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INTRODUCTION 

Le présent ouvrage, si modeste, donnanlles principes 
généraux el les Notions de mécanique nécessaires à 
l'élude de la filature, a I'endu, nous o ons l'espél'er, quel­
que service à lous ceux qui n'ayant fail que des éludes 
élémentaires débutent dans celle branche de l'industrie, 
et désirent se rendre compte des vérités essentielles qui 
en forment la base. A nous en rapporter au tirage el à 
la vente de ce traité, nous pouvons croire que nolre but 
a été alleinl, el qu'il a répondu à un besoin réel. 

Nous n'avons pas voulu en rester là t>L nous ajoutons 
dans celle édition nouvelle, des notions aussi simples et 
aussi claires que possible, que nos lecteurs seront heu­
reux d'y rencontrer, nous n'en doutons pas. 

On trouvera des renseignements pratiques sur les 
chaudières, machines à vapeur, dynamos, elc. Divers 
tableaux trouveront leur utilité dans nombre de calculs 
dont l'emploi est si f1·équent en filature. Enfin des don­
nées pratiques ont été ajoutées, se rapportant aux maté­
riaux divet·s, aux combustibles, etc. 

Lille, le f.5 juin t 905. 

JAMES DANTZER. 

Dontzer 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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PREMIÈRE PARTIE 

Notions élémentaires de mécanique. 

PRÉLIMINAIRE 

Nous nous bornons dans celle première partie de 
notre travail à exposer aussi brièvement el aussi sim· 
piemont que possible les principaux modes de transmis­
sion de mouvement, que l'on rencontre couramment 
dan les machines de l'indu trie textile, nous donnons 
qnelqnes renseignements usuels sur les poulies et cour­
roies do transmission ainsi que sur les huiles de grais­
sage cl nous indiquons un moyen pratique de délC:rmi­
ner la force abs01·bée par une machine afin de pouvoir 
se rendre compte de son mode de travail. 

1. Trausualsslou d•• mou..-erueut entre •leux 
arhres parallèle,.. 

1 o Par engrenages cylindriques. 

Dans le cas où les arbres sont rapprochés cl parallèles 
entre eux:, on place sur chacun d'eux un engrenage 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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cylindrique 
engrena cre 
dans le en 
à l'nuire. 

ainsi que Je montre la li"'. 1. Les deux 
A el B engrenant, les arbre. Lournet·onl 
de flèches, c'e l-à-dire contrairement l'un 

Si J'on place un engrenaoe intermédiaire a entre A 
et B, ainsi que 1 indique la fig. 2, les arbres louJ•neront, 
au conlmiro, dans le même sen . 

La dimen ion de la roue interrnécliaire a peul être 
quelconquP, elle ne motlific en rien la vitesse Lransmi e. 

Parfois, pour ratlrapet· les distances, il esl nécessaire 
de mettre plusieurs intermédiaires entt·e les engrenages 

Fig. !. Fig. 2. 

A el B. i le nomb1·e de ces intermédiaires est impair, 
l'arbre moteur et l'm·bre actionné tom·nent dans le nu1me 

Fig. 3. 

sen , et si le nomb1·e de ces intermédiaires est pair, Ir 
deux arbres tourneront en sen contraire l'u11 rie l'autre. 

Dans les dispositifs représentés par les fig. 1, 2 el 3, 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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on modifie ln vitesse de l'arbre commandé par Je chan­
gement des eng1·enngcs A ou B, Cil qui n'est pas lou­
joui'S pr-aliquc. Il esl alors préférable de t•ecourit· à un 
dispositif spécial rcprésenl6 fig. 4 en élévation el en 
plan eL qui consiste en un groupe de 2 eng-renages soli-

1"1~! ~IIIIIIIINIIIIIIIIII:;:: ~ B 
11111 il · ' 11 • 1 lillii!IIIIIBII c . 

Fig. 4. 

claires Ccl D, l'un engrène avec A, l'antm avec B. Celle 
disposition porte le nom de T1ite de cheval el C esl le 
pignon de change. 

2" Par poulies et courroies, par chaines ou par câbles. 

f-i les arbres sonl éloignés l'un do l'autre, nn a t·ecours 
aux poulies cl COUI't'oies quand la distance d'axe en axe 

Fig. 5. , l<'ig. 6. 

des arbres n'est pas lrop considémblc cl qnr l'huflli1lité 
n'est pa~ il craindre. La fig-. 5 montre r1ue pnr une cour-
IRIS - LILLIAD - Université Lille



6 MANUEL DE FILATUnE ET DEl TISSAGE 

roie droite on fnillonrner les deux arbres dans le même 
sens. La fig. 6 fait voir que si on croi c la courroie, les 
deux arbres tourneront en ens contraire l'un de l'autre. 

Les deux arbres parallèles étant commandés par pou­
lies el courroies (fig. 5 el li), il est quelquefois néces­
saire de dévi~1· la courroie ; dans ce cas, on applique des 
galets de renvoi sur la courToie. de façon à suivre le par­
cours voulu. C'est ce que représente la fig. 7 : a est la 
poulie molr·ice, b esl celle placée sut· une machine que 
l'on veul actionner, cel d sonl des galets de t'envoi. 

Quand il esl_ nécc saire d'augmenter considérable­
ment Je nombre de lolll's tran mis à une poulie, on 
emploie un arbre inlcrméiliaire, dit de renvoi, ainsi que 

Fig. 7. 

l'indique la Hg. 8. Dans cc ca , l'a1·bre moteur actionne 
le reuvoi R par une paire do poulies, cl le r~nvoi agit 
sm·l'at·bre commandé par nne deuxième pait·e de poulies 
donl les diamètt·es sonl établis suivant les vitesses à 
obtenir. 

Quand le mouvement à lnmsme llt'e entre deux arb1·es 
parallèles peu éloignés sl a sez lent, on a recours aus: 
chaines ainsi que lïndiqnc la fig. 9. A cel effet, les 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 7 

roues A, A' sont munies de dents pénétrant dans les 
maillons de la chaîne. Celle dernière est faile de mail-

~-----------~ 
+------------·--et' 

Fig. 8. 

lons simples en fil de fer genre Vaucanson ou en mailles 
doubles, triples, quadruples, articulées, en tôle geme 
Galle, suivant l'effort à transmettre. Si la chaine n'a 
pas subi d'allongement, on obtient très exactement le 
rapport voulu entre les vitesses des arbres A A'. 

Lorsque les arbres parallèles entre eux. sont très éloi-

Fig. O. 

gnés, la transmis ion se fait à l'aide de poulies à gorge 
sur lesquelles agissent des cttblcs de fils métalliques ou 
de chanvre. Ces câble pour ne pas flotter sont upporlés 
tous les 25 mètres environ par des galets (fig. 10). La. 
vitesse à donner aux câbles télédynamiqucs est d'envi­
ron J 5 à 20 mètres par seconde. 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Aujourd hui. pour lransmellro le mouvement à grande 
distan o on préfère lu lranspot•L do force par •out·anl élcc­
LJ'Ïquc. A ccl e11'cl, une machine dynamo génél'((/riCl' 

Fig. JO 

fournil le cout·anl à transpor-ter it 1111 endroit voulu. Ce 
courant est reçu par une dynamo dcrptricc qui lransmcl 
on mouvemenl aux machines. 

U4tusldét•ntion!i ~·éné•·nit"8 l'!illl' la h'llii!OIIlll'il'!ilou 
pau• tlOUiit•s ct «!OIII'I'OIC!ô. 

L0 La di lance entre deux arbres commandés par pou­
lies el courroies droites doit lonjour' êlr·<· au moin 
'•gale a t!Pu\. foi le diamètre de la plus grandt> poulie. 

:-:i la couJToio est croisée, celle flislance ruinimum 
( entre les deux arbres doit être ég-ale à 3 fois le diamètre 
\ de la plu. grande poulie. 

I:u g1;nérnl, cclLP distance doit êt1·e la plu grande 
possihl , mai cependant ne doit jamais être upéric11re 
'l 10 mi•lf'C •. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



l\IA:"'UEL DE FlLA'J'llfiE ET DE TISSAGE 9 

2<J Dans une Lran mission hien moulée, le l'appol'l enu·c 
le diamètres de poulie qui se commandent entre elles, 
ne doiL pa d >pa scr 7, envüon, c' sl·à.-diJ·e fJUC si une 
poulie a 70 cenlimèlrcs de diamètre, J'autre peul èl1'e 
encore dan de b l11JCS conditions ella courroie lravaillern 
I'Onvenablemeul i elle n'a pa moins rlc 10 ce11Limèlres 
d diamèlt·e. 

Il. Ta·•~nsnals!!iion 1h1 naou,·eaneut cnh·e 
tl("nx. na•ln·c.o,; f•llfliaut euh•e Cil'\. un eea•hllu 11ngle . 

.'ile· arbre forment entre eux un crrlnin angle, on 
s COillllHHHie g >néralcmenL au moy n d\'n:•,·enagcs 

côni q u cs u in i que 1 ï nd i q u c n L 1 e ri g:. 11 eL 1 2. . i 1 e 

·~~~~-- .. , 
i 

Fig. Il. Fig. 1 ~. 

arbres doivr>nl a,·oi1· la même \'Îles e on donne aux 
ngn~nages le même nombt·c de dents ; dans le ras con­

traire, on place des engr·t·Iwgcs cùniques en cou équ nee. 
Parfoi:;, cl'tlc commande ~e fait au lllO,\"l'll de poul1e. 

et de cnurl'!lics ain i l]ll l'indiqnl'nl le: fit:. 13 cl 11, il 
~~ alors n >ces airl' de ranwnPt'laronnoic Jan. la di l'CC­

Li Jll voulue ce qui cxig·c l'emploi do galet· ùc ren\·oi. 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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On emploie aussi parfois le dispo iLif indiqu6 fig. 15 
qui porte le nom de Joint de Cardan. Il faut que l'effort 

Fig. 13 . Fig. H. 

.à transmettre ne soit pas Lrop considérable. En général, 
on ne doit employc1' cel organe que si l'angle que 
forment les deux arbres n'est pas inférieur à i35°. 

Ill. TrRuH•nbudou du naoovc•ncnt entre deu:~. 
Rrltres tlout leif (U'Ojectlou<ljl borlzout&dCH sont 

perpcutllcuiRlre.!l l'une at l'antre. 

Quand les arb1·es sont dans des plans dont les projec­
tions horizontales sont pcrpendiculail·es, on a Je plus 
souvent t•ecours aux poulies cl courmil's torses ainsi 
que l'indique la fio·. 16. Pour que la poulie a calée ur 
l'arbre moteur cl l'arbre A tournent dans 1& sen.; indi­
qué par les flèches, il faut que la tangente verticale 
menée à la poulie a passe par le milieu do la Ja,·geur de 
la poulie b, comme le monlt·o la figure, autrement la 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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courroie tombera. Si l'on vcul faire tourner l'arbre A en 
sens oppo é de celni indiqué, il suffit de cléplacet' la 
poulie b cl de la mellt·e on b', dans une position symé­
trique pa1· rapporl it l'axe vet·tical du des iu. Il y a lieu 
aussi do tenir compte de l'écat·Lemenl entre l'arbre 

(:)· 
' 1 
\ 1 

\ 1 

\ ' 
' ' \ 1 

' 1 \ 1 
' 1 
\ ' b 

~ '--i 
Fig. 15. Fig. i6. 

moteur el l'at·bre commandé qui ne peut pas \[re infé­
t•ieur à la valeur que donne ln formule uivante: 

Ecartement minimum= 10 y' 0 X/, ùan laquelle D 
eslle diamètre rie la poulie motrice el/la largeur de la 
courrOie. 

IV. 'I'a•nul!laulsl!llon tlo nJou-vcnl"ut cnt•·c des 
au·bre!i pn••nllèlc~t (Cas particuliers). 

or que les arbres sonl parallèles il e t quelquefois 
impo ible do les commander par poulies el courroie , 
en plaçant d pouli dans un même plan, clans en ca 
il suflll de mellre un galet cie renvoi b entre les Jeux 
brins de la courroie, ainsi que l'indique la fig. 17, on 

IRIS - LILLIAD - Université Lille
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peul nlOI'S Lransmellrc le mouvement de la poulie a pla­
cée sur l'arhi·e moleUI' it une autre poulie c calée sur 
l'arbre commanJé. 

Si les arbr·es ct les poulies occupent des position 

a 

Fig. 17. Fig. 18. Fig 19. 

quelconques dans des plans quelconques, on a encor·e 
recours aux galet de renvoi ou galopins tels que 1 cl 2 
fig. 18. 

, .. Trnn!lindsslon eh• naoan·enu~nt pur pl;-non ct 
,·ls SIUIS liu. 

Il a1·r·ivc pat·fois que lf's a1·br·es a cl {J sont tellement 
rapprochés l'un de l'a11Lrc qn'on ne peul plus employer 
les courroies ou les eng1'e11age. , on se . erl alors d'une 
commande par piD'non cl vis sans lin (lig. 19 \. Celle dis­
position pet·mcl d'ailleurs de lransmcltr·r cl~s mouve­
ments tr·è lt•nls. Plus le pignon commandé par la vis 
n de dents, pins il tourne knlemenl, car chaqnr tout· 
de la vis fuit tourner le pignon d'une dcnl quand rrllc 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUI':L DE FILATURE ET DE TISSAGE 13 

vi, e là (il ct simple, do deux dents quand elle est à filet 
double, etc ... Pou•· fait·e décrire un tour de roue pour 
un nombre donné de tours de vi , il faut calculer le dia­
mètre de celle roue. A ccl effet, on applique la formule 

D N X P D 1 d' ' N 1 b d d = 
3
--( esl e tamelre, c nom re c louJ'S e 
• ' t4-16 

la vi , p. le pas de celle vis). 

' '1. Tl'RIIHIUI8Hiou ll'u•• nunn·cntcut '" \ 'Uessc 
Tllt'IRhlc. 

Quand on doit transmettre un mouvement à vite'SC 
variable entre deux arbres parallèles, comme dans les 
bancs-à-b•·oclles de filalun:>, on monte habituellement un 
cône sur chacun ries a1·bres, la grande base de l'un cor­
t•espondanl à la plu petite de l'autre, el réciproquement, 
comme l'indique la fig. 20. La vi lesse variable transmise 
à l'arbre B par l'arbre A vat·ie suivant la position de la 

Fig. 20. Fig. 21. 

courroie C sur les deux cônes. On peul obtenir cc même 
t•ésultat au moyen de cônes étagés (fig. 2t) qui permet-

IRIS - LILLIAD - Université Lille
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lent d'obtenir des vile~ ses différentes suivant que la cour­
roie s'applique sur l'un des cônes A, B, C du système J, 
placé sur l'arbre moteur el sur les cônes COI'rcspondanls 
du système 2. L'arbt·e moteur a uuc vitesse con laole el 
l'a1·b·re commandé a une vitesse qui varie suivant la posi­
tion de la courroie sur les cônes . On emploie ce gcn•·e de 
transmission dan presque toutes les machines outils. 

Le mème résultat peuL eucore s'obleui•· par la dispo­
sition indiquée Jig. 22, en employant deux c6ncs el un 

K 

Fig. U. Fig. 23. 

galet de ~riclion interposé (La petite base de l'un con·es­
pond lOOJOUrs à la plus grande base de l'autre el récipro­
quement). Le cône C calé sur l'arbre moteur tourne à 
une vitesse constante el communique une vitesse varia­
ble au cône D par l'inlermédiait·e du galet de friction g 
qui peul e déplacer entre les cônes. Celte disposition se 
trouve utilisée dans ce1'Lains bancs-à-br·oches. 

