéliaiﬁes divers. — Machines a souder, etc., par GranioN et ROSENBERG.
RIS - Lt AR rdJnivearsite Lille pages, 257 figures, — Prix......... B fr.
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Menuiserie.

Manuel pratique de Menuiserie en Batiment, par
J. PicaaraT. 124 figures dans le texte. Cartonné dos toile. — Prix 4 fr.

Mines. — Minéralogie. — Marbre.

Manuel pratique du Prospecteur. — Guide du Prospecteur
et du voyageur pour la recherche des métaux et des minéraux précieux,
par J.-W. ANDERSON. — 2¢ édition frangaise, d’aprés la huitiéme édition
anglaise, par J. RosseT, ingénieur civil des Mines.— In-16, 73 figures dans
le texte. Cartonné toileanglaise. — Prix.............. e Py « O fr.

Manuel pratique de I'Exploitation des Mines.
Vocabulaire Anglais, Francais, Espagnol. des termes usités dans l'in-

dustrie miniére. — Législation des L

mines., — Travaux de recherches, — {

Prospection, — Différentes sortes de LUPTON =&
sondage. — Foncage des puits. — Mé- § ; =
thodes d'exploitation. — Ventilation. : BELLET
— Aérage. — Cloisonnement., — Abat- ! ;

tage. — Explosifs. — Lampes de siireté. 4 MANUELPRATIOUE
— Perforatrices mécaniques. — Abat- el i
tage mécanique. — Souténement. — - B ‘D EAPLOITATION
Bois de mines. — Roulage. — Trainage. DES

— Cables transporteurs aériens. — : s
Extraction. — Machines d'extraction. - MINEb

— Epuisement. — Machines d’hexhawe,
— Traitement du minerai. — Prépa-
ration mécanique des minerais. — La-
vage des charbons. — Fours i coke.
— Prescriptions de sécurité. — Outils
de mineurs, ete., par D. LuproN et P BeLLET, ingénieurs des mines.
1 beau vol. in-16 de 569 p., 512 fig. Cart. toile angl. — Prix...... 10 fr

Cours de Minéralogie professé a 1'Ecole Centrale,
par pE SELLE, professeur a I’Ecole Centrale. — Minéralogie; phénoménes
actuels ; description de toutes les espéces et variétés minérales considé-
rées comme indiscutables et classées par familles; 1 fort volume de
585 pages in-8° et 1 atlas de 147 planches comprenant 978 figures et 27 ta-
bleaux. (Publié & 25 fr.) — Prix réduit......c..vovvvevnnens. 7 fr. 5O

Etude pratique sur I'Industrie des Marbres en
France, par ToumrniEr, in-8° broché, 60 pages. (1869)......... 3 fr.

Naturaliste.

Manuel pratique du Naturaliste-Empailleur. — La
Taxidermie & la portée de tous. — Dépouillement des oiseaux. — Bour-

r:}ﬁsgtuﬂtmbag%nﬁl&gm (iaSEﬂI%L — Dépouillement et mise en peau des
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mammiféres. — Tétes d’animaux avec cornes, polissage et montage
des cornes. — Dépouillement, bourrage et moulage des poissons. —
Conservation, nettoyage et teinture des peaux. — Conservation des in-
sectes et des ceufs d'oiseaux. — boites pour les spécimens empaillés,
par P, Hascuck et L. Grony. 1 volume in-8° de 128 pages et 108 gravu-
T e e b e G e SRR T BRI e Ry e U 3 fr.

Navigation sous-marine.

La Navigation Sous-Marine. Bateaux sous-marins historigues.
— Bateaux sous-marins actuels; par A.-M. ViLLon. — 1 volume in-16,
11 figures. — Prix............. oL e e el e S PRl T T

Or (Voir MINES).

L’Or. Gites auriféres. Extraction de 1’0Or. Traitement du

minerai. — Emplois et analyse de I'or. — Voeabulaire des termes auri-
féres. — Par H. pe La Coux, ingénieur-chimiste; 1 beau volume in-16,
nombreuses figures dans le texte. — Prix............c.ciiaialn. S fr.

Une Région aurifére dans I'Afrique occidentale. — Les territoires
miniers du bassin de la Falémé, par Evc. AckErManw, ingénieur eivil

des Mines, 1 vol. in-12, 120 pages. — Prix.............0.z... 3 fr. 80
Papier,

Manuel pratique du fabricant de Papiers. — Cellulose

Matiéres premiéres employées dans la fabrication du papier. — Raffi-

nage. — Collage, — Coloration. — Pigments et charges. — Pites de bois
méeanique. — Formation du papier. — Fabrication du papier en continu.
— Appréts du papier. — Papiers divers. — Fabrication du carton. —
L’eau dans la fabrication du papier. — Examens des papiers et des pro-
duits employés dans leur fabrication, etc.. par A. WarT. Edition fran-
caise revue et augmentée, par L. DEsMAREST, directeur d'usine. —1 vol.
in-8° avec 114 figures dans le texte. Cartonné toile anglaise.... 10 fr.