La fig. 23 esl encore un autre gcm·e de commande à 
vitesse variable, également employée dans les bancs-à­
broche • L'al'hre moteur M, lournanl à une vitesse cons­
tante, est muni d'un engl·enagc c6nique 1 qui lransmef 
le mouvement aux roues 2 et 3. La roue 3 calée sur 
l'arbre vet·Lical K, entraîne ce dernier el par suite le pla-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE t5 

leau P' qui en esl solidaire. La roue 2, dépendante du 
plateau P el folle sur l'arbre K, entraîne Je plateau Pen 
sens inverse de P'. Il esl aisé do voir quo cos plateaux 
tmnsmellool alors un mouvement de rotation au galet de 
friction g placé en trc eux el cela, avec une vi lesse variable 
selon la position du galet (La vitesse augmentant à 
mesure qu'il s'éloigne du centre). 

1" Dans certaines machines, des organes devant tour­
ner rapidement. ne doivenl se mellre en vitesse que 
progt·essivemenl afin de diminuer la force motrice qui 

Fig. 2<i. Fig. 25. 

leur est nécessaire el d'éviter les accidents, on a alors 
recours à l'cm ploi · des cônes de friction. La figure 24: 
indique co genre de transmission appliqué ù une esso­
reuse servant au séchage par l'action de la force cenlri· 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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fuo·e. Le cùnc métallique a calé sur l'arbre moteur, 
actionne celui ben carton comprimé mon lé sur l'tll'brc K 
de l'cssoreu e P, en 1 'en tr·ainan L proo-r·cssi vemenl. On ne 
peuL dan: cc cas employer des engrenages cûniques, car 
il y aurait ruplur·e do deols dès la mise eu mouvement 
do l'appareil. 

2° Ucux: arbr·cs a cl b faib lement rappr·ochés l'un de 
l'autre UCI'anllourner à une certaine vitesse peuvent èlrc 
actionnés par poul ie cl cour·r·oies super·poséo ainsi que 
l'incltqne la fig. 25, il est implemenl nécessaire que la 
courroie intérieure soiljonclionnéc par· collage. 

Cc genre de transmissio n peuL s'employer dans cer­
tains types do machines électriques pour· aclioonct· en 
même lemps la dynamo cl son excitat rice. 

Un ' 'o lanl de machine à ''apl'lll' peul actionner en 
mème Lemp 2 arbres pamllèlc a cl b; il en existe d'ail ­
leurs des applications Î11duslriellcs. 

3° Dans le métiers à filer. une poulie nffi ammcnl 
large ldite Tambour), ser·L à actionner à la fois plusieurs 
broches pout· leur communiquer un mouvement de •·ota­
lion rapide allant quelquefois jusqu'iL 12.000 tours. Le 

J3 B' 

Fig. 26 . 

tambour T, 6g. 26, agiL à ccl eifel par cordes sur les 
noix des dites broches B. 

4° Dans certains méLiei'S à fi let· ou à I'Olot·dré, employés 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 17 

en filature on actionne quelquefois loules les broches 
au moyen d'une même courroie sans fin comme le mon­
lr·e la fig. 27. 

Dao cette figure les clti!fres 1, 2, 3, 4, 5 indiquent 
le poulies ou noix des br·oches, A eslla poulie molr·ice, 
C la courroie snns fin, et B une poulie de renvoi. Celle 

Fig. 27. 

disposition n'est pas très pt·alique, car si la courroie 
vient à sc rompre, pout' une raison quelconque, Loules 
les broches sonl auss itôt anêlées . 

''Ill. 1•oulle Rxe, poulie folle. 

Pre. que toutes les machines doivent pouvoir être 
facilement arrêtées pour èl re remises en mouve men l 
dès qu'on le désire . A cel ciTet, on les munit de 2 poulies 
de même diamètre : uno poulie fixe Bel une poulie pou­
vant Loumet' librement nutolll' de son axe (poulie folle) 
A fig. 28. 

n pmduil lu déplacement lalét·al de la courroie en 
agis anl ur· une fourche de débrayage dont les branches 
parallèles embrassent celle courmie. 

IX. Tendeur de eonra•ole. 

La tcn ion 'opérant en vertu de l'adltér·cnce qui cxi le 
entre la poulie ella cout·roie, celle-ci doil loujour êlre 

Danlzer 2 IRIS - LILLIAD - Université Lille



18 ).JANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 

assez tendue pour réduire le glissement à son minimum. 
i la tension de la courroie est trop faible pour vaincre 

la résistance, on a recours à l'emploi d'un appareil spé­
cial auquel on donne le nom de tendeur. 

La fig. 29 donne le principe d'un appareil de tension. 
Un galet mobile K dépendant d'un levier articulé en 0 

A B 

c 
L == { 

~ ~ ~ »'i 

GZ1 ZZl ~ ~ 

Fig. 28. l'ig. 29. 

appuie sur la courroie S de la quanti lé néces aire el suf­
fisante, réglé par un contre-poids monté sur le levier. 

Dans certains métiet·s à filet· dont les broches sont 
commandées par des rubans continus on munit chaque 
ruban d'un tendeur de co genre pou1· maintenir une 
vitesse aussi constante que possible des broches. 

· X. Principes roud&uneutaux ponr le calcul de• 
"ltC1ii8C8. 

t er Principe.- Le nombre de dents de deux roues 
qui engrènent ensemble est proportionnel auK circonfé­
rences, aux rayons el aux diamètres de ces mèmes cir­
conférences. 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Exemple. - Un engt·cnage a 50 dents el tO centi­
mètres de diamètre; un autre qui engrène avec a 
iO dents cl 2 centimètres de diamètre. D'après le prin­
cipe ci-dessus, on peul écrit·e : 

dO dents 1 0 cen li mètres --- -
·10 deols 2 ccnlimi!l•·es 

cl d'une mauière générale si l'on représente par N le 
nombre de dents d'un engrenage de rayon R el par n le 
nombre de dents d'un autre engrenage de rayon r qui 
engrène a\'ec le premier, on poutTa écl'ire: 

R 

11 r 

De celle formule, on peul déùui•·e: 
nH 

N-
1' 

Nr 
Il - n 

R 
NI' 

-
Il 

nll 
1'-

N 

(a) 

( 1) 

(2) 

(3) 

( ~ ) 

2• Principe . - La vitesse des roues, poulies ou lam­
bours esl en raison Îllvcrsc cie leur uon.bn• de ùculs ou 
do !~urs dialllt•Lrcs. 

Si par exemple, une roue de 10 centimètres de diamètre 
qui a iOO dents fait !iO Luu1· pa•· minute; {[u'elle eu 
eugrènc une autre de 2t centimètres de diamètre fai anl 
250 tours cl ayant 20 dt• nls, ou écrira : 

:10 lom·s ~ee oti111éll'es ~0 ùenls 
- -

:!50 tours iv cenlimèlt·cs 100 dents 
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Et en crénéralisant, si L'on dé igne par V, la YÎlesse 
c'est~à-dire le nombre de tours par minute d'un arLl'e qui 
porte une rouo de diamèlt·e 0 el un nombre de dents N, 
el par)lla vitesse de l'arbre de diamètre dàyanl n dents, 
qui engri~ne avec, on poona écrire la formule: 

v d n ------ -v D N 

de laquelle on déduit: 

D=t•d 
v 

YD 
d= ­

v 

\'N 
11= ­

v 

vn N=­v 

(b) 

(5) 

(6) 

(7) 

(8) 

(9) 

( 11)) 

De ces cliver cs formules on peul déduire les règ-les 
générales uivanles : 

1° Pour obtenir le nombre do tours par minute autre­
ment diL la vi lesse d'une poulie commanrl >e dont on 
coonait le diamètre, on multip le l'un par l'autre le nom~ 
hre de tout· et le diamètre de la poulie do commande el 
on di vi. l'le t·é ultul obtenu par le diamètre !le la poulie 
commanrJ.:oe . C'esl cc qtt'indiqne la formule (6) . 

2° Puu1· obtenir le diamèlJ'e d'ut~e poulie commnndée, 
il faul mullipliet· l'un par l'autre le nombre de tours el 
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le clia.m· Ire de la poulie de commande, puis diviser le 
résultat obtenu par la vitesse de la roue commandée. 
C'est ce qu'indique la formule (8). 

3° Le nombre de dents d'un engr·enage commandé 
'obtieul en mullipliant le nombre de tours elle uomhre 

de dent de l'engrenage de commande 1 un par l'autre, 
et, en divisant le résultat obtenu par le nombre de tours 
ou la viles. ede l'engrenage commandé. C'est ce qu'indi­
que la formule (9). 

P1·ob/èmes d'application. 

1° Une roue de 21-0 mfm. de diamètre porte 71> dents. 
Combien portera une rouede 160 mfm. qui doit engrener 
avec elle "? 

On peul écrire d'aprè la formule (2) 

Nr 
n = -

ll 

d'où l'on déduit: 

75 X JGO 
n = 

240 
=50 dents. 

2° Une roue de 500 mf m. de diamètre porte 300 dents. 
Combien portera une roue dc250 mj m. qui doit engrener 
avec elle? 

La mème f01·mule (2) donne: 

d'où: 

1' 
n=-n 

300 x 250 . 
n = 

500 
= 150 dents. 

3° Deux roues en conlacl onl : la première N = 4;5 
den ls et le ray ouR= 150 mf m. Le nombre de dents n de 
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la. seconde esl de 60. Quel est le rayon r qui loi cm·re -
pond? 

En appliquant la formole (4-) on aura: 

d'où: 

nR 
1' = -

N 

60 Xi 50 
r = {~ = 200 rn/ m . . ;:, 

4• Une poulie de 400 mj m. de diamèlJ'e faiL2n tours 
par minute el doit en commander une autre qui fera 
60 tour par minute. Quel sera le diamètre de celle-ci '? 

En appliquant la formule (8) on a : 

rl= VD 
v 

d'où: 
25 x4uO 

d= 
60 

= t66 mjm. 

5° Une poulie de 450 mjm. de diamètre fait125 tours 
par minute, elle en commande une autre de 250 mf m. de 
diamètre. Quel sera le nomh1·e de tours de celte der­
nière? 

En appliquant la formule (6) on a: 

VD 
v=-

d 

d'où: 
450 x 125 

v= 225 tours. 
2110 

6° Quel diamètre faudra-t-il donner à une poulie 
devant faire 500 tours par minute, sachant qu'elle est 
commandée par une poulie de 600 mf m.qui fait 250 tours 
par minule ? 
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En appliquant la formule (8) il vient : 

d= VD 
v 

600 x !50 
d = ~o = 300 mjm. 

<> 0 

Xl. Commande par an 'raln d'eaareaaaeli. 

Problèmes. 

{ 0 L'arbre moteur A (fig. 30) fait 2.[. tours par minute, 
il commande l'arbre B par une série d'engrenages qui 
ont a = t~oo dents, b = 200 dents, c = 300 dents, 

Fig. 3(}. 

tl = 150 dents, f = iSO dents, g = 400 dents, ce der­
nier est monté sur l'arbre B. Quelle est la vitesse de 
l'arbre B? 

Règle. - Pour avoir la vitesse obtenue par une série 
d'engrenages allant d'un moteur A jusqu'à un arbre B, 
il uffil de multiplier le nombr·e de tours du moleut' par 
le produit des engrenages commandeurs el de diviser le 
résultat obtenu par le produit des engrenages com­
mandés. 
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En appliquant celle r gle on pou1Ta éCI'ÏI'C : 

. 2lt X axcx( 
Vllesse de l'ar·Lrc B = ou 

bXdXg 

B = 24 X 400 x 300 X 180 = 43 tours. 
200 x 150 x 400 

Les nombres de dent.s des engrenages sont quelcon­
ques ct ont simplement pour but de rendre plus clair. 
les problèmes d'application. 

2" Connaissant le nombr·e de dents de lous les engre­
nages servant à lransmellre le mouvement de l'arbm 
moteur A (fig. 30) à celui B, sauf celui calé sur l'arbre B, 
mais sachant que l'ai'hl'e B fail 43 !ours. On demande 
de déterminer le nombre de dents de l'encrrenage g calé 
sur l'arbre B. 

Règle.- Le nombre de denls s'obtient en multipliant 
la vitesse du moteur par Je produit dt>s commandeurs et 
en divisant le ré ullal obtenu par le produit des comman­
dés connus et du nombre de tours que faiL le dernier 
engrenage commandé. 

D'après celle t•ègle, on peul écrire : 
Nombre de dents de l'engrenage : 

uxaxcx r 
g == ou 

b X d X 43 tours 

- 2-i x 400 x 300 x 180 - "00 d l 
g - 200 x 150 x 43 - " en s · 

Xli. CoJDiuaude par une série de poulies. 

Problèmes .• 

1" Le moteur A fait 150 !ours par minute. Par· une 
poulie de 500 rn/m. ,de diamètre il actionne un renv01, 
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lequel fail loumrt· une poulie do 3n0 mf m. calée sur l'ar­
bt·•: B. Quelle esl la vites ede ccl arbt·c B, suchanl que 
les poulies de renvoi, comme le montre la fi"'. a1 ont des 
diami>lre de 200 cl 400 mj m.? 

Regle.- On mulliP.Iic la vitesse du moteur par le pro-

Fig. 31. 

duit de!' diamètres des poulies qui commandent el on 
divise le ré uiLal par le produit des diamètres des poulie 
commandée . 

En appliquant celle règle onl peul écrit·c: 
Viles ede l'arbre 

Vitesse du moteur X Produit des commandeurs 

PL·oduil des commandés 

= 1~0 X 500 X 400 = 428 lOUI'S. 
200 x 3~0 

P1·oblème. - Quel diamètre faudrait-il donner à une 
poulie B quo l'on veut faire lournet· à la vilf's ede 428 
lout·s, sachant que le moteur A qui commande a une 
,·ilesse de iBO lours. Les poulies de commande ayant 
500 mj m., :wo mfm. el 400 mjm. (fig. 31). 

Règle.- On multiplie la vitesse du moteur par le pro­
duit des commandeurs et on divise le résullal obtenu 
par le produit formé des commandés connu el dn nom­
bre de tours que failla dernière poulie commandée. 
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On penl donc éc1·ire : 

D. , d l 1. B 150 X MOx.too 3 ~·o / 1ametre e a pou 1c = 
9 

= .J m m. 
-00 x 428 

XUI. (loDIDiaode par pignon e' 'VIN sans On. 

Problhnes. 

1° L'arbre moleur M fait 100 tours par minute, par 
l'intermédiaire de la vis sans fin A à un filet il actionne 
l'engrennge B de 100 dents calé sur l'arbre C. On 
demande de calculer la vilesse de l'arbre C, lio-. 32. 

D'après ce qui a été dit au ~V chaque tonr de la vis A 
fait tourner l'engrenage B de f dent, par suite puisque 
l'engrenage B porte 1 00 dents il faudra que la vis A 
fasse t 00 tours pour que la roue B en fasse un seul. 

La vitesse de l'arbre C est donc égale à. : 

Vitesse arbre moleur X nombre de filets de la vis 

Nombre de deols du pignon B 

_ 100 tours X :l filet_ i 
- 1.00 dents - tour. 

Rrgle. - On multiplie donc la vitesse de l'arbre 
moteur par le nombre de filets de la vis de commande cl 
on divis!! le résultat obtenu par le nombre de dents de 
l'engrenage commandé. 

2• L'arbre moteur fait iOO tours, la vis A calée sur cel 
arbre esl ~t2 filets, elle actionne le pignon B de l 00 dents. 
Quelle est la vitesse de l'ar·bre C fig. 32. 

C:e sera : 
100 x 2 

V=--= 2 tours. wo 
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3° L'arbre moteur :\1 fait iOO tours, il porte nne vis A 
à un filrl qui actionne le pignon B = iOO dents. Sur 
l'arbre C de l'engrenage B se trouve calé ur.e vis sans 

B 

Fig. 32. 

M 

E 
Fig. 33. 

fin D à 2 filets qui actionne le pignon E = !00 dents 
calé sur l'arbre F. On demande quelle est la vitesse de 
l'arbr F . fig. 33. 

Ce sera : 

V= Vitesse de MX nombre de rilels de A X nombre de filets de D 

~ombre de dents de B X nombre de deols de E 

·lOO X 1 X 2 
V= 

100 
X 

100 
= 0 tour 02. ou 

Rrlgle. On multiplie donc la vitesse de 1 arbre 
moteur par le prodnit des organes commandeurs el on 
divi e le résulta! obtenu par le produit des organes com­
mandés. 

XIW. Caleul de• vitesses d'uu syl!ltèn•e de 
eommaode queleonque. 

Règle. - On multiplie la vitesse du moteur par le 
produit des commandeurs poulies, engrenages ou vis 
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sans fin el on divis9 le résullnl obtenu pat· le produit 
des cohl mandés poulies, engrenages ou vis sans fin (Pour 
les poulies on prend le diamètre, pour les encrrcnages, 
le nombre de denls, pour Je vis le nombre de filets). 

l"' Problème.- L'arbre moteur faisant·150 tours par 

Moteur 

Fig. 34. 

minuie, trouver, d'~près la commande indiquée fig. 3~ 
la vitesse de l'arbre B. 

D'après la règle ci-dessus on a: 
Vitesse de l'at·bre B 

_ 150X500 x54x~ox60xMox !lb x 60 _ 
2 93 

. 
- 30&X·i~X20X90X200X40X40 - . O tours. 

2e Problème. - L'ar·bre moteur A faisant11l0 lour·s 
à la minute on demande de calculer la vitesse de l'ar­
bre B ( fig. 35) sachant que : 

J'engrenage 1 a 60 dents J1engrenage 12 a 40 deuts 
2 40 -1.3 60 -
3 !)Q la vis Uestàt filet 
4 60 i'o:ngrenoge -1.5 a 50 deols 
5 30 16 .10 
G 30 17 60 
7 40 i8 3) 
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l'c;ngr·coagc 8 
9 

iO 
H 

30 dents 
40 
30 -
30 -

la. vis 19eslU fllcls 
l'engrenage 20 50 denls 

la poulie 21 30 ccntim, de diamètre 
22 60 

En appliquant la règle ci-dessus on aura: 
Yi lesse de l'arbre B = 

= 150 x üO x 30 >< 40 x '.0 x 40 xi x 40 x 2 x 30 = 0' 09 

GO X ao x ao x ao x so x 50 x ao x so X 6o ' • 

X, .. «Jal cul p .. atlque des TltC88Ciil. 

En pralirtue pour le calcul des vitesses on déduit 4 pour 
cent sur les ré·ullals obtenus, car les courroies sont sujet­
les à un continuel glissement. 

Exemple . - Une poulie de 0,80 de diamèlre fait 
t 10 tours par minute, elle en commande une de 0,20 de 

r k,, ~- 1~\, 
1 1~7 14~§:--.~.;18 !1'i A ISO tour• 6 Ur- 9 

fil 
~ 10 . ' ". 

11 '---1.1-l't-,-:tl , cou 01e 

"+ 
Fig. 35. 

diamètre. Quel esl la viles e pratique de celle poulie 
commandée? 

La vitesse théorique est : 
110 x 80 

20 
= 440 tours 
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L . . . uoxsox0,96 ~. 2 " "' a vitesse prallque seraiL : 
20 

= 'J< ~ lours .... 

X VI. Poulie• ct courroie•. 

La transmission par poulies el courroies csl de tous les 
modes actuels de communication de mouvement· celui 
q ni e l préférable à lous les points de vue, il a l'a van­
lag-e sut· lous les aulrcs de donn~r une marche douce el 
sans bt·uil, en n'employaul que des pièces simples, légè­
res pa•· •·apport à la puissance à lransmellrc el d'un prix. 
de revient moins élevé que le autres organes qui pour­
raient la t·emplacer. L'cnlminomcnl c fait sans choc, 
par conséquent sans aucun danger de rupture, même lors 
de J'euLt·ainemenl act;idenlel d'un corps étranger entre la 
courroie el la poulie. 

La courroie fonctionne même comme organedesûrelé; 
ellegli se cllombc lorsque l'clfort à vaincre dépasse celui 
maximum que sou frollemcnllui pormeldc surmonter. 

i 0 Poulie~. - Les poulies doivent loujours tourner 
parfaitement rond, èlre aldsées trè · régulièrement, être 
bien celllrées et équilibr1:es. Ces conditions sonl indispen­
sables pour la bonne marche des cout·roies. LPs poulies 
doiveulloujoms être un peu bombées; ceci a l'avantage 
de mieux lenir les courroies en place cl do moins les fati­
gueL·; de plus elles doivent loujour être un peu plus lat·­
ges que les courroie . Néanmoins, s'il s'agil de poulies 
larges ou tambour. que l'on emploie principalement 
comme poulies de commande pour les courroies s'appli­
quant à poulie fixe C'l iL poulie folle, la largeu1· du tambour 
c!>l égale iL 2 fois la la•·geur de la coutToie; le limbe ou sur· 
face cxlérioul' de la jante csl rlroil au lieu d'èlre bombé. 

Les poulies em!Jloyées dan l'indusli'Ïe pcuvonlscclas­
set· en : 

P Poulies en fon le en une scu le pièce el en deux pièces; 
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2° Poulies en fer ; 
3° Poulies en bois. 
i 0 Les poulies en fon le sont lourdes; elles ont l'incon­

vénient de fatiguer la transmission, c'est-à-dire d'occa­
sionner rusure rapide des coussinets de paliers, la foree­
ab or bée par les arbres moteurs est élevée, ceux· ci devant 
entraînu une charge relativement considérable prove­
nant du poids des poulies. 

Lespoulies en une seule pièce onl Je très grand incon­
vénient, chaque fois qu'il est nécessaire d'enlever une 
poulie ou d'en monter une nouvelle, d'obliger à démon-

Fig. 36. Fig. 3ï. 

ter l'arbre ainsi que toutes les poulies ou engrenages qui 
se trouvent sil ués à droite ou à gauche de celles-ci. 

Par remploi des poulies en 2 pièces ccl ÏUCOll\'énienL 
se trouve complètem(:!ut évité ; il en est de même pour 
les engrenages. La dispo ilion en 2 pièces tfig. 37), s'im­
po ·e d'ailleurs lorsque ces o1·g·anc alleignent de grandes 
proportions. 

Une poulie tournant à une grande vitesse est un 
organe excessh·cmenl dangereux, si elle n'esl pas bien 
équilibrée el de plus elle imprime à la courroie une mar­
che dMectucuse. En pratique) on réalise approximative-
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ment l'équilib•·age des poulies en fonte en tournant le 
limbe inlél'Ïeuremenl. 

2° Les poulie en fer sont plus légères (fio-. 38) el pur 
uite chargent moius le arbres que les poulie en fonte; 

le frollement de la courroie sm· la tôle étant plus élevé 
que sur la fonle tournée, leur emploi pNmcl quelquefois 
de diminuer un ptm la lar"'eur des courroies; mais ces 
poulies ne présentent pas pour 1 s grandes vitl'sses et 
surtout pour les transmissions soumises à des chocs ou 
ù des irrégularités de marche, la rn me écnrilé que les 
poulie en fonte, l'assemblage des bras cl du moyeu 
n'ayant pas la mêm e homogénéité, quel que soit le sys­
tème employé. El les onl simplement l'avantage de pou­
voir être aju tées sans ela velles, I'Ïcn que pat· le scn·age 
des boulon du moyeu; leur montage pPut sc faire as l'Z 

rapidement cl en un endroit quelconque, ans déplacer 
aucun oro-aue, à l'encontre de poulies en fonte. 

Poulie â joue. - Les poulies en fonte ain i que celles 
en fer peuvflnl être munies d'une ou deux joue. a6n de 

FiJ. 38. [lig. 39. 

prévenit·lcs accidcnls auxquel pommit donner lieu la 
chule d'une courroie, par exemple lorsque celle-ci sc 
Lrouve a côté d'un engrenage ou IOI'S(jll'un débra~·age esl 
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soumis à des mouvements très brusques qui peuvent 
provoquer de foa;t glissements. Lorsque l'on est conduit 
à appliquer un lendcnr qui quelquefois fait l'office d'nn 
vérilable débrayage, les poulies doivent être munies de 
joues; dans lous les autres cas, les poulies à rebo1·ds 
(fig. 39) ne doivent pas s'employer el sont plutôt dange­
reuses qu'utiles. 

3" Poulies en bois. - Par suite des divers inconvé­
nients que présentent les poulies en fonte et celles en 
fer, on a souvent tenté d'y substituer des poulies en bois 
(fig. 40) mais presque toujours cetle tentative a échoué 
devant Ja difficuJLé de créer une poulie en bois offrant les 
garanties nécessaires, tout en faisant disparaître les 

défauts que l'on t•eprocbe aux poulies métalliques. Celte 
double condition semble aujourd'hui réalisée par cer­
tains constructeurs qui fabriquent des poulies en bois en 
2 pièces démontables. D'une manière générale on peut 
dire qoe ces poulies présentent Jes avantages suivants : 

Elles sont 70 0/0 plus légères que les poulies en fonte, 
4.0 0/0 plus légères que les poulies en fer ou en acier el 
lransmellent pins de force que les poulies métalliques 
avec la même tension de courroie. 
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Elles sont d'une solidité il Loule épreuve el peuvent 
supporter des charges con idérubles. 

On peul les faire marcher, stms Jauger, deux fois plus 
vile que les poulies en fonte. 

Elles se comportent également bien à l'air sec el dans 
on atmosphère imprégné rl'humidilé. 

Elles présentent une surface adhérente qui permet de 
diminuer· la tension de courroie d'où résulte une 
sérieuse économie de force motrice. 

Les tableaux suivant donnent les résultats des essais 
comparatifs faits avec des pouli~s en hoi el des poulies 
en fonte : 

cm co~ l'.ÉRE;>;C-E ADliÜŒ~CE RELATIYE 
on contact 

n,·ec lu courroie &or poulies en bois 

! 
sur poulies co fonle 

d'a11rès llal'iwell 

0.20 1.00 1.40 
0.30 2.40 1. iO 
0.40 3.30 2 )) 

0.50 k40 2.40 
0.00 5,!l0 2.ü0 
0,70 7.!l0 3.-lO 

d"aiJrè~o~ :nor·in 

0.20 :l.BO U2 
0,30 2.-i3 t.G9 
0.40 3.2G 2.02 
0,50 4.:J8 2. il 
O.!iO 5.88 !U7 
0.70 7.90 3.43 

2° Courroies de tran mtsswn. - Les cour-roies de 
transmission que l'on emploie dans l'industrie peuvenl 
se classer de la manière suivante : IRIS - LILLIAD - Université Lille



1° Courroie cu cuir. 
2n Coutroics formées par tll"s plis de toile collés les 

uos au:s autr·es au moyen de caoulchouc ou de galla­
percha. 

3° Courl'oies en coton. 
4° Court"oies en crin ou en poils de chameau . 
Exarniuons les avantages cl les inconYénienls des 

principales d'entre elles el indiquons leurs meilleul's 
modes dc.jonclion à nolre avis. 

Jo Lrs COift'1'0Îcs en cuir. - La première condition, 
pour U\'Oir ùc bonnes counoies, esl d'avoir du bon cuir, 
bien tanné, bien corroye, d'épaisseur bien wuforme. Le 
cuir doit èlrc ~ouple, j'enne el l10moghze, le O'rain doit 
être le plus régulier possible. Dans un cuit· bien tanné, 
la surface de la section doit être hm,wghze luisante, le 
nerf serré; lu tes lure, semblahle à celle d'uuc uois: 
mu ·cade, ne doit pas présenler de bandes foncées. Au 
contraire, si le cuir a été incomplèlemcnl tanné, ou s'il 
a élé surpris par la matière lannante, la coupe esl lerne, 
aYec une raie noir·e au milieu on sut· les bords, le nerf 
esl spongieux. Bouilli avec de l'eau, un cuir bien tanné 
ne gonfle pas; il resle opaque el n'e L pas gluant; s'il a 
été incomplètement tanné, il gonfle beaucoup, devient 
lranspurenl el g·luanl ; les partie· tannées sont seules 
opaque , couleur café. Un cuit· est d'aulanl meilleur 
qu'il esl plus imperméable. 

En ce qui concerne la ré islance à la traction, la qua­
lité d'un cuir esl en raison directe del'alloogcmenl pour 
une force donnée. L'allongement doit '•Lre sensiblement 
régulier jusqu'à la rupture, il est irrégulier· si le cuir 
esl de mauvaise qualité. 

Quand on reçoit une courroie il convient donc do 
védfier point par poinl si ces conditions sonl remplies, 
puis examiner i toutes les jonctions sont faites avec 
soin, si la courroie a élé convenablement tirée, si elle 
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est bien dmile cl on pourra terminer par le petit essai 
suivant: 

On prendra sur la courroie une bande de cuir d'envi­
ron 6 centimètres sur 24 quo l'on tordra forlemenl. Si 
le cuir est Je boune qualité, il ne doit pas présenter de 
gerçures. 

La valeur du cuir el la qualité de la courroie étant 
reconnues, si on désire monter une courroie, on com­
mence par la couper à la longueur convenable (longueur 
que nous calculons plus loin), ensuite on réunit les 
2 exlrémilés, A cel eiTot, on les t!l.ille en biseau el on les 

Fig. 41. Fig. 43. Fig. 4i. Fig. t5. Fig. 46. 

jonctionne par l'un des moyens suivants, représentés 
fig. 41 à 46. 

fO La couture (moyen très employé). 
2° Le collage avec coulure (on emploie à cet eiTel une 

colle spéciale dite ((colle hongroise». 

Fig. n. 

0 
11 

Fig. t8. 

3° Le vissage à l'aide de vis représenté fig. 47. 
4° Le rivage à l'aide d'un rivet représenté fig. 48. IRIS - LILLIAD - Université Lille
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Toutes les courroies en cuit·, même les mieux fabri­
qnées, s'allongent plus ou moins à l'usage; il faut donc 
pouvoir· les raccourcir à un moment donné; aussi ne 
peul-on employer le système de jonction par collage el 
coulu1·e que quand l'allougemenl a alleinl son maximum. 

Pour jonctionner· les courroies on peul encore comme 
l'indique la fig. 1,9, faire recouvrir les extrémités el les 

Fig. 49. Fig. iiO. 

vis. er l'une sur l'antre ou los coudre comme Jo t·cpré­
senle la fio-. 51. 

Ce dispo iLions laissent beaucoup à désirer car cha­
que fois que ces jonctions passent snr les poo lies, elles 
donnent un choc. La fig. 50 dans laquelle les 2 extré­
mités de la courroie sont réunies bout à boul au moven 
d'une plaque de recouvrement eL de vis, est également 

Fig. 51. Fig a~ 

défectueuse cl on ne doit employe1· ce rlisposilif quo 
quand on ne peul fair·c ault·emcnl. 