Parfumerie (Voir SAVONS).

Manuel du Parfumeur. Odears, essences, extraits et vinaigres de
toilette, poudre, sachets, pastilles, émulsions, pommades, dentifrices;
par W. Asminson ; 2¢ édition francaise, par G. Caimers. — Histoire de la
parfumerie. — Matiéres odorantes en général. — Matiéres odorantes
extraites du régne végétal. — Matiéres animales. — Produits chimiques,
— Préparation des matiéres odorantes. — Des falsifications des huiles
essentielles. — Essences et extraits. — Parfumerie proprement dite. —
Parfams de mouchoirs. — Parfums ammoniacaux. — Des parfums secs.
— Pastilles fumigatoires. — Parfumerie cosmétique et hygiénigue. —
Préparation des émulsions, des poudres des pites, du lait végétal et des
cIRISES | H-LIXD pUHvERitesifenployées pour 'hygiéne des cheveux et de
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la bouche. — Parfumerie cosmétique. — Fards et produits servant 2
embellir la peau. — Préparation pour colorer les cheveux et préparations
épilatoires. — Cires, bandolines et brillantines. — Des couleurs em-
ployées en parfumerie. — 1 fort volume in-16 avec 30 figures dans le l.cx:‘e.
e P 3 A a1 A e o e Sy DIl e m e e e . 6fr.

Péche.

Fabrication et emploi des Filets de péche, par le com-
mandant VANXETELLE ; 1 vol. in-16, 64 figures, — Prix............ 3 ir.

Nouveau manuel pratique du Pécheur & la ligne.
Matériel du pécheur. — Travaux pratiques du pécheur. — Les amor-
ces. — Esches ou appats. — Différents genres de péche & la ligne.

Péche particuliére de chaque poisson. — Péche en mer. — Legislation
de la péche, par G. LANORVILLE, avec préface de R. de SaiNnT-AnoMmanw,
1 vol. in-8° colombier, 170 pages, 136 figures. — Prix,.......... 3fr.

Perles el Nacres.

Les Perles fines, les Nacros et leurs imitations.
Perles fines. — Perles fausses. — Perles de verre. — Essences d'Orient.

Perles 4 support de verre massif. — Perles au titane. — Perles & I'es-
sence d'Orient. — Perles dites reconstituées. — Les naeres. — Fausse
nacre blanche — Fausses nacres colorées ou irisées. — Nacre a l'es-

sence d'Orient. — Nacres reconstituées. — Imitation du bouton de na-
cre, par Maurice de Kecngr, 1 vol. in-16, 48, pages. — Prix... 1 fr. 50

Pétrole.

Le Pétrole et ses applications, par Henry Devzscs (de la
Meurthe). — Notions générales. — Géographie. — Notions historigues.
— Exploitation des gisements. — Physiqueet chimie. — Technologie.—
Propriétés physiques. — Etude chimigue des huiles minérales. — Les
huiles minérales en général. — Action de la chaleur, — Etude particu-
liére des huiles minérales suivant leur provenance. — Essai des huiles
minérales, — Technologie du pétrole. — Traitement des pétroles amé-
ricains. — Traitement des huiles russes. — Applieation. — Chauffage

au pétrole. — Production de la force motrice. — Gralssage — Applica-
tions industrielles diverses. — In-8¢, 313 pages, 74 figures.
Prix: BrochE..... csasy &3 fr. — Cartonné,.....s. Sl R T
Phonographe.

Le Phonographe et ses applications, par A.-M. ViLrox, ingé-
BSRE: 1Lt RS- iRt ATRe fffigures dans le texte. — Prix....... g fr,
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Photographie.

Manuel de Photographie en Couleurs sur plaques &
filtres coloreés, par Ed. CousTer, in-8°. — Prix.......... 2 fr. 30

Encyclopedie de I’Amateur - Photographe, par
MM. G. BruxEgL, P. Cuaux, E. ForgsTiER et A. REYNER. 10 volumes in-16,
pres de 500 figures dans le texte. — Prix réduit (les 10 volumes). 10 fr.