Le mode· de jonction à allacl.Jcs mobiles les plus 
recommandables sont ceux faits au moyen des agrafes 
système Harris, sy Lème Blot ou y tèmc Lagrelle. 

L'agrafe J/àn·is pet·met de joncliQnner les courl'oies 
bout à bout. Elle se compose d'une plaque métallique, 
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en fonte malléo.hle, un peu courbée sur laquelle sc troo­
vent J J'angées do tlcnls disposées comme le montre 
la fin·. 52. Pour la poser, on met tl'abor!l u11e cxlt·émilé 
de la conrroic sur 2 rangées de denis, pui on fr·appe 
sur la courroie au moyen d'un marteau comme l'indi­
que la fig. 5~. Il faut avoir soin de uc pas frapper sur· 

Fig. :;a. Fig. 5~. 

les 2 rangées de tlt'nls à. Ja rois pour IJ.UO la COtlr!Jurc de 
l'agrafe ne soit pa<~ altérée, car c'est celle courbr> qui 
donne aux denis l'ongle néces aire pour qu'elle:; nP puis­
sent );\cher en lravaillanl. La fig. 5~ r·cpréseule l'agrafe 
une fois posée. 

Altaclt~> Riot. - Pou r· asscmbh•r 2 courroies au 
moyen de l'allache Biol, on applique les ~ c•xlrémiLés 

J:'ig. 56. 

l'une sur· l'nul re cl on pt>l'<'C des trous prl•s dt• l'cxl rémi lé 
a.u moyen d'un emporte -pièce spécial (li;;. 5:5: . Après 
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quoi on introduit. r1ans ces trous des pièces en forme de 
doubleLé (fig. 56) cL la jonction est faite suivant la forme 
indiquée fio·. n7. 

Attache Lagrelle. -La jonction au moyen des alta-

Fig. 57. 

ches Lagrellc sc fait de la manière suivante: Les deux 
exLL"émités de la courroie (fig. 60) étant rapprochées bord 

44 
Fig. 58. 

à bord, on les relève un peu, on les entaille à l'emporte­
pièce, puis on passe dans les entailles conespoudantes 

(o o) 
Fig. 59. 

<les pièces plates 0n cuivre (tig. 59) préseutunt des ouver­
tures Jans lesquelles on enfile de chaque cûté une ela­
velle en acier (fig. 58). 

Quel t)Ue soit le système de fermeture de courroie que 
l'ou emploie. il est nécessaire que les courroies soient 

( ---Il -- ~{ ~ 
Fig. 60. 

bien tendues pour quo le glissement soit réduit à son 
minimum, mais il ne faut pas exagérer la tension. 
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Pour tendre les courroies avant de les allachet·, on a 
recours à des appareils appelés Tendeurs el dont la fia-. 6t 
est un spécimen. 

3° Entretien des courroie en cuù·. -Les courroies en 
cuir doivent être examinées fréquemment el bien entre­
tenues. On doit les gt·aisset· Lons les mois pout' les empê­
cher de sc dessécher ; pour cela, on peul employer 
l'huile minél'ale qui est très recommandable, do même 

Fig. 6!. 

que l'huile de new, mais en aucune façon on ne doit 
exagérer le graissage. Les enduits à base de caoutchouc 
sont également bons. 

On recommande aussi le moyen suivant pour prolon­
ger la durée des courroies : les laver de lemps à autre 
avec de l'eau chaude, les brosser con ciencieusement 
puis les graisser au suif cl.~.aud et ne les remonter que 
quand ellPs sont bien sèche . 

Le goudron el la résine dont on sc sert quelquefois 
doivent être complètement évités, car ils dessèchent ll" 
cuit· et le mellenl rapidement hors d'usage. La ré inc ne 
produit d'ailleurs qu'un c!Tel momentané. Quand une 
courroie glis e il faut enduire de su if la face de la cour­
roie qui Lravaille sur la poulie ou de préférence de la 
grai sc de bœuf, cela augmente le glis emenl toul 
d'abord, mais le cuit• gonfle ensuile, e r·accout'cil ct la 
tirage augmente. 
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lïtc se rie courroie . . 

La vitesse normale des courroies doit êlre de 22 à.. 
25 mètres à la seconde il ne faut pas descendre en des­
sous de 12 mètres autant que possible. Il faol éviter de 
faire travailler les courroie d'une façon continue ca1· 
elles s'usent beaucoup plus rapidement. 

4° Courroie. en caoutchouc. - Le courroies en caout­
chouc quelquefoi emplo.'·ées, ont obtenues au moyen 
d'une toile spéciale que l'on enduit de caoutchouc ou 
de crulla-pel'cha. Celte toile t·epliée plusieurs foi sur 
elle-même d'une faço11 particulière, per·mel de compo er 
de courroies de largeur el d'épaisseur variables. Ces 
courroies sont excellentes quand elles sont enduites 
véritablement de caoutchouc el quand le tissu d'âme est 
fait en bonne malière. 

Elles ont alors l'avantage d'être t1'i:s souples el de ne 
pa serpentrr sut· les poulies comme le font le cour­
roie en cuir . On peul les employer clans les ateliers où 
la température ambiante csl ujelle à des variations. 

Ce courroies se fonl qul'lquefois sans fin. Celles non 
fermée se jonclionnenl comme les comroies en cuir, 
soit à l'aide de lanière , soit au moyen de bareltes 
Lagrello ou des agrafes Blot. · 

On peul ci lei' la courToie (( Balata " comme une des 
meilleures de celle catégorie, son mode de fabrication 
pet·mel en cll'el de l'employet· dan une foule de circons­
tances, comme pat· exemple à l'humidité, à la vapeur, el 
mème dans J'eau. Elle ne s'effiloche pa sur les bord , 
même quand elle esl croi ée, à condition qu'elle ne 
débraye pa'> con tin uc Ile men l. 

5° Coui'l·oies en coton. - Ces courroies sonl énérale­
mcul fcit·mécs d'un Li u de colon dont les face. onl élégou­
dronnées. Elles ne pcuvenlfonclionner en frottaul contre 
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une fourche de déb.-uyage sans se délilocher el sc ilété­
riorer rapidcmcnl. On ne peul pas non plus les croiser·. 
Les applications de celle colnroie sont donc rcstt·einles. 
Elles po sèùenl comme les counoies en eaoulchouc ou. 
en gulla, J'avantage d ne pas erpenler sur les poulies 
et de pouvoir travailler dans un endroit relu.tivemenl 
humide où elles donn.enl alors d'excellents résultats. 

6° Courroies en crin ou en poils de c/W11leau.- Cons­
truites comme les précédentes; ces courroie , uù l"on a 
remplacé le colon par du et·in ou des poil de chameau, 
présentent les m \mes ÎtlCOnvénicnl , mais cliP ont 
l'avantage de ne pas s'altérer sous l'influencç de l'humi~ 
dité, Je la chaleur, de l'huile cl de la pluparl Jes acides. 
Leurs applications indu lrielle sont assez restreintes. 

X''II. Détcrmluntlon tle la pnlssnnee 
d'one 1naehlne. 

Pour déterminer la puissance d'une machine, on 
emploie un frein Type Prony ou un frein à bande de 
cuir ou enfin un frein à cot·de. 

1° Frein rie Fron!J·- Ce frein (fig. 62) se compose Je. 
Jeux machoit'e A el B que l'on serre à. volonté ~ur une 
poulie'P au moyen LI' écrous à oreilles. L'une de:' ma.choi­
res csL prolongée par un levier L à l'extrémité duquel 
on suspend un plateau K destiné à . recevoir des poids. 
Pour cmpècher le frein de tourner, on bulle le levier L 
conlre une traver cT. 

Lor qu'on dé'Ïre faire un t' sai de ce gemc, i( suffil de 
monter nne poulie P sur l'arbre moteur-en la fixanl . ali­
dement au moyen dr vi' ou de clavclles. On place 
ensuite Je frein comme ci-des us el on met enfin en 
mouvement la machine que l'on veules nyer. 11 esl iutlis­
pensablc de graisser continuellement les urfaces en 
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contact avec de l'ean de savon ou mieux avec de l'huile, 
si l'cs ai ne doit pas trop sc prolonger. On obtient ainsi 
un frot!emenl uniforme el i l est plus facile de conserver 
une vitesse conslanlP sous unr charge constante. 

Pendant l'essai, pou1· que le frotlemenl resle constant, 

~"?F "'"i 
1 

p 1 

T 
I2S:l 

K 
Fig. 6:! . 

il est souvent nécessair·e de modifier le sena"'e des 
machoires A el B sur la pou lie. A ccl cfr'et, on agit sur 
les écmus à or ci Ile. 

L'expérience doit du,·cr dr 8 à 10 minutes . 
·Si l'on clési"'ne par R le poids en kilogrammes po1·té 

par le plateau y compris le poids propre du frein réduit 
à la longueur /- t le nombre de tours de ln machine 
par minule ct /la longneut· du bms de lev ier à considé­
rel·, le Ll·avnil N on chevaux-vapeur pal' minute sera 
donné par la formule : 

N 2r. X Rx l X l 
l = HO ;< ïti 

N = 0,001395 RlL. 

Le poids propre du levier se détermine très Rimplc­
·menL par la disposition indi<J.néc fig. 63 . A cel eiTet, on 
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desserre les deux machoires A el B de dessus la poulie P 
cl au moyen d'un peson D placé à la distance /,on lit 
directement sa valeur. 

2° Fre_in à bande de cuù·. - Le ft·cin de Prony esl 
assez difficile à hien manœuvrer et les résultats qu'il 

D 

L 

1 i<------ -------- ] _________ _ 

Fig. 63. 

donne ne sont pas toujours suffisamment précis. On peut 
le remplacet· avantageusement par un frein plus com­
mode, formé d'une bande de cuir imprégnée d'buile, 
posée simplement sur un certain at'C de la poulie P, 
comme l'indique la figure 61-. 

Un peson ou dynarnomètt·e D allaché à la Janiiwe per-

Fig. 64. 

mel d'eme()"istrct· l'effort Langenliel. En augmentant ou 
diminuant l'arc d'enroulement, on modifie le frollcmcnl. 
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Comme dans l'emploi dn frein de Prony, on a soin de 
graisser la jante de la poulie pour obtenir un glissement 
uniforme 

La fo•·mule du travail en chevaux-vapeur est encore 
N = 0,001395 Rlt, dans laquelle: R se lit surla gradua­
Lion du peson. 

lest le rayon de la poulie, augmenté de la 1/2 épais­
seur elu cuir. 

l le nomb•·e de tours par minute. 
Exemple numérique.- En supposant que R = 10 k. ; 

l = 0,25 el t = 300 tours, on aura : 

= 0,00t395 X :1.0 X 0,25 X 300 = 1 ch. 04. 

ao Frein à C01'de. - Ce frein remplit le même but que 
le précédent; il se compose (fig. 65) d'une poulie à gorge 
P sur laquelle oo enveloppe plus ou moins une corde C. 

Fig. 65. 

dont les extrémités sont munies de dynamomèttes D ct D'. 
La poulie tournant dans le sens qu'indique la flèche 

(fig. 65). 
Si l'on désigne par R le nombre de kilogrammes indi­

qués par le dynamomètre D et par R ceux qu'indique 
D'. l étant Je rayon de la poulie plus celui de la corde et 
t le nombre de tours par minute, le nombre de chevaux­
vapeul' sera indiqué par la formule : 

N = 0,001395 X lX t X (R - R'). 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



40 :O.IANUEL DE Flt:.A'T'U!\E ET DE 'l'!SSAGE 

E.umplc nmnùique. - En supposant comme dans 
l'exemple précéùenl : 

R= 11 k., R'= 1 k., 1=0 m. 25,1 =300 tours, 

on aura: 

!\' = 0,001393 X 0,25 X 300 X (Il- 1) = 1 ch. 04. 

X'\'UL E8!1iial de la foree abHorhée par une 
•nachlue fJneleonqne de lllnt•n•e on de tissage. 

On peul procéder de la manière suivante: 
Après avoir reliré la courroie, on emoule sur la 

machine que l'on veut essayet· plusieurs tours d'une corde 
C {fig. 66) l'une des extrémités de celle corde étanL fixée 

F 
Fig. 66. 

en un point A de la poulie cl l'autre portant un dynamo­
mètre D, il sufôl d~ tirer sur le dynamomètre dans le 
sens du mouvement de la poulie, c'est-à-dire dans le sens 
indiqué par la flèche, en s'aidant, s'il est nécessaire, d'un 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



MA:\UEL DE FILATUllE ET DE TISSs\OE 47 

pelil palan ou d'un lreuil. Cl•Lle traction élanl faite très 
lentcmeul el très I'égulièrcrncnl, Jonncra l'ell"o1'l Langen­
Liel. 

Elanl donné cel eiTorl R exprimé en kilogr., le rayon/ 
de la poulie do la machiuc cl le nomb1·c de tou1·s t à la 
minute. Le lmvail 1:'11 chevaux-vapeur s'exprimera comme 
précédetllmeul par la formule : 

N = 0,00139i.i R x l X t. 

E:remple IHtmérirptr'. -Si l'on fait ft = 10 k., 1 = 
0 m. 25 cl t = 300 tours, on aura: 

N = 0,001395 X 10 X 0,2i.i X 300 = 1 cheval 0~. 

XIX. Déter•nlun.tlou de la longueur d'nue 
courroie. 

Pratiquement on LI·ouve la longueu1· d'une courroie 
en enveloppant les deux poulies avec une ficelle de la 
même manière que le ferailla courroie el en mesurant 

Fig. 6ï. 

ensui le sa longueur. Celle longueur se délei·mine encore 
approximali verne nt à l'aide de la formule suivante : 

L = r. (R + ~·) + 20. 
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dans laqul!!le Lest la longueur à déterminer·, ReL 1' les 
rayons respectifs des deux poulies et D la distance des 
centres (lig. 67). 

Si dans celle formule nous faisons : 

R = 0,30, r = 0,20, D = 500. 

on aura : .... 
~ . 

L=3, !416 (0,30+0,20)+ ~x 5=(3,i4161fO~:s o}+- Io. 
ou enfin: L =~\.w.~. 

XX. Détermination d" la fargeur des tlonrroles 
en tlulr. 

Il est assez difficile de délerminet· la largeur que doi­
vent avoir les courroies ella force qu'elles peuvenllrans­
mel!ro eL ce n'est que par une longue pratique qu'on 
peut y parvenir. · 

L'épaisseur ordinaire d'une coorroio est de 5 mfm. 
On admet en pratique qu'une coorroie peuttransmellre 
la force de un cheval-vapeur lorsqu'elle a une longueur, 
une largeur el une vilesse telle qu'elle développe dans 
une seconde une surface de 1500 centimètres carrés. 

D'après celle donnée, on détermine la largeur d'une 
courroie au moyen de la formule suh·ante : 

(1) Lat·geur= 

1.500 X force en chevaux-vapeur à transmettre 

Vitesse de lacourroie en centimètres par seconde. 

La vitesse en centimètres par seconde de la courroie 
a pour valeur théorique : n X diam ètre D de la poulie 
X nombre de tours N de celle poulie en une seconde. 
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La valeur pratique osL les 
1

9

0
6

0 
, de celle théorique, c'esl-

à-dire, qu'elle devient : 

'nXDX1 X96 
tOO 

Par· -suite la formule (1) simplifiée poul s'ém·ire: 

(") L ~150 . 000 X fol'Cc c:n chevuux 
~ aro-eur = ---------

0 301,60 X 0 X N 

Si maintenant nous substituons dans la formule (2) à 
la valeur N des tours à la seconde, celle N' des tours t.le 
la pou lie à la minute, on obtiench·a définitivement: 

(3) Largeur = 

t:JO.OOO X K eh. X 60 

301,ü0 XN' X D 

20.800 X force en chevaux a lrnnsmcllre 

ox~· 

cc qui peul s'énoncer de la manière suivante: 
H.rlg/P.- La largeur d'une courroie s'obtient en mul­

liplianl le nombre conslanl 29.800 par la force en che­
vaux-vapeur qu'olle doit transmellrc cl en divisant le 
résullal obtenu par· le nombre que l'on oLLient en mulli­
plian l le diamètre de la poulie par le nombre de tours. à 
la minute qu'elle doit fai1·e. 

De la formulP (3) on peul déduit·e le diamètt·e de la 
poulie à melll'e en sc donnant la lar·geur de la courroie. 
On Lire eu ell"el: 

(i) Diamèlt·c D de la poulie = 
29.800 X fot·cc en chC\'Uux à transmettre 

Largeur de lu courroie X nombJ'C de tours de la poulie. 

ce qui peuL s'éooncer comme suit: 
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Le diamèlre de la poulie s'obtient en multipliant Je 
nombre constanl29.800 par la force en chevaux à trans­
mettre el en divisant le résultat obtenu par le produit de 
la largeur de la cout'roie el du nombre de tours à 1a 
minute que doit faire la poulie. 

Applications numériques. - 1. Une courroie doit 
actionner une machine nécessitant une force de 2 che­
vaux-vapeur, la poulie de la machine sur laquelle alla­
que la courroie a 30 cm. de diamètre el doit faire 
120 tours par minute. Quelle doil être la largeur de la 
dite courroie ? 

En appliquant la règle précédente, on trouve : 

29.800 X 2 chevaux . . 
Largeur = = t6 cenllmelrcs 5. 

30 x 120 

II. Autre exemple. -Force à ll'ansmcllrc = 3 chevaux. 

Dans ce cas, 

Diamètre de poulie = 50 cent. 
Nombre de toms = t!:SO. 

L d 1 . 29.800 x 3 1 . è 
argeur e a court'me = 

50 
X 

150 
= 2 cenllm tres. 

III. On veut se servir d'une colnroic de 10 centimè­
tres de largeur pour actionner une machine qui néces­
siLe 1 cheval-vapeur el fait 80 tours par minute. Quel 
diamètre devra-l-on donner à la poulie? 

En appliquant la formule (!~) on tr·ou e immédiate­
ment : 

D. è d J 1. 29.800 X 1. , n . wm lrc e a pou 10 = 
10 

X 
80 

= ;:~., ccnllmètres 5. 

Remarque. - Ea calculant la largeur d'une courroie 
comme l'indique notre formule (3), 1. 0 Le glissement de 
la courroie sut· la poulie est réduit à son minimum. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



1\IA .. "WEL DE F'ILATOltE ET D~ TiSSAGE al 

2o La courroie ne s'allonge pas notablement. 
H0 E!le résiste Lrès bien à l'effort de traction à Lrans­

mllttrc. 

XXI. Grahuta~c dcfj tran!!lul1sslonfj ct des 
•naeblncl!l cie lflatnrt>. 

La fot·ce absorbée dans les machines par la mise en 
mouvement des d.ifférents organe qui la composent peut 
vnrier ùe Hi à. 20 0/ 0 pat· suite des frollemenls plus ou 
moins cons.id.érables que les agents lubrifiants doi venl 
allénuer. 

Il est donc lrès important, au point de vue de l'éco­
nomie du corn bu Lib le comme au poiul de vue de la durée 
des machines. que l'on possi,de de r·cnseig·uemenls pré­
ci sur le:> divers corps employés pour le orais. ao·e des 
mécanismes. Il esl en même Lemps utile que l'on con­
naisse les coudilions que doivent t'emplir ces corp uras 
pour èlre con venah1cs. 

Le graissage peul sc fatt'e : 1° Au moyeu de la gmisse 
cou.si.staule IJUe 1 'on place, à ccl e!l't'l, <laus des grai eut'S 

péciaux ; 2° au moyeu d'huile. 
tn La ,r;raissp consi.,tautr s'employait !Jcaucoup autre­

fois, il fallait donc que l'arbr·e ou l'or·O'anc it "'l'aisser 
'échanO"ùJ pour faire fondre la graisse. Or, dès que Jo 

point de fu. ion tle la gmisse cHail allcinl loul fondait 
immédialemvul; le grai sage. e fai,ail tlonc dans de lrès 
mauvaises co ndition . En un mol lP principe élail mau­
vais; aussi aujounl"hui, à part queltJUe cas spéciaux, 
renconlre·l·On peu d'applications de ce genre de gTais­
sage.Le dynamos électriques, pnt· cxcmpiL•, en onLsou­
veuL munies. 

2° Les lwile,, de yraissagr généralumcnl employées 
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sont, soit de lwiles animales, soit des !tuile. rtfgétales, 
soit enfin de !utiles minriJ'ales. 

Les premières sont de très bons lubriflauls mais cot"t­
lenl fort chet·, ce f]UÎ fait qu'on les emploie peu pour le 
grai sage des machines. On ulili e donc oil le huiles 
végétales oil les huiles minérales. Beaucoup d'indus­
triel pt·éfèt·enl les huiles végétales, croyant qu'ils 
ohtienncnl ain. i des pr·oduil plu réguliers, parfailc­
menllubr·ilianls cl privés de toul cot·ps étranger· capable 
d'altérer le métaux. Or dans hien lies cas, ces huiles sont 
impures el par suite du lmilcmcnt qu'on leur l'ail subir, . 
elles allaqucnl le bi'Onze. 

Les huile minérales que l'on emploie surtout mainLc­
nanL ont de leur côté une odeur particulièrP, mais non 
incommodante pour le ouvriers Quand elles sont bien 
épurée elle sont excellentes, mais imparfailC'tneuL épu­
rées cl raffinées, elles peuvent contenir des combinaisons 
sulfur(•u. es qui attaquent les métaux . 

Le docteur Valtl a propo é, pour rcconnailre la pré­
sence uu soufre, le procédé sui,·arll qui I?~L xcellenl : 
~Iellrc 1 huile en contact avec till pclil morceau de potas­
sium penrlanl quelque heures à une chaleur modérée j 

cnsnile ajouter de l'cau puis verser dan le liquide une 
olulion d • nilro-pru" iate de sodium, s'il y a du soufrr, 

il se produit une couleur pourpre foncée. 
Certaine· hnile allnqucntle· m'Laux. ain~i l'huile rie 

suif ullaqnc beaucoup le fel' elle cuivre L'huile 11P graine 
de colon al taque benuconp le bronze. Lîwilc d'olive l'al­
laque tri~ · peu. Le huiles minérale u'allaqucnl pa le 
cui ne. 

Pour grai . er les tourillons des machines lourdes, on 
mélange l'huile tic colza ou de spet'macéli U\'ec l'huile 
minérale, car elles ont peu d'action sut· lo hronzc ella 
foute. L'huile de suif ayant beaucoup d'nclion sut· Je fer, 
on doit aulan! que possible en éviter l'usage. 
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ne bonne huile à gmisscr doit remplir les conditions 
.uivanles: 

1° La fluidité de l'huile do it èlre ortisanlc pout· qu'elle 
puisse pénétrer facilement entre les sur·faccs fmllantcs el 
pour qu'elle puisse être entraînée par· capillarité. 

2° L'huile ne do il pa èlrc siccative, c'e l-à-dir•o qu'elle 
cloil pré·euler de la résistance à l"épais is emcnl sous 
l'action de l'ait• cl de la chaleur el do plus, ol le ne doil 
pas devenir gommeuse au bouL d'un lemps d'al'l'êl pro­
lon o-é. 

3° • ' e pas èlre acide, c'csl-ü-dire ne pas contenir 
d'acide en proportion notable, el ne pas le devenir rn 
présence de l'air; la pr·opoJ·tion d'acide libre dan les 
huiles ordinaires varie de ;) à 1!5 o;o. 

411 Elm exemple d'odeur trop forte on désagt·éable. 
Le huiles minérales onl one den ilé qui vat'ie de 0,860 

à 0,930,.1es meil leures doivent présenlP.r les caractères 
suivants: 

Poid spécifique environ 0,900. 
Température d'inllarnmalion 230° cenligrades. 

d'ébullition 300° 
Degt·é de viscosité à la température de !~0 à 50°, 2 à 3. 
Eire d'aspect clairs et ·êt re Ouides. 
Eolin, il convient d'ajouter qu'un gt·aissage fait dans 

de bonnes conditions : 
-1° Ne doil laisser arriver l'llllilc sut· l'organe à grais­

ser que propol'lionnellement à sa vitesse. 
2° Ne doit pas laisser perdre d'huile quand l'arbre ou 

l'organe e L en repos. 
3° Ne doil donne1· que la quantité d'huile stt·iclemenl 

uffisanlc pour évi ter loul échauiTemenL. 
Nota.- On graisse beaucoup depuis quelque lemps 

les machines de filature d'une fnçon convenable el sur­
tout économique à l'aide de produits spéciaux Lois que la 
moélline, l'oléisonine, ote. 
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L'olei.wnine par exemple composée d'hui-le indu~·triP!Ir, 
de ~on, d'éthrr cl rl'ocre jmmt:? forme nn produit qui s'em­
ploie à. l'aide Je gruisseurs spéciaux. Le ~>on sert a relenit• 
l'huile qu'il boil iL la fitÇOn d'une éponge, l'éther a pour 
but de diminuer l'échaolfemeut de l'objet à. graisser et 
l'ocre jaune serl à colorer· le produit. 

La 11totll/ine el le auli'C.! produits similaires compren­
nent dans leut· composil ion des meülles d'arbuste oo de 
plantes cl for·ment également d'excellents prodnits de 
graissage Lrè appr·écié pour les brochl:!s de filalore. 

XXII. ~uni rapltlett del!i l•ullea à 51."&18aer. 

i 0 Pouvoir lubrifiant. - Le principe mis en jeu esl 
celui ur lequel repo enL presque Lous les appareils simi­
laii·es pour déterminer la qualité lubrifiante des huiles. 

eulemenl la simplicité de l'a.ppat·eil présenté consiste 
dan ce que la moiudr·e usioe peul 1 'io taller sans beau­
coup de frais et l'insLallera, vul'iulérèl qu'on trouvera à 
Yérifier laqualilé d'une matière qui est cl'u.'le consomma­
lion de Lou les inslanls. Non seulement il peul en r·ésul­
ler une économie sm· la quantité, mais on pourra. aussi 
éviter la détérioration du matériel, en ayaot Je moyen de 
recoonaîlre si le lubrifiant employé est corrosif. Toute 
dépense évitée, si petite oit-elle esL appréciable ; sou ven l 
les bénéfices ne sont composés que par la somme de 
petites économies. 

Voici comment on peul s'installer pour déterminer 
d'abord le pouvoir lubrilianl « relatü ).) d'une huile. 
Slll' un arbre de lransmis. ion de l'usine, oo moule une 
poul il! P cnfonle, ayanl un.e gorge pla.Le iL rebords (fig. 68). 
s~n diamètre esl D. On la recouvre d'une bande métal­
lique en cuivre ou en laiton à cause da sa flexibilité. A 
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chacune des e.x:Lrémités, ou fixp un poids A et A +B. 
Ce dernier entraine A et, lo•·squïl ••epose ft terre, l'en­
roulement a lieu sur la demi-circonférence. Si on cxa-
mine la figure, on remarquera un 
ressort , placé de façon à limiter Je R ~ 
poids + B dans le cas d'un soule- ~ \ 
vemcnl de ba en haut. Enfin de l'au- o 
tre cOté, on voit le tasseau t, qui sou-
lèvera une petite brosse circulaire,. t~=P-~fillotrr 
trempant dans on récipient d'huile q, 
lorsqu'il tendra à descendre. Celle 
bros c venant toucher la poulie P, la 
grai era en lemps opportun. La du­
t"ée d'une expér1euce pourraètre mar­
quée soit par un compteur de tours, 
soit par une montre à déclic, mise en 
marelle automatiquement avec l'ar­
bre su1· leiJoel est fixée la poulie. En 
suppo anl la poulie non graissée ct le 
toul dans la posiûon qui est indiquée 
sur la flrrure, i onmetenmarchedans 

Fig. 68. 

le sens indiqué par la flèche, grâce au frollement, le 
poid A + B est soulevé de terre d'une certaine quan­
tité qu'on peul limiter plus ou moins en Lendanl Je re -
so•·t ::;; eu conséquence. Avec Je poids A qui descendra 
comme conlre-par·Lic, le tasseau t fera le\·er la bros·e r 
qui grai sera la poulie P. Ce graissage aura pour elTel 
de faire glisser le toul en arrière, A + B retombera, le 
tasseau t n'influencera plu· le balai circulaire el le toul 
ne se remellra à fonctionner que lor que le lub•·ifianl 
recommencera à manquer el ainsi de suite. Le res ort 
Sa pour bul de limiter l'enlr3înement du poids A+ B 
el réduire au minimum la course dn tasseau l. On con­
çoit de suite que, suivant le diamètre de Ja poulie el la 
vitesse de l'arbre, on doit calculer ou simplement cher-
IRIS - LILLIAD - Université Lille



5(i M.\NUEL DE FlLA'I'UHE E'r DE TISSAGE 

chet' pat• expérience la valeur du poid A el celle ùu 
supplémcut B. i cc n'était la complication qui éloigne­
rait de la simplicité annoncée à priol'i, il faudrait, pour 
chaque e ai, étudier en e mellanl dan les mêmes 
conditions que dans chaque cas particulier d'applica­
tion. Or, dans la pratique, les donnée que l'on ohticn­
dt·a de ces e ais compat·atif seront suffisante . 

Lorsqu'on aura opéré ainsi pendant un cm'lain nom­
bre d'heures ou pendant uu certain nombre de jours, on 
pèsera la quantité d'huile re tante et aura un point de 
dépaet qui pourra servir de terme de comparaison avec 
la quantité d'une autt·e huile consommée dans des con­
di Lions ir!ontiq ues. 

Il -reste, il est vrai, de l'huile après la poulie, après Le 
balai, qu'on peut introduire, au début, imbibé cl retit·er 
de même; mais i l'on a oin do faire durer, ainsi qu'il 
e t nécessait·e, chaque expét·ience plusieut·s jours, on 
voit de suite que L'on peul réduire les erreurs à peu de 
chose, surtout si, par des pesées spéciales, on cherche 
à en tenir compte ponr une certaine q uanlité. La sur­
veillance de l opération, n'étant plus de tous les ins­
tants, elSt parfaitement pt·aliquc. 

2° Détermination de l'acidité. -Comme complément 
à ce qui précède, il convient de savoir si l'huile employée 
est neutre ou acide, eL nous allons à ce sujet résume1· 
quelques renseignements qui sont très simples. 

1 n Pour reconnaître si une huile est acide on peul 
employer ans i hien l'un ou l'autre des procédés sui­
vants : 

On prend un tube à essais ordinaire (fig. 69) sur lequel 
on marque deux divisions 1, 2, correspondant à deux 
volumes égaux. On verse un premier volume d'huile et 
un deuxième volume d'alcool à 90° dans lequel on a mis 
quelques gouttes de teinture de curcuma. On agile quel­
ques instants le tout de façon à obtenir un mélange 
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111llm '· L'huile e l acide i la couleur rouge devient 
jaune vif; elle eslueult'e si aucun changement oc sut·­
vienl. 