Matériel et laboratoire, BRUNEL et ForesTIER, 2 fr. — Le sujet; temps de
pose, Brungr, 2 fr. — Clichés négatifs, Baunen et Forestier, 2 fr. —
Epreuves positives, BRUNEL, 2 fr. — Insuccés et retouche, BruneL. 1 fr. —
Photographie en plein air, BRuneEL et Cuavx, 1 fr. — Portrait dans les
appartements, REYNER, 2 fr. — Agrandissements et projections, BrusEeL,
1 fr. — Objectifs et Stéréoscopie, BRuNEL, 1 fr. — Photographie en cou-
leurs, Bruner, 1 fr.

Le Portrait dans les appartements. — Disposition et
éclairage. — Les objectifs. — La mise au point. — Les écrans. — La
pose et le maintien du modéle. — Différents procédés. — Conduite des
opérations, par A. BReyner. — Un beau vol. in-16, 35 figures. 3¢ édition,
Fevne el Augmentee — T L L 2 fr.

Physique.

Température et Energie. Essai sur une équation de dimensions
de la température, ses conséquences thermiques, ses corrélations avee
les autres formes de 1'énergie, par P. JurronT. 1 volume in-16, 97 pages,
e b o s e O R st s .. &fr. 80

La Chaleur. Lecons élémentaires sur la thermométrie, la calorimétrie,
la thermodynamique et la dissipation de 1'énergie, par J. CLerg Max-
weLL F. R. §., édition frangaise d’aprés la 8@ édition anglaise, par
G. Mourer, ingénieur des ponts et chaussées, avec préface de M. A, Po-
TIER, membre de I'Institut, in-16, figures dans le texte, — Prix... 6 fr.

Piles (Voir ACCUMULATEURS-ELECTROLYSE).

Les Piles électriques et les Piles thermo-électriques,
parW. Havck. — Troisiéme édition francaise, par G. FOuRNIER,ingénieur-
¢électricien.— 1fort vol. in-16, orné de 71 fig. dans le texte. Prix. 4 fr.830

Piles aux Bichromates. Applications industrielles des résidus
provenant des piles aux bichromates, par GEorces FOURNIER, ingénieur-
Elregriqipn (AP Mverditdn-lig, 58 pages. — Prix........... . 1 fr. 80
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Ponts.

Recueil pratique des Moments d'Inertie, i l'usage des in-
génieurs et des constructeurs ayant i calculer ou a vérifier les conditions
de résistance de tabliers métalliques, suivi de courbes graphiques repré-
sentant par métre superficiel et suivant les portées, le poids moyen des
différents tabliers métalliques établis sur les lignes du Nord, par H. Fo-
REST, ingénieur civil, chef du bureau des dudes du matériel des voies
et des ouvrages meta]hc[ues au chemin de fer du Nord, ancien éléve et
répétiteur du cours de travaux publics a I'Ecole Centralc des Arts et
Manufactures. — 1 volume in-82, 1877. — Prix..........cc.cvnnnen 4 fr.

Traité de Construction de Ponts. Les poutres droites considé-
rées au point de vue des forces extérieures, par D.-E. WiNckLER, traduit
de l'allemand par M. Ch. d’EsPInE, mgemem ancien €léve de I'Ecole
polytechnique, de Zurich, — Grand in-8v, 252 pages, 123 figures dans le
texte et 7 planches. (1872), — Prix.......0vvs- e e e e 8 fr.

Le Portugal.

Le Portugal moderne. Etude intime des conditions industrielles
du pays, par E. AckerMaNN, ingénieur civil des Mines. L'Industrie et le
Commerce, 125 pages. — Prix..... e ey T 8 fr.

Radiographie.

Le Radium. La Radioactivité. — Rayons Becquerel. — Le Radium.
— Propriétés physiques, physiologiques et chimiques. — Origines du
rayonnement, ete., in-8° avec figures, par Jeax Escanp, — Prix... 3 fr.

Manuel pratique de Radio-

qraphle Pratique des rayons X,
par G. Bruser. — 1 vol. in-16, 56 fig.
3ue &dition. — Prix......... 1 fr. 50

Recelles.

| RECETT@S

|
j DES

Les meilleures Recettes pra-
tiques, par Daniel BeLLET.
1 wvolume. — Recelles de la vie do-

ARTS
e {nesta_qule, idﬂlrecettes — Prix :ga{r-
‘ onné dos toile.....oovemronysen .
]V[ETIERS B

. — Recelles de la Ferme et dn
Chdteau. 670 recettes. — Prix : car-
tonné dos tolle. v iicicnnees 2 fr.

3me wyol, — Recelles des Arts el Mé-
fiers. 530 recettes — Prix :cartonné
ille dositolle. . iieinieiivivesorias. Bfps
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Savons (Voir BoualEs).