Au lieu du second volume tl'alcool, on le remplace par 
une solution do cat·bonale de soude à saturation. On 
a"'ile. "'i l'huile e t acide, il . e 
forme du avon irupeux, siuou 
la separation des deux liquides i 
se produit en les laissant repo~er . 
.Mais ces deux analyse qualita-
Li,·es ne peuvent donner aucune ~, ~ 
indication de quantité à· première 
vue. 

Pour alleiud•·e ce résullat, ver-
sons dan. la pmmière expérience Fig. 69. Fig. 70. 

A 

H 

ci-dessu - de l'hydr·ate de ou dt~ avec précaution, nous 
neulralisemns encol'e l'acide ella teinture t'ouge t'éap­
parailra. 

On voit qu'on peut, en évaluant la quantité d'hydrate 
de soude versée, apprécier le d gré d'aciùit.é. 

On prend une solution de 1 gr·. ~0 d'hydt·ato de soude 
pur dans un mélange en parties égale d'eau el d'alcool,. 
le toul formant 100 centimètres cuhe . Puis on cboi it 
un tube de 0,018 de diamètre eL 0,25 de longueur, bien 
calibt·é. Ce lube se gradue ain i que l'indique la fi"'ure 70: 
li est limilé à 10 grammes d'huile, A volume égal d'al­
cool à. 90" . 

En dessus de ao, on trace H.i divisions dont chacune 
esl le l f iO de ab. Quand on possède un pareil lube, on 
procède comme suit à l'essai: on remplit de l'huile à 
es ayer le volume ll elle volume A d'alcool. On ajoute 
trois goulles de teinture de curcuma. Ayant bouché avec 
un bouchon en caoutchouc, on agite. Suivant que la cou­
leut· est bien rouge ou jaune, on juge si l'huile est ou non 
acide. IRIS - LILLIAD - Université Lille



!i8 r.L\NUEL DE FILATURE ET DE 1'155.\GE 

Si elle est jaune, on ncotra.lise l'acide pat· la olution 
ù'hyùmte de soude préparée comme. il a été indiqué plu 
haul ct ou verse j usqn 'à ce qu'on ail ramoné la couleur au 
rouge caractéristique. Chaque division du lube donne 
1/ J 00 d'acidité. 

Ces quelques essais exécutés soigneusement eL il plu­
sieurs repri es permettront donc de déterminer nette­
ment pour chaque huile le pouvoir lubrifiant. Nous con­
nailrons également le degré d'acidité pat· les autres 
expériences dont nous avons parlé. Ces essais sont abso­
lument indispensables si l'on veuL assuret· le graissage 
des machines dans de bonnes conditions el saus crainte 
de détériorer quelques organes. 

XXIII. Graissa~ dei!J engrenages. 

Les engrenages métalliques se graissent généralement 
à l'aide de suif fondu el quelquefoi. à l'aide de graisse 
consislanle. 

Les Pnqrenage dont les dents sont en bois e grais­
sent avec du suif fondu mélangé de plombagine. 

X XIV. Chandlère• ou. Générateur•. 

Généralités. 

Io Divers types de génêra1eurs. 

1° Les chaudièl'es cylind1·iques simples s'emploient 
pour installations peu imporlanles; elles supportent les 
eaux lrès incrustantes. 
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2° Les cltattdillrP.S cylindriques ri 1m ott à deur bouil­
leurs réchauffr•ur,·, genre Farcol, supportent également 
les eaux incru tantes. 

3° Les chaudières â deux bouilleurs ne donnent que 
des résultats méd iocres comme vaporisation cl facilité 
d'entretien. 

4° Les clwurlif\res à (o,l;er et carnf'au intPrirm· ne 
perrncllenl guère de dépa er 4 l\gs de pression el sont 
délicates. La chaudière Galloway e t à double foyer 
intérieur el donne de bons résultats . 

5° Les chaudières llthulaires ct semi-tuhulairPs per­
mettent une mise en pres ion rapide el donnent un bon 
rendement; on les emploie de plus en plus dans l'in­
dusLI'Ïe. 

6° Les r.!tamlih·es nmltitubulaires telles que celles de 
Naeyer, Babcock, Roser, etc., occupent un emplacement 
restreint cl permettent un emploi avantageux des hautes 
pressions. 

Les chaudières sont timbrées le pins souvent entre 
5 el 10 kgs . 

2o Renseignements divers au sujet des chaudières. 

L'eau d'alimentation varie de Hi à 30 litt·es par henre 
el par cheval ; dans les bonnes machines elle descend 
au-dessous de 10 litres. 

La sur(aCP de chauffe des chaudières doit être complée 
dam. le proportions suivantes : 1 mq. de surface de 
cha.uiTc produit Hj, 20 ou 30 kgs de vapeur par beure, 
suivanl que le feu est mené LmnquillemenL, vivement, on 
d'une manièt•e excessive. Comme poinl de comparai on, 
on alleinl dans les locomotives el chaudières à tirage 
forcé, de 40 il 50 kgs de vapeur à l'heure. 
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t l.·g. de lwuillf' vapot·i e, suivant l'étal de la chaudière 
cl su nature) de 5 à 9 kg d'eau à l'heure. 

Eu moyennl', la combustion pat' mfltre carré dr surface 
dr grille est de 60 à 85 kgs de charbon. 

Lo tableau suivant donne une relation approchée de 
la consommation de vapeur de la machine et de la sur­
face de chauiTe de la chaudière. 

l\lACIUNE 

ù detente à détente ù perrectionnée, 
Corliss, ordinaire pleine pre•aioo ulzer, ~le. 

Poids do ,·a peur né ce~-
~aire ~ar heure et 
po.1· c eval-vupeur 
otJc>eüf ....•... 11 kgs. 18 kcrs. 30 kgs. 

·. ud'o.cc do cltau lie pa.r 
cheval-vapeur e!J'eclif . 0 nHI· 80 1 roq. 0 3 ml[. i!O 

Arin de recueillir une partie de la chaleu1· des gaz 
perclus, entrainés à la cheminée, on les fait passer dans 
un appareil 1'échau!feur ou économisezl1', genre Green 
qui procure une économie sérieuse de combustible. 

De plus, depuis quelques année , on tend de plus en 
plus à utiliser la vapeur surchauffée pour actionner les 
moteurs; il en résulte une économie de 6 à ·15 0/0 de 
combustible. 
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:J0 Prix moyen des chaudières ( 1). 

A BOUILLEURS 

-
Surroce de eboniTe Timbrées à kgs. Tlmhrées ù 10/1·] kgs. 

70 mq. 9.500 fe. 10.500 ·fr. 
85 nH!. 11.300 fr. 12.500 fr·. 

SEM I·TUBULAIUES 

-
urfoce de cbauiTe Timbrées à 8 kg. Timbrées à 10/12 kgs. 

i 00 mo [. s.:;oo ft·. 9.500 fr. 
12;; • 9.ï00 • IO.ïOO » 
150 " HJ.SOO » 11.~1)0 " 200 • )) 111.200 » 
250 D » l!J.500 » 

40 Divers genres de combustibles employés. Ce que l'on 
entend par pouvoir calorifique et calorie. 

Comb11stibles. 

n divise les combustibles en trois classes: 

In Combustibles 
solides . 

2° Combustibles 
liquides. 

3o Combustibles 
gazeux . 

) 

anlhracile, houilles. 
naturels lignites· 

tourbe. 
bois, sciure, paille, elc. 

arlificicls Î a"glomér·és de. houille. 
1 charbon de bo1s, de tourbe. 

goudron de houille. 
liuiles minerales lourdes (naphte nalm·el). 
hydrocarbures nal urels (gaz d'éclairage). 
produils des lrauls· fourneaux, des gazogi•nes. 

(1) Extrait de l'.lide·mémoire de fa filatur-e du coton. par llacf­
f<Jlé el Duponl, libmirie Guny à Sl-Uie. 
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Le pouvoh· calorifique d'un combustible so dit de la. 
q ua.nLiLé de chaleur exprimée en calories que peuL déve­
lopper 1 kg. de combustible eu hrûlanl complètement à 
J'air. 

Le pouvoir vaporisateiGr d'un comhuslible est la quan­
ti lé d'cau que peul vaporiser i kilog- de comhu lible en 
hrûlanL à l'air libl'e sur les grilles d'une chaudi'•re. 

Eo sopposanl que poul' e vapori er t kilog d'eau 
absorbe 650 calories, le kilog de houille., dont le pouvoir 
calorifique moyeo esl de 7.500 calories, va pori e 

7.500 k. d' 
650 

=ii -. 53 eau. 

En réalité, 1 ki log de bouil1e ne vaporise que de 6 k. t) 
à 9 ki log. d'eau, suivant les .gétlliraleurs el l'habileté des 
chao !feurs. 

Pouvoir calorifique de quelques corps (1). 

Di•signalion 
des su bslunces 

i" Solides. 

Douille grasse el anlhracile. 
Houille moyenne. 
Coke. . · 
Charbon de boi . 
Oxrde de carbouc 
Ily.drogène. . 
Bois soc . 
Bois à 20 0/ 0 d'cau. 

POll\'Oir 
calorifiqu(' en calories 

8.500 à 9.500 au kg. 
7.500 
6.800 à 1.000 
8.080 
2.100 

3!~.500 

4.000 
2. 00 à 3.000 

(1) Calm·ie. L'unité de cl!oleur ou cu.Jorie eslla quantite de cha­
leur necessaire pour ~:!le rer lalcwpéralure d'llO ki log. d'eau de toC. 
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Tourbe de bonne qualité . 
Huile lourde de pétrole 

Pé.LroJe. 
Alcool. 

2° Liquides. 

3° Ga::.cu.x. 

Acétylène. 
Gaz Ollo . 
Gaz de ville ordinaire 
- de gazogène 
- de hauts fourneaux 

3.600 à 4.800 au kg. 
12.000 

H.OOO 
7.200 

9.700 au ml 
6.000 
5.300 
1.200 à 1.600 

900 à 1.000 

Le travail en kilogrwnmètrrs que produit la combus­
tion d'un kilog. de combustible est obtenu en multipliant 
son pouvoir calorique par· 425, nombre rept·ésentanl 
l'équivalent mécanique de la chaleur. Ainsi le travail 
produit par· la combusLion d'un kilogr. d'anthracite sera: 
8,500 X 425 = ::!6. 125 kilogrammi!h'es. 

Le volwnr' d'air nécessaire pour la combustion com­
plète de ·1 ki log. ùo houille esllhéoriqncment de 8 mètres 
cubes: on pt·atique, il faut compter sur une valeur à peu 
près doulJie. 

Le poids du mètre cube de bouille varie do 880 à 790 
.kilog. suivant les pr·ovenances. 

Les houilles couetituenl le meilleur combustible de 
l'industrie el le plus universellement employé. 

Commercialement, les Louilles se distinguent d'apt·ès 
la grosseur des échantillons : 

Tout-venant, telle qu'elle sorl de la mine. 
Gaillelle, morceau de la grosseur du poing. 
Poussier, charbon Lrès menu. 
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XX". Ullcbll'.CS it. "\'Rpeur. 

Généralités. 

La puis ance des moteurs it vapeut· s'exprime le plus 
souvent en chevaux-vapeur ; le cbeval-vapeur esl égal à 
75 kilogrammètres. 

Les machines à vapeur marchent sans condensation, ou 
à C011den ation ; elles sont clan ce dernier ca à 1 ou à 
2 cylindres, on genre Compound. Le machine à. con­
den alion sont d'un mt?illeur rl'nclcmcnl que le premiè­
re ; rie for tes machines de ce genee ne consomment que 
8 à 9 kcrs. de vapeur par heure, soit environ de 0 k. 800 
à 1 kg. de charbon par heure cl par cheval effectif. 

L'eau à injecte!' au condensf'l/1' JW1' mP/ange esl ù'en vi­
ron 250 lilt•e à 350 liLt·es pat· cheval cl pat· heure. 

Les motcut·s à vapeur tournent génémlemenl à une 
vitesse comprise l'ntre ~jO et 120 LOLll' à. la minnle, pour 
les commandes de rilatures el tissage. 

Force 
clfecli\'e 

eo 
Cbe't'RUX 

20fl 
aoo 
:oo 
ii !JO 
700 
900 

l .IHJI) 
J :no 
1.:i1IO 
~.uou 

Prix moyen des machines à vapeur 
(d'apt·ès HaeiTelë el Dupool). 

A dëlenle !leux délenles Tl'ois olëlenles (triplex) ------------1 c~lint!re Compound Trois oylindr. Quatre cyl!nd. 

fr. l'l', fr. r.·. 
2~.000 • » • 
:>.ï .000 sa ono • » 
3S.OIJO l5,0UO • 11 

• 5ii.OOO J\ • , o;;,noo ' • 
» !ll.nno , 

" • 9:'!.000 103.000 » 
• " 115,000 llO . lll\0 
• 130.000 » li>O 000 

" )) YI l'iO.OOO 
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Comparaison des divers moteurs et de leurs rendements . 

.. 
" .8 Consommation "" ., ., 
~ -~ par che• .-heure -o "' :;; O " ~rreotlr !'cr 

~ - ''"' s·-
m <;cEPTEURS 

dO" à pleine charge 
., __ 

, E 
"' 

..... . ~ 
"0 0 .Q .::..::.~ e ~ c c 

" 0:1:1 
1 .. 

~~ 0 s 1 ... 

0 ;; =c o·i~ c.-r: 
0 ,. u :::;.C! :.-. _2 .., 
~ 0 c.<: D .. u -- -- -

.Machines il. -..·apeul', . . . Houille. 8.000 01900 7.200 0,09 

è..: ). ~ l n;oho 
Gaz de vil. 5.300 5251 ~.780 o.~~ 

O·.:.J av c il. gaz 
"~ Anthracite 9.000 01 i50 <:: .·plo- Pau\'rO . 3.850 0,16 
·d·-

'P Q 
S IOD 

~~ 
il. péh·ole .••. Pétrole. 10.000 0'350 3. 500 0,18 

sans ~ 
0::> e"ylo- Di o Pl •• Pétrolo. tO.OOO 01t80 LSOO 0,35 
~.q swn 

XXVI. lloteur• à ~raz. 

Génémlités. 

Les moleurs les plus emp loyés à l'heure acluelle sont 
ceux à exploçion avf'c comp1·ession; la compression 
préalable du mélange explosant se fail sous une pres­
sion de 2 à 5 kilogs, le plus souvent dans une chambre 
située dans la culasse du fond de cylindre. 

Les phases de ces moteurs sonlles suivantes : 
Par un premier coup en avant, le piston aspire lill 

mélange d'air et de gaz (t) ; en revenant en arrière, il 
le refoule dans la chambre de compression (2) ; le 
mélange détonant s'enflamme à peu près à fond de cour·se 
a1·rière, el le piston e-st chassé en avanl (3) ce qui cons­
titue la phase motrice ; par un second coup en arriè!'c, 

Danlzer 5 
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le piston chasse ùcvanL lui les produit de la combus­
tion, qui s'é~happcnl à l'air libre (4) . 

Les plus conuus do ces moteurs sont ceux. de ÜLLo, 
Simplex, Charon, Crosslcy, cle. 