Manuel pratique du Savonnier. Savons communs, savons
de toilette, mousseux, transparents, médicinaux, pales et émulsions,
analyse des savons, par MM. CaimeLs et WiLTNER, chimistes. — 1 vol,
in-16, 26 figures, 3= édition francaise. — Prix............ caveren 4 fr.

ExtraiT pE LA TasLe pEs CHaPITRES : Historique des savons. — Réaction
fondamentale de la saponification.— Des matiéres employées pour la fabri-
cation des savons. — Préparation des lessives alcalines. — Fabrieation du
savon. — De la saponification en général. — Classification des savons. —
Fabrication des diverses sortes de savons. — Savons médicinaux, — Mou-
lage des savons. — Tableaux de cuisson. — Fabrication des savons par la
vapeur. — Fabrication des savons de toilette, — Préparation de la masse
destinée @ la fabrication des savons de toilette. — Description des machines
empioyées pour In fabrication des savons de toilette. — Couleurs et sub-
stances colorantes. — Recettes pour la préparation des savons de toilette.
— Analyse des savons,

Scieries (Voir Bors).
Soie.
La Soie artificielle. Cellulose. — Soie & base d’alcool, d'acide acé-
tique, d’hydrate de cuivre, de chlorure de zine, de viscose. — Procédés

ivers, — Conclusmn, par P. WitLEms, ingénieur des Arts et Manufac-
tures, in-8°, — Prix .oveevnnen.n P T M Y verss &fr,

Manuel pratique de 1a Soie. Education des vers. — Filage des

cocons. — Cuite. — Assouplissage. — Blanchiment. — Filature des
déchets, — Moullnage — Conditionnement des soies. — Teinture et
dorure de la soie.— Par A. ViLron, ingénieur & Lyon ; 1 fort volume in-16,
nombreuses fignres dans le texte. — Prix......c..cccviiiiieninan 6 fr.

Sonneries Electrigues (Voir ELECTRICITE).

L.es Sonneries électriques. Installation et entretien, par Georges
Founwsizr, ingénieur-électricien, d’aprés O. Cantor. — Cinguiéme édi-
tion, revue et corrigée. — 1 volume in-16, avec 59 figures dans le texte.
SN ot AR e T SR G PRI el L e e 21r. 50

Plan de pose de Sonnerie

avee 10 appels.

ExtRarr pE LA TanrLe pes Mariines. — Préface. — Unités électriques. —
Introduction. — Les sonneries électriques employées aux usages domes-
tiques. — Les appareils avertissenrs automatiques. — Installation et pose
des circuits et appareils. Régles & observer. — Exemple de pose et d'ins-
tallation. — Calcul des intensités de courant nécessité dans la pratique.
ExelRjGes | H-LIAD sUmiversitédlildromagnétiques.
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Album de plans de pose de Sonneries électriques et
de Paratonnerres, par H. pe Grarriosy, 32 plans hors texte,
avec explications, in-8°, cartonné dos toile. — Prix...... wove & fr. 50

Sonneries électriques, Paratonnerres. Sonneries, Méca-

nisme. -- Les piles. — Installations des sonneries simples, tableaux

indicateurs. — Lignes afriennes, — Paratonnerres, ete,, par H. Zepa.

In-16, 98 figures. Cartonné dos toile. — Prix........c.ccovvniinnnn 2 fr.
Soude.

La Soude Electrolytique. — Théorie. — Laboratoire. — Indus~
trie. — Probléme de la soude électrolytique. — Tension de décomposi-
tion. — Le phénoméne de Hittorf. — Théorie des électrolysenrs a dia-
phragmes. — L'anode. — Le diaphragme. — Méthode avec diaphragmes.
— Méthode avec circulation. — Méthode avec cathode de mercure —
Méthode par fusion ignée. — Technique de 1'électrolyse. — Elaboration
du chlore. — Elaboration des alealis, — Utilisation de 1’'hydrogéne. —
Prix de revient. — Etat actuel de l'industrie des alcalis électrolytiques,
par André BrocHET, docteur és-sciences. — 1 volume in-8¢ de 274 pages
et 60 figures dans le texte. — Prix, brocheé .........ov00innene v, EVET

Sucre.

Fabrication du Sucre (Traité complet théorique et pratique de la).
— Guide du fabricant, par le Dr Charles Stammen ; 1 volume gr. in-8o
718 pages avee 165 figures, nombreux tableaux dans le texte et 3 planches
(1875). Cartonné toile anglaise. — Prix.........ccvuee b i e s M 20 fr.

Manuel pratique de Diffusion. Historique. — Théorie. —
Diffusion. — Contrdle. — Rendements. — Devis. — 1nsta1iatian, par
Erie Freury et Ernest LEMane, — In-8° (1880). — Prix réduit ..,” 8 fr.