Le refroidi~s,'menl de l'enveloppe du cylindl·e se fail, 
soil il l'eau courante sou.~· p1·e ·sùm, soit par tlu:rmo­
siplwn. Dans le premie1· cas, on compte de 30 a 10 litres 
d'eau par che\'al-henre, l'cau sortant à environ 60°; dans 
le se1::ond ca · , il faut prevoir des reservoirs pouvant 
fournir ùe 300 à ;jQQ !il res par ch..eval-heure, ce qui con­
duit loin dans le cas de moteurs puissants. 

Les moteurs à gaz con ·omment d'autant mojus de 
gaz qu'ils sont plus puissants el que ]eue marche est 
plus régulière. Ils lout•nenl de HiO à 350 tours à la. 
minute. . 

Les moteurs de 5 à 20 chevaux consonunenl de 60(} 
à 750 litres de gaz par cheval-beure; pour les plus gran­
des puissance , on peul compter 350 à 500 Litres, sui ­
vant les systèmes de moteurs ; le gaz revient de 0 fr. i2. 
à 0 fr . 25 le mètre cube . 

X X,. Il. Elech•lclté Industrielle. 

Gén(:ralité:; . 

Les piles sont des appareils utiLisant des réactions 
chimique · po. ur produire ùes courants électriques con­
Linus do faib le puissance. Les piles sont formées de cou­
pll's ou rilénumts corn posés d'une subs tance i natla.q uable, 
ou à peu près aux acides (pdle positif), g-énéralernenL 
constituée par du charbon, du platine ou du cuivre; en, 
second lieu, le pôle négatif est constitué paL' un métaL 
lrè~ a ttaquable, généralement du zinc. 

Quand les deux pôles ou électrodes sonlréunis exlé---
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rieurcmcnl par un cowluctr•ur, on dit que le circuit 
Cl.i.érieur de la pile csl (er111é. Les conducteurs sont des 
fils métalliques. On admet que le counml se développe 
en allaul du pôle positif au pùle négatif. 

La force élect,·o-motrice, appelée encore pression, 
lemiou ou dif!éreltCP de potentiel, est la cause quit' 
détermine l'écou.lemenl de l'éleclricilé dans un cir­
cuil. 

La J'l:sislance oiTcrte au passage du courant esl ana­
logue à la résistance qu'o!Tr•cnl au passage d'un ljquide, 
la nature, les rugosités, les Jirnen ions d'une conduite. 
Elle e L proportionnelle ü la longueur· du conducleur, el 
invet"emeuL propor·tionnelle à la section; elle e L colin 
proportionnelle à un coe[(icienl de ré!;i.,tauce péciflqne 
dépendant de Ja nalurc du conducteur employé. 

L'inttll.l'itr: cl' un cou ranL dépend des deux q uau lités 
précédentes; elle esl analogue à la vitesse du couranl 
liquide dan une conduite. 

La qurmtili; d'électricité pa.ssa,nL claus un circuit pen­
dant w1 tr•mps do11né est encore analogue à la quanlilé 
d'eau en pre sion passant dans une conduite en un 
Lemps donn ·. 

La capacitf: d'un condensateur ou d'un càble vari_e 
proporliouncllernenl à. la len:;ion du courant) en aug­
mentant quand la tension s'élève. 

2° Machines dyna.mo·électriques ou dynamos. 

Ces m:whines si employées maintenant, sont basées sur 
la production dc:s coutan(s induits Ùé\'eloppés pat• Je 
mouvement. Elles se compo cuL : 

1° Dïurll~cteurs, éleclt·o-aimanls très puissants, et 
généralement fixes. 
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DESIGNATION 

des quantités electriques 

Forcu ëlcclromolrice, ou 
tension, ou dill'erenco de 
potentiel (pre.~sion) • 

Intensité de courant, ou cou­
rant (debit) • 

Rtlsistance ((rolteweut ou 
pet·te de chartJe) 

Quantite 

Capacité 

Travail •• 

Puissance. 

Unités de mesures électriques. 

SYMBOLES UNITltS 

E Volt 

J Am pore 

R Obm 

Q ~ Coulomb 
ou ampëre-secondo 

c 
1 

Farad 

T ~ Joulo 
ou volt-coulomb 

1 
\V ~ Watt 

ou volt-ampere 

RELATIONS 

E 
1 =R (Loi de Ohm). 

l 
1 ampère-heure= 36.000 coulombs. 

Un condcmnteur do 1 farad. chargé à la 
tension do i YOll renferme une quant1tu 
d'électricité ègnlo il. 1 cauloutb . 

1 
T = QE 1 joule = 

9
- kilogm.mwèlr· 
,81 

W=Œ 
1 

1 wall== 
9

_
81 

kilogt·amwelro. 

par secondP . 
l 

1 wall=- chc\·ai·YilJlC UI' 736 . . 

t.OOO wall = 1 kilowatt ou Poncelet= 
1 •·he,•u l, 35!!. 

cr.> 
oc 

;.:: 
> 
2 
c= 
:.1 
L' 

tl 
['l 

::2 
r 
:> ..., 
c= 
::0 
1:':1 

1:':1 ..., 
tl 
tol 
..., 
ü.i 
CIJ 
~ 
0 
1:':1 
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2" De l'induit, électro-aimant, le plus souvent mobile, 
qui eslle siège des courants produits. 

i le cotll'ant est utilisé immédiatement lei qu'il est 
produit, la dynamo est à com·anl alternatif. ._ i le cou­
rant e t redt·cssé, grâce à un organe récepteur spécial, 
On dit que la dynamo esl à COZI1'ant continu. 

Les dynamos sont dérivées en grande partie des machi­
nes de Gramme el Siemen ; à l'anneau de la première 
C{lrrespond le tambour de la seconde. 

Les dynamos tournent génét·alemenl à grande vitesse, 
100 à i.500 tour à la minute; le rendement alleint de 
80 à 90 0{0. Elles sont le plus souvent établies pour don­
ner une len ion de 110 volts, pat·fois de 220 volt , el très 
rarement de 55 volLs. 

3° Eclairage et transport de la force par l'électricité. 

On tend de plus en plus à substituer l'éclairage élec­
trique dans les usines à celui par le gaz. Que la lumière 
soit obtenue par arc ou par incandescence, Ja tension 
employée csl généralement de t1 0 ou 120 volts. Les lam­
pes à incandescence sont le plus souvent de '16 bougies 
elles lampes à arc, de ~à 6 ampères ; celte dernièt·e cor­
respond à une puissance de 300 bougies. 

Les lampes à incande cence se fonl coul'ammenl en 
types de 8, 16J 20 el 30 bougies. Leur durée varie de 
900 à 1.500 heures dJéo;lairage normal. 

Les lampes à arc sonl ou rnontéPs en dérit·ation, eL 
elles sont dans ce cas indépendantes les unes des aulres, 
ou CJl!es sont au conlt·aire montées en tension. Quand 
ces lampe fonctionnent pat· courant continu, le charbon 
positif doil l'eprésenler le double du négatif, en section 
ou en longueur. Elles peuvent absorber des puissances 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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tl'ès variables, leur intensité variant de 2 à lOO ampères 
et plus . 

Jlour avoir approximali vcmeulla force nécessaire à un 
éclairage électrique, il suffit ùe multiplier les volts par 
le nombre total des ampères, el de diviser le ;produit par 
;;oo. On obtient la f01·mu le : 

N =El 
::100 

Soit par exemple uno usine dont l'éclair age se fait sous 
H!l volts, avec une intensi té de HO ampères; la force 
nécessaire sera q'après cela en chevau..'\ : 

Wi X 140 
N = 

500 
= 32 chevaux 2. 

Quanrl on éclaire par l'ar·c, celui-ci csl généralement 
riirect el entouré d'un globe en opale ; parfois, cet arc 
est rcnvcr é cl agil par· réflexion; cc dernier système 
exige de lampe un peu plus for·Le el par suite plus de 
force motrice. Il faut veiller a ce que les fils soient bien 
isolés elles coupe-circuits bien visibles el acce ihles. On 
êomple environ 9 lampes iJ incnndesrcnce de ,6 bougies, 
à HO volts par cheval de force . 
-Toute instal lation pour le transport de la force par 

l'électt·icité se compose d'une station grw:rntrice com­
prenant unP ou plusieurs rl.'fnamos actionnées par un 
moteur, de la ligne consliluanl la condttile eL enfin des 
machines l'éœptriaes. 

Les dynamos son t ir. ('Oifrant continu ou à courant 
aft,•matij'; r.es dcl'll iùres sonl emplo.récs exelusiv(•rneut 
pour le .trunsporls de force à gmnde clislancc; par l'em­
ploi de tran.~(ormateur.1· elles pcrrneltcnl la production 
de tensions très élevées. Les cow·anl.~ aff,•Nwti(s ri plw­
Sf'S 1/lltltiple.s pcr·mellen L ù 'avoir· des réceplriccs très com-IRIS - LILLIAD - Université Lille
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modes el très dociles ct s'emploient beaucoup depuis 
pen. 

'•0 Accumulateurs électriques. 

Les acrwnulateurs ou batteries sef'onrlairn sont de 
véi"Ïlables piles dans lesquelles les pôles r·eçoivenl Je 
cour·anl d'une dynamo. Pendant la chru·gf', il se produit 
une t·éacLion chimique, et si J'on t•éunil Pnsuile les élec­
trodes, la drclua·ge se produit, opération inverse, cor­
respomlanl à la re lilulion du courant primitif. 

Un certuin nombl'f' d'élhnenls forment une batterie. 
Généralement, les accumulateurs sont à base d'oxyde 

de plomb, baigné d'cau di tillée additionnée d'acide sul­
furique. 

ll faut compter au maximum à la décharge sur une 
inlensilé dei ampère par ki!og de plaque. Pendant la 
{;barge, il ne faut pas excéder o ampère 5 plU' kilog. 

La capacité en mnpflres-lu'lll'e.l· d'une haller·ie estle 
produit du nombre d'ampères par celui des heures pen­
<lantlequel on peul la décharger normalement. Ce lemps 
est généralement compri entre 7 el iO heures. 

En général, la tension varie, par élémPnl fl'accumula­
leur, de 2 volt 3 à 1 voll 8 pendant la décharge. Il 
convient de ne pas dcsccndr·r au-dessous de celle limite. 
Une ballerie de 60 éléments doit donc accuser minimum 
une tension de : 

1,8 X 60 = 108 volts. 

Le courant de cl!arge, produit pa·r une fl.rnamo, doit 
-êtt·e ronti1111. En charge, la dynamo el la batterie sont 
gToupécs pi)Jc à pôle de mi'·rne nom. Un iniPI'I'Uptent' 
-dit conjonctr'llr-disjonc/çlll' aulomatir;ue é\•ile diver·s 
accidents, notamment l'irw •rsion des pôles pendanl la 
.charge. IRIS - LILLIAD - Université Lille
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XX VIII. Bcuscla-nenaeocs dlverH. 

1 • 1 atmosphère conespond à t kg. 033 de pt·cssion ; 
la pression exprimée en almosphèresesl donc légèrement 
supérieme à celle exprimée en kgs. 

21} i l'on désigne par P le poids d'un corps, 
par V son volume, 
par D sa densité, on a : 

P=VD 

c'est-ù,dii·e que le poids de ce corps esl éaal au produit 
de son volume par sa densité. 

3° Généralement, les transmissions de la filatut·e tour­
nent de 200 à 325 tours, celles des préparations de 150 
à 200 tout·s à la minute. 

4° On compte pratiquemenl1 mq. 7 de surface de 
chauile pour chauller el entretenir à 1 n° une salle de 
70 mètres cubes de capacilé. Ce même chauffage à la 
vapeur suffiL pour entretenir modérément une salle de 
100 mètt·es cubes. 

t;o Résistance des càbles, cordages et chalnes. 

Les chat·ges de sécurité sont en moyenne : 

Cordes en chanvre ou aloës 
Càble eu fil de fer . • . 

» d'acier ••. 
Chain es en Cet·. • . • • • 

80k par cent. carré de section; 
200 ù. 300 )) )) 
.tOO à fSOO >> » 
500 à 700 ., }) 

Ces charges égalent envit·on lo ~des charges de rup­

ture. Le goudronnage conserve les càbles, mais diminue 
leur ré istance de 2. o;o. 
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6° On admet qu'il faut dans les usines 60 mètre cubes 
d'air pur par tête el par heure. 

7° La ventilation des ateliers se fait le plus fréquem­
ment par insufflation ; le L1·avail à dépenser est de t /2 à 
1/ 3 de cheval-vapeur par mètre cube intmduit par 
seconde; le cheval-vapeu1· co nes pond donc à f 0 ou i 5.000 
mèlres cubes pat• heure, la p!'ession élant de 6 à 8 mm. 
d'cau au ventilateur. 

811 La longueur d'une circonfét·ence est égale à son 
diamètre multiplié pat· 3,1416. 

Exemple. Une circonférence de 0 m. 500 de diamèlre 
a pour longueur : 

0 m. 500 X 3, 14t6 = 1 m. 570. 

9° Dans les machines de filature on trouve des vis à 
IHets carrés el des vis tL filets triangulaires. 

Dans les premières Je pas est égal à un plein plus un 
Cl'eux. 

Dans les secondes le pa se mesure entre deux som­
mets consécutifs. 
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DEUXIÈME PARTIE 

Principes généraux communs aux machines des 
différents genres de filature. 

Laine. Coton. Lin. Chanvre. Jute, etc. 

Les matières textiles àfilamenls discontinus doivent, 
pour être transformés en fil continu, subir un certain 
nomlll'e d'opérations, toul d'abord on les épure afin de 
les débat'l'as er des matï res étrangères qui troublent 
leur pureté, ensuite on les démêle el on les parallélise à 
l'aide de cardes ou de machirH'S it peigner, enfin, après 
en avoir formé des rubans que l'on régularise par le dou­
blage ct que l'on élire it l'aide de cylindre animés de 
vitesses progTcs ives, on en forme des fils de longueur 
indéfinie auxquels on donne une certaine torsion à l'aide 
de dispositifs spéciaux afin d'augmenter leur résistance 
et de leur donner une élasticité convenable. 

Le tr·avail d'épu1·ation varie naturellement suivant 
l'étal où la m::tlière première se présente à l'industrie. 
Les autres opérations au conlraii'C sn font sur des machi­
nes qui dill1•rcnt entre elles comme con lruclion attendu 
que le matières textilE's n'ont pas lou le la même looœoeur 
et la mt\me force, mais le travail de ces machinPs étant 
néanmoi n · basé sur de principes semblables qui son l IRIS - LILLIAD - Université Lille
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communs à Lous les genres de filature : laine,colon, lin, 
jute, etc., nous en faisons l'objet d'un chapitre spécial 
qui facilitera beaucoup l'étude de Ja filature aux person­
nes intéressées. 

Nous examinerons donc successivement : 
1° En quoi consiste l'étirage cl comment on le cal­

cule; 
2° Le hul des doub lao-es en filature; 
3° Pourquoi on écarte plus ou moins les cylindres 

d'étirage les uns des autt·cs. 
4" Comment peul s'exercer la pression sut· Jes cylin­

dres supérieurs d'étirage ; 
5" Les principaux moyens employés pour donnet· de 

la torsion aux mèches eL aux: fils. 
Avant d'aborder celle petite étude il nous parait indis­

pensable d'expliquer quelques termes très fréquemment 
employés en filature afin de ne pas avoir à y revenir. 

1° On appelle ruban une agglomération de filaments 
qui n'ont entre eux d'autres liaisons que l'affinité ou le 
crochet obtenu par la pression. C'est le produit des éli­
rages. 