Tabac.

Tabac. Description historique, hotanique et chimique. — Climat. —
Culture, — Frais. — Produits. — Mode de dessiccation. — Séchoirs. —
Conservation. — Commerce ; par V.-P.-G. DExoor. — In-18, 130 pages,
20 figures. — Prix. .... da s ik e e e R O R A e . Bir.

Teinture. — Blanchiment.

Manuel pratique du Teinturier. Matiéres colorantes, par
J. Humumer, directeur du Collége de Teinture de Leeds. Edition frangaise,.
par M. F. DoMueR, professeur & I'Ecole de physique et de chimie indus-

taeles rr AU olokSy fid figures dans le texte. — Prix... 7 fr. 8O-
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Traité de la teinture des Tissus et de I'impression du

Calicot, comprenant les derniers perfectionnements apportés dans
la préparation et l'emploi des couleurs d'aniline. Ouvrage illustré de
gravures sur bois et de nombreux échantillons d’'étoffes, par le Dr CALVERT,
1 vol. in-8°, 500 pages, cartonné toile. — Prix réduit........... 8 fr.

Télégraphie.

Manuel pratique de Télégraphie sans fil. — Notions de
meécanique. — Electricité statique. — Etude sommaire du courant élec-
trique utilisé en T S. F. — Principaux appareils communs a 1'électri-
cité ordinaire et a la T. S. F. — Télégraphie. — Téléphonie. — Télé-
graphie sans fil. — Généralités. — Appareils et postes de réception. —
Conduite et entretien d'un poste de T. S. F., par J. GAaLorIN, ingénieur
civil, Directeur de 'Ecole des mécaniciens de la Marine marchande de
la Rochelle. — 1 volume in-16, 100 figures. Cartonné dos toile.... 3 fr.

Traité de Télégraphie électrique. Cours théorique et pra-
tique a I'usage des fonctionnaires de I’Administration des Lignes télé-
graphiques, des ingénieurs, constructeurs, inventeurs, employés des
Chemins de fer, ete., ete., par E.-E. BLavier, inspecteur des Lignes télé-
graphiques. — 2 beaux volumes in-8* de 952 pages, avec 413 figures dans
le texte (1867). Cart. toile anglaise. (Publié 220 fr.) — Prix réduit 10 fr

Téléphonie (Voir ELECTRICITE).

Manuel pratique du Téléphone. 1 partie. — Installations
privées. — Téléphone. — Microphone et Radiophone, par Théodore
ScEwaRTZE. — 4* édition francaise, par S. FourniEr et D. Tommasi. —
1 vol. in-16, avee 153 figures dans le texte. — Prix...o.vvvuinnnnes 4 fr.

2 partfc. — Traité de téléphonie. — Installations industrielles & grandes
distances, par le Dr V. WieTLisBacH.— 1 vol. in-16, avec 123 figures dans
letexte. — Priticeaei..csimsasss S Rt S e e Tesie o a o &ire

Téléphonie pratique. Historique du téléphone. — Matériel et
appareillage pour les lignes téléphoniques. — Les téléphones domes-
tiques. — La téléphonie a grande distance. — Installation des réseaux
téléphoniques. — Les bureaux téléphoniques centraux. — Défauts et
réparations, ete., par H. Zépa, In-16, 81 fig. Cartonné dos toile.. 8 fr.

La Téléphonie moderne. Comment fonctionnent nos téléphones.
Comment ils sont construits. — La batterie centrale. — La vie d'un
grand bureau téléphonique. — Le réseau de Paris. — Description des
divers systémes automatiques. — Application pratique de la téléphonie,
par Robert ALTERMANN, 1 vol. in-8¢, 200 pages, nombreuses figures. Car-
tolRIStollILLIAD rikdniversité.Lille . . ...ooovv vt Ry e e O
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Album dePlans de posed'Installations téléphoniques,
par H. de Gnarrigny, 82 plans hors texte, avec explications, in-8°, car-
fonne dos tolle. — PrIx ., o i el sas canai nmnre s nan et on 3 fr. 80
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Tissage. — Laine. — Industries texliles.

Manuel de Filature, par J. Dantzer, professeur de Filature et de
Tissage a I'Institut Industriel de Lille et 2 I'Ecole des Arts Industriels

Roubaix.
1r* PArTIE. — Mécanique et principes généraux de la filature des textiles.

— In-16, 90 figures. — Cartonné dos toile. — Prix.......... g . B fr.
2t ParTiE. — Culture, rouissage, teillage et filature du lin. — In-16,
figures 91 & 141. — Cartonné dos toile. — Prix....ovvvevnnnennn... 2 fr.
3¢ Partie. — Filature du lin, — In-16, figures 142 & 180. — Cartonné
3V L DO 4 6 S Sty e e e A sy R Rt 2 fr.

Self-Acting. Métier a filer automate de PARR-CURTIS, par PARR-CuURTIS,
traduit et annoté par Paul DuronT, professeur a I'Ecole de Tissage de

Mulhouse, 1 volume grand in-8¢ avec 4 planches coloriées, 1880. —
Prixe e sriviiaie. R T O D S R 3 fr. BO

Travail des Laines Cardées. Cardage et filage, par A. LomiscH,
édition frangaise, par H. szgn, ingenieur in-8°, 86 pages et 52 figures.

ﬁggzLILIERB-UnlversneLllfe rassvergesrressarnaunsane vaseennso SN,
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Tourbe.

La Tourbe. Son extraction et son emploi comme combustible indus-
triel, guide pratique de la fabrication des briquettes de tourbe et pour
leur utilisation générale en métallurgie, en verrene en cristallerie et
pour le chauffage au gaz, par M. LExcaucHez. — 1 vol. grand in-8, avee
atlas in-4¢ de 17 planches doubles. (1861). — Prix....... e fr 50

Tramways (Voir CHEMINS DE FER).

Manuel pratique de Traction des Tramways dlec-

triques, par Georges Daussy, chef de lexploitation des tramways de
Toulon, in-8, planches et figures. Cartonné toile anglaise. — Prix 5 fr.

Tramweays et Chemins de fer électriques. Géenéralités sur

la traction électrique., — Traction par prise de courant électrique. —
Systéme moteur. — Traction par accumulateur. — Traction par sys-
téme générato-moteur. — Chemins de fer A traction électrique. —
Traction par unités multiples. — Métropolitain de Paris. — Traction par
courants alternatifs. — Traction Electrique sur routes. — Chemin de
fer électrigne suspendu, par R. Mamg, In-16, fig. Cart. dos toile.

L e b S0 L o e v ns Ui L S AN e 2 fr.

Transport de la force.

Le Transport dela Force par 'Electricité, par Ed. Jarixe,
ingénieur-électricien. — Troisiéme édition frangaise. — Annotée et aug-
mentée de la deseription des plus récentes applications du Transport de
la force, par M. Marcel Derrez, membre de l'Institut. — 1 volume in-16,
avec 49 figures dans le texte. — Prix,....covuvena.n... SRR s s 1

ExTRaIT DE LA TagLE. — Introduction du transport de la forece en
général et en particulier du transport de la force par I'électricité. —
Forces naturelles propres a étre transmises par I'électricité. — Machines
¢lectriques pour la production du courant électro-moteur. — Théorie de
la transformation du courant en travail. — Considérations théoriques
concernant le rapport de la force & de grandes distances. — Emploi des
machines électriques. — Les conducteurs électriques. — La propagation
et la distribution du courant électrique. — Distribution du courant
électrigue. - Transtormateurs et accumulateurs. — Procédé pour dimi-
nuer les pertes d’énergie. — Applications industrielles. — Rendement
économique du transport de la force par I'électricité. — Appendice. —
Nouvelles expériences du transport de la force.

Urine.

Manuel £rat1qua de I'Analysede l'Urine. Instructions pour
1'edRRn b bNRudniversité Lillensi que pour la préparation artificielle
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de I'urine pathologique nécessaire pour les besoins des exercices pra-
tiques et de I'enseignement; avec un appendice : Analyse des sucs gas-
triques, par le professeur Dr Lassar Konw, traduit de I'allemand, d’aprés
la 3¢ édition, par Eng. AckERMANN. — Prix........ severcrimes 1 fr. BO

Vannerie.

Manuel pratique de Van-

nerie. L'artduvanniera la portée
de tous. — Outils et matiéres pre-
miéres. — Paniers ordinaires. —
Paniers carrés. — Paniers ronds. —
Paniers ovales. — Paniers plats. —
Paniers a provisions. — Vannerie
de campagne. — Paniers en fibre de
bois. — Paniers et objets de fan-
taisie. — Enveloppes pour carafes
et bouteilles. — Vannerie de poche.
-= Réparation des paniers. — Fau-
teuils en vannerie. par P. HasLuck
et L. Gruny. — 1 volume in-8 de
132 pages et 189 fig. — Prix. 3 fr.

Vernis (Voir COULEURS).
Manuel pratique du Fabricant de Vernis. Gommes. —

Huiles. — Térébenthines. — Huiles siceatives. — Vernis gras. — Vernis
a l'essence. — Vernis & l'alcool, par E. CoFriGNIER, 1 fort volume in-16,
avec figures. — Prix............ o e e e R B s s e ik RO

ExTRAIT DE LA TaBLE DES MATIERES. — Matieres premiéres. — Analyses
des gommes. — Résines et linoléates. — Les dissolvants. — Huiles végé-

tales. — Les Térébenthines. — La gomme. — Les résineux. — Fabrica-
tion des huiles siceatives. — Diverses cuissons. — Fabrication des vernis
gras, — Analyse et essai des vernis. — Différents vernis a l'essence.

Leur mode de fabrication, — Fabrication des wvernis & l'alcool, — Les
principaux vernis 4 I'aleool. — Vernis mixtes. — Vernis au caoutchoue.
— Vernis a I'eau.

Verrerie.

Douze legons sur l'art de la Verrerie, par E. Pivicor,
suivies d'une note sur la peinture sur verre, par M. SALVETAT, in-§° avee
figures. — Prix réduit .............. P R, T P U 8 fr.

Vinaigre.

Manuel pratique du Vinaigrier. Méthodes nouvelles de fabri-
cation du vinaigre, par Ch. FrancHg, ingénleur-chimiste. — Un beau ve-

Isre ipnlfiapmhnrnsendighges dans le texte. — Prix..... eo. 40r. BO
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ExTRAIT DE LA TABLE DES MaTiEres. — Acide acétique. — Propriétés
générales. — Origine chimique de 'acide acétique. — Fermentation acé-
tique. — Choix des liquides pour la fabrication du vinaigre. — Différentes
méthodes : Méthode d’Orléans, Méthode Pasieur, Méthode anglaise, Nou-
velles méthodes, etc. — Propriétés, traitements, conservation, emmagasi-
nage. — Essai et analyse du vinaigre. — Falsifications.

Vins.

Manuel général des Vins (Nouvelle édition revue et corrigée),
par Edouard RosiNeT (d’Epernay).

Trois beaux volumes in-16, de 1.366 pages et 136 figures. — Prix. 18 fr.

On vend séparément :

Tome Ier, — Vins rouges. — Vins blanes. — Vins artificiels........ S fr.
Tome II. — Vins mousseux. — Champagnes. .........co0 ivncens « T,
Tome III. — Analyse des Vins. — Fermentation. — Falsifications... 5 fr.

Note sur la fabrication des Vins mousseux dans les
pays chauds, par E.RopiNeT, 1vol. in-16, 32 pages. — Prix 1 fr. 30

Sucrage des Vendanges, avec les sucres purs de cannes ou de
betteraves, par M. DusrunrauT, 3¢ édit. (1880) — Prix réduit. 1 fr. 80

Vieillissement des Vins et Spiritueux, par Frantz Mar-
VEZIN. = Prix. .. . iiivesnas A e e e 8 fr. 80

\RIPAFIEe D URRISRSE e DENIS, 31, Villa d’Alésia,
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Encyclopédie industrielle

Accumululoars, pur GACHEUXR,....e..
Aeroplanes, pur Il de GHAFFIGNY..e,«
ABrosSiatlon par DE FUNVIELLE .....
Aleool J'ab, de I') par HoBineT et Gaxu,,
alcools(lable des), par DUBBERT.......
Aluminium, par AD, MINET. 2 vol, ...,
Ammoniague (Fab, de l'), par 'nucHoT,
Architecture Moderne, par UG. SKE,. .,
Automobile (Uatechisme) 46 GRAFFIGNY.
Automobiles|Uonsiructeur) par FAnMAN
Automobiles (Lhauffeur), par Fanmay..

Aviation, parll. DE GRAFFIGNY.....0er

Biere (Fabricativi de la}, par BouLix...
Bois (Industrie des), par DUMESNY...
Bougies, Bavons, par DRoux e} LAnve
Boulanger, par B. FAVEAIS, .. ovupvunes
Brasseur-Chimiste, par FONTAINE ,..
Bridge {Manuel de), par BEVEILLAUD.,
Briguetier (Manoel du), par LEJEune. .
Oatechisme des Chanflears
Chaufournier-Platrier, par Lejeuxi
Chogeolat (Fub. du), par L. bE BRLFORT,
Conserves alimentaires.parpk Noten
Constructenr Electricien. Panorxi..
Constructions rusiisques, HasLuck.
Corne (Manuel de la), par PEGAT ....00.
Corps ' gras, par VILLON: . . .oosnivevssss
Couleurs (fabricant), par Co¥FIGNIER. .
Diamant arfificiel, par de Boismesr,
Distillatear {Manuel du}, par Rupiner.
Dorure, Argenture, par GHERsT
Eclairage électrique (Album de plans
de pose d'), par H, de GRAFFIGNY......
Encres et Cirages, par DesManest
Filature (Manuel de}, pard. Daxrzen, § vl
Tilets de péche, par VASKETELLE .....
Galvanoplastie, par BRUNEL ........, a
Gelvanoplastie, par LAURENGIN.......
Lactose (Fabrio.l, par BELTZER ,..0uivs
Laminage duo fer, par Neveo et Hexey,
Machines (Montage), par BLAXCARNOUX
Mécanicien de la Marine, 4" pariie,
PACIGALOPING . v vvuss I
Aeouiserie (Manuel de) par PECHALAY
Minas (Expiollation). par LUrToN .- -«
Monteur-Electricien, J. LAFFARGUER.
Motocyclette et Tricar, par CogueRET.
Naturaliste-Empailleur, par HasLUck
L'OX PRP DE LA COUX .z veiirsvorss
Papiers (Fabr, de), par DESMARETS....
Pariumenr (Manuel du), par Asginzon
Pécheur & Ia ligne, par LANORVILTE
Perles ei Nacres, par bE HEGHEL....
Photographie en couleurs, E.(lousTET
Prospectrur (Manuel du), par ANDERSON
. Radinm (L¢), par J. ESCARD..
Recettes pratiques, pir D. B
f*r vl, — Vie domestique ........cevvves
2 vol, — Ferme et chateau ........ 0040
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| Ciog volumes avee 500 fiures |

| Soie (Fabricalion de la) par ViLrox....
Soie nrnﬁcieuegmr P, Willems, in-8.:
Sonneries électrigues (Album de plans
de posel, par H. DIt GRAFPFIGRY . «.ues
Sonneries électriques, par G. Fourxien
Soude électiolytique, par BRocHET.. 1
Teinturier, par J. HUMMEL..... ...
Télégraphie sans fll, par GaroPix ...
Téléphone (Album de plans de pose), par
H. do GRANFIANT., ; cuiblerssrsnssmncans
Téléphone ( Mauuel du), par ScHWaRTZE
Telépnonie (Manotl de), pur WikrLispacn
Tramways electriques, pur G.Davssy
Vanneérie, par Hisnueok et GRUNY. ...
Vernis par COPRIGNIER .« vseecvrpusbnse
Vinaigre, par CH. FEANCHE ...
Vins rouges et blanes, par Hosixer
Vins monsseux, par ROBINET..co..ue 0
Vina (Analyse des), par ROBINET ..., ...
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Petite Encyclopédie d’Agriculture
Dix volumes, 500 figures 1

par i

MM, Bicaux. LanBALETRIER, LEanANDet MEXDL

B2 T L N O OO e R, i e
2 e Draingphc e v ensie s ves ;
3. 1lElevage gu Batalllc. os o viiacilrinnm
i. Légumes et Fleura.,...... R S
6, La Lail, le Beurre ¢t le Fromage....
Ly Machines agricoles. . . vivavenesioines
« Lies Céréales et les Fourrages . c.o.c..
8. Les Arbres froitiers et la Vigne.......
o Lo Cidra ot Ia Polrd, . convee dismneas :
10 Les Volailles, Lapios et Abeilles..... 1-50

w06 ~3

Manuel de 1’Ouvrier Mécanicien
Dix volumes aves 1000 figures, 20 francs

1. Mecanigue geéndrale, par G, Francue 2
2. Qutils, Machines-Qulils........ »
8. Forge, Fonderie.,.vvey dasieg
4. Engrenages, transmissions ....
5. Boulons, Rivets. Chaudronnperie
fi. Machines & vapear..... G
7. Mboteurs & gaz, pétrole et aleool
8. Hydraunlique
| 9. Technigue du Tourpeur et du

Fileteur e =5
10. Desgin méeanique de Vnlelier. .
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Manuel de I'Apprenti T
et de I'Amateur Electricien

; A
par MM. Manie, Ziot ot DX GRAFFIGNY |

1. Principes d'électricitéd ... o, ivu  viuiia

2. Bonneries électriques. Paratonnerres,.
3. Téléphonie publigue et privée.........
§. Tramways et chem, de fer électriques,.
5. Balairage élostr, dans les appartem. ..

2
2
2
2
2

- e o




	Couverture
	Page de titre
	1er chapitre : le lin
	2e chapitre : classement des lins
	3e chapitre : filage du lin
	4e chapitre : étalage du lin
	5e chapitre : observations générales relatives aux machines de filatures
	6e chapitre : banc d'étirage
	7e chapitre : banc à broches
	Table des matières
	Erratum