2° Une mèche est une agglomération de fibres réunies 
entre elles non seulement par la pression, mai encore 
en même lemps pat· la lot·siou. C'est le prodllil des bancs 
à broches . 

3° Un fil simple est un cylindre for·mé d'une substance 
simple ou composée d'une longuout· indéfinie, qui doit 
être d'un diamètre unifo1·mc su1· Lous les points de sa 
long-ueur quand il est parfaiL. 

Quand ce fil est composé pa1· des filaments de matières 
textiles il est nécessait·e de lui donuer une certaiue lor­
sion afin de maintenir les fibres entre elles, celle tor ion 
qui donne au fil la résislauce cl ,l'élasticité nécessaire 
se donne généralement de droite à gauche à moins de 
convention contraire. 
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lo Etirage. 

L'étit·age ou laminage a pour buL d'affinet· ou amincir 
les rubans ou les mèches, de façon à réduire leur section. 

En même Lemps que l'on étire, on fait des doublages 
qui, comme nous le montrerons, ont pour but de COlTÎ­

ger ou atténuer les défaut . Il serail en effel impossible 
d'obtenir des fils réguliers sans ceL arlilice. 

Voici en quoi consiste l'étirage : 
Les rubans passent entre plusieurs paires de cylindres 

animés de vitesses progressives (fig. 7t) ; les cylindres 

Fig. 7t. 

d'entrée sont appelés alimentai1'es ou fourni seurs, ceux 
de sortie sont les délivreurs ou étù·em·s ; les autres, 
quand il y en a comme dans les machines travaillant Jo 
colon ou la laine, sont appelés intermédiaires. 

Les cylindres inférieurs sont métalliques el dans cer­
taines machines portent des cannelures parallèles à leurs 
axes; les cylindres supérieurs sont ou mélalliqnes ou en 
bois el agissent sur les inférieul's soit par leur simple 
poids, soit au moyen d'une pression par leviers el con­
tre-poids, mais ils ne sont généralement pas commandé . 

opposons un ruban passant entre deux pait·es de 
cylindres AA' etDD' de même grossem·, ainsi que l'incli­
que la figure 7i ci-contre. 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



·78 MANUIU. D_E FILA'rUim .1!:.'1' llE TISS.\GE 

i les cylindJ·cs onl la mùtue vitesse, un r·uban de 
1 mètre de Jo nu ucur cl de numéro 20 par exemple sor­
tira avec sa mème longueur el SOil llllnléro p1·imitif 
parce que les c_vliudrcs auroul développé la mèmc quan­
tité. 

Mai si nous supposons que les cylindres DD' Lonr­
nenL deux fois plus vite que ceux AA', il csl é1•idcnl que, 
quand AA' développeront la longucu1' 1 mètre de ruban, 
ceux DD' developpcronl 2 mi•lre;;, le poids elu ruban 
restant toujours 1~ même ; de plus le numém elu rubll:n 
obtenu sem le double cl donn era donc du numéro 40. 
C'est celle opération, qui constitue l'étirage. 

L'étirage est Mille égal au rappol'l cnLI'C la loll(fllellr 
obtenue el la /ougueur primilir•c. 

La longueur obtenue étant 2 m1llres et la longueur 
primitive 1 mètre, on a pour la \ïlleur de l'étirage : Eli-

2 m. l\I · l 2 ' rage= --. a1s ces ongueurs metres cl t mètre 
f m. 

représentent comme nous l'avons vu, la première, le 
développement du cylindre rlélivrcur D, olla deuxième le 
développement du cylindre fournisseur A c'est-à-dire 
duns le cas actuel la vi\esse de ces cylindres. On peut 
doue écrire · pour la valellt' de l'éli rage. 

E 
. Vitesse cylindre D 

tuage = . 
Vitesse cylindre A 

Rl'gle'. L'étirage est donc égal au rapport des 
vitesses des cylindres délivreurs ct alimentaires. 

Examinons maintenant l'étit·agc dans le cas ou plu­
sieur étirages partiels se succèdeul. 
_ Soient AA', Il', DD' les paires de cylindres el R le 
ruha.n (fig. 72). 

Suppo ous qu'enlrc A el 1 ail lieu uu éLiragtl de 4; 
.el cnt1·e I el D· un élirage de 3. 

Si l'on fail passer 1 mèlrc d~ cubao cnlre A el 1, l'éli-
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rage étant de -1, il s'allou(J'era de façon à. donner une 
Iongueut· de 4 mètres. Si maintenant, ces 4 mètre oble-

Etirage total 4•3•1Z 

Fig. 72. 

nus passent entre I el D, l'étirage étant de 3, chacun 
d'eux donnera 3 mètres et la longueur totale obtenue 
sera: 

4 X 3 = 12 mètres. 

L'étirage total est donc égal au produits des étirages 
partiels. 

L'étirage total d'un<? machine étant ·JO, et l'étirage 
entre l'alimentaire el L'intermédiaire étant 2, 2, quel 
sera L'étirage entre l'intermédiaire ct le délivreur? 

0 10 ~ Ul n aura : 9
2 

= \l.,t><J:. 
~. 

Quantité d'étiJ"age. 

Pour que l'étirage se produise sans amener la rup­
ture des rubans Otl des mèches il faut que les fibres 
textiles se recouvrent d'une certaine quanlilé et d'au .. 
lre part l'étirage ne doit pas dépasser certaines limites. 
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Cet étirage est égal à la longuezw de la fibre divisé par le 
recouvrement. 

Supposons que nous ayons 1.000 brins de laine ou de 
lin dans un ruban de f mètre de longueur, el upposons que 
chaque brin de laine ail 0,08 centimètres de longueur 
si nous élirons de 8 cc ruban à une machine d'étirage 

8 
nous aurons -

00 
= 0 m. 008 de déplacement de chaque 

1. 0 
fibre; mais si au lieu de f.OOO bl'ins nous n'en avons que 

tOO le déplacement sera 1 ~0 = 0 m. 08 il n'y aura plus 

alors de superposition, mais des solutions de continuité, 
autrement dit des coupures. La masse en travail influe 
donc sut· la quantité d'élirage à donner et le nombre de 
filaments varie avec la finesse des matières. On peut donc 
poser la loi génémle suivante : 

Les éti1·nges à donner à une matière textile sont pro­
portionn,fs à la longueU?· des fibres, à la quantité de fila­
ment et en 1·aison inver.e de la grosseur des b1·ùzs. Plus 
les 1·ubans sont gros et les (tb1·es longues plus on peut 
étirer. 

Commandes des cylindres d'étimge -et leurs calcul . 

Dans les machines de fi1ature les cylindres délivreurs 
ou élireut·s reçoivent généralement la commande et ils 
transmettent leur mouvement aux cylindres fournis­
seurs on alimentaires ainsi qu'aux cylindres intermé­
diaires quand il y en a. 

C'est ainsi que ces cylindres délivreurs actionnent 
les fournisseurs au moyen d'une série d'engrenages 
parmi Jesquels se trouve un double engrenage intermé­
diaire appelé Tête de cheval(fig. 73). 

Quand il y a un cylindre intermédiait·c, le fournis-
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seur l'alimente souvent par un engrenage intermédiaire 
dit M.albo1·ouqh. 

Dans d'autres cas, l'intermédiaire est commandé direc­
tement pat· le cylindre délivreur. 

Nous supposerons pom·les calculs un système de trois 
paires de cylindres compt·enant un fournisseur, un inter-

a 
~ d' 

~ ~ 

$1 
~ c 

~ 
) 

e 6575? 
~ 
d 

Fig. 73. 

médiaire et un délivreur et nous n'indiquerons que les 
engrenages principaux, les inlermédiait·es simples y sont 
donc supprimés. 

Nous allons déterminer l'étirage enlre le cylindre 
fourni sseur· A et le cylindt·e délivL'eur D. 

, . Vilesse 0 
Nous avons montré que 1 étu·age E = v· A • 

ttesse 

Pour simplifier les calculs, cherchons la vitesse du 
cylindre fournisseur A pour un lour du cylindre déli­
vreur ·D. 

La vitesse rln cylindr·e délivreur pour un lour esl égala 
à la longueur de sa circonfét·ence .. ou ;~,f416 mulliplié 
par son diamètre D. 

Cherchons la vitesstl du cylindre fournissent• A dans le 
même Lemps. La vitesse de ce cylindre A pour un toul' 
du cylindra D est égale à son développement multiplié 
par son nombre de toms. 
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::;on développcmcnl esl1tÂ. Pour avoir son nombre de 
lout·s, il suffit ùo faire le produit des engrenages com­
mandeurs, puis celui des commandés el de diviser le pre­
mier produit par le deuxième. 

Les commandeurs sonlles engrenages del c. 
· Les commandés sonl les engrenages d' et a. 

D de bd p. ,. one : - =nom re o tours. ar smlc on peul ecnre: 
d'a 

Vitesse de A pour un tout· de D = 1tA X:.: . 
. Vitessf' n . 

alors l'éLJrage E = v· dev1endra : 

c'est-à-dire : 

1tesse A 

nD J) d'a 
E = --ï-lc = A X de ( l) 

nA X-~ 
d'a 

Règle génét·alc. - L'étirage e l toujours égal au rap· 
port des diamètres des cylindres détivrew· el alimentaire 
multiplir: par le produit du nombrf' de dents des ,·oues 
commandh•s, divi. é par le produit du nombre de dent' 
des pignons de commande. 

Problème d'application.- Calculer l'étirage entre les 
cylinùt·e · délivreur cl folll'nisscm· sachant que le cylindre 
déli1Teur a 30 mm. de diamètre, le cylindre folll'nisseur 
29 mm. de diamètre, le pignon d = 41 dent., d'= 10& 
dent , c = 30 ùenls cl a= 60 denls (fig. 73). 

En appliquant la règle générale ci·dessu , on aura 
poul' la valcUl' rle l'étirage: 

E D tl' X a d' , =-x-- ou 
A d Xc 

E = 30 X 105 X fiO = 5 29. 
~9 x 41 x 30 ' 
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On pourrait évidemment multiplier les exemples, mais 
la simplicilé ùe cc genre de calcol nous en dispense. 
Nous feron implemcnlremarquer que si l'on avail à cal­
culet· l'élu·age d'uue machine dans laquelle Je Jiamètt·e 
des cylindres set·ail exprimé en poucrs comme cela a lieu 
en filature de lin, jute, etc., an lieu d'r!lrc exprimé en 
millimètres la façon de procéder serail exaclrm•ml la 
même. 

Rf'marques. 

l 0 En examinant la formule générale de l'étirage que 
nous venons u'élahlit·, c'est-à-dire la formule (1), on 
remarque que le pignou de change d'étit·age C se trouve 
au dénominateur; dans ces conditions plus ce pig-non sera 
petit plus l'étirage sera fort el invel'scmenl plus ce 
pignon set·a grauu plus l'étirage sera faible. 

Si donc, nous désignon par C le pignon de change 
correspondant à un étirage E le pignon C' qui correspon­
drait à: uu étirage E' c délerrninet·ail pat· la relation: 

E C' 
~=--c (2) 

ùe laquelle on déduit Cil effel: 

C' = g xc (3). 
J~' 

Cellè formule tr·ès imporlnnt.e s'emploie con Lammenl 
en (i la tu re. 

Problhne d'application.- Avec un pignon de change 
C= 30 dents on obtient un étirage E = :;,29, on demande 
quel pignon C' il faudrail mellt•e pour obtenir un élirage 
E'= 6,10. 
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En appliquant la formole (3) ~t en remplaçant les let­
tres par leur valeur on déduil en eifel : 

Cl 5,29 x 30 . 26 = 6,IO =pignon . 

Nota.- Il peut arriver en calculant le pignon que l'on 
trouve un nombre fl'actionnaire lei que 26,15 par exem­
ple au lieu de 26 ; il esl bien évident que dans ce cas on 
mettra un pignon de 26 deuls car la fraction peul être 
négligée ans grande erreur. 

Si au contraire on tr·ouvail par exemple 26,75 il fau­
drait mellre un pignon de 27 dents car la fraction qui 
accompagne le nombre 26 est supérieure il une demi ­
denl. Enfin si l'ou trouvait 26,50 on pourrait meUre 
indifféremment un pignon de 26 ou un pignon de 
27 dents. 

2° Nous venons de voir que pour modifier l'étirage il 
suffit de changer le pignon de change C, quelquefois 
cependant il est nécessaire de modifier en même lemps 
la roue tète de cheval d'. Si nous supposons lont d'abor·d 
que les changements peuvent se faire simplement à 
l'aide du pignon de change , il est alors possible de sim­
pli[ier les calcu ls afin de trouver facilement L'étirage. 

En eifel dans la formule ( 1) donnant la valeur de L'étirage 

0 d'X a 
E =-X-(1) 

A d Xc 

si on supprime le pignon de change il resle l'expression 
suivante : 

D d'>< a -x--(4) 
A d 

donnanl un nombre conslanl qu'il suffiL de délormiucr 
une fois pout· loules et si alors on divise ce nombre cons-
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tant pat· chacun des pignons de change donl on dispose 
ou déduit i mmédiatemcnl eltr s rapidement l'étirage qui 
correspond à chacun d'eux. 

Tant qu'aucun des termes de la formule (4) ne sera 
modifié le nombre constant d'étitage restera Jo même, 
mais si pom une raison quelconque on vient à faire un 
changement, que par exemple on retourne le cylindre 
délivreur par sui le d'umre comme cela arrive quelquefois 
dans certains gem·es de filature~ il faudr·a alors rcfait·e Jo 
calcul du nombre constant aulremenl ou serail exposé 
à faire de grossières erreurs de calcul. 

. i nous supposons maintenant que l'étira"'e voulu ne 
peul s'obtenir en modifiant simplemeul le pignon de 
change C dans ce cas il y a intérêt à changer la roue 
tête do cheval d'en lui donnant une dent ou deux en plus 
ou en moin , d'ailleurs dans ce but on di po e o-énérale­
ment de plu ieurs de ces roues lête de cheval. ous 
allons voir que même dans ce cas il y a un moyen très 
simple de procéder pat' des nombres constants. 

Désignons en effet par· d', cl'', d"', etc., les roues têtes de 
cheval dont on dispose el dans la formule (1) donnant 
la valeur de l'étirage supprimons le pignon de change C 
de Ja roue tète de cheval d' il resle alors l'expr·essiou 
suivante : 

D a(") A' x ii ;) 

qui est un nombre constant que l'on peul déterminer. 
Si alor·s on mulliplie ce nombre conslanl que nous 

appellerons A par chacune des roues d', d" ou d"' on a : 

A X d' 
A x d" 
AX d"' 

qui sent de nouveaux nombres constant , les seuls que 
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l'on a rl'ailleuJ' besoin <l'avoi•· pont· effectuer les calculs 
d'étirage. 

Si alors on désigne parC C', C", C"', ole., la série des 
pignons de chang il surlit de diviser les nombres Ad, Ad', 
Ad" par· chacun de pignons de change dont on dispo e 
pour oblcnÏI' immédiatement Lous les élirao-es que l'on 
poul produire dans le. conditions indiquée ci-rie su . 

Probèmes d'appication. -1° Calculer tons les étirages 
qne l'on peul produire sur un système étireur représenté 
figure (73) sachant que l'on a: 

Diamètre du cylindre délivreur D = 30 mm. 
alimentaire A = 29 mm. 

Pignon d = 4-t (lents. 
Roue d' = f 04, dents. 
Pignon c = 28, 29, 30, 3t, 32 ou 33 dents. 

EL Roue a = 60 dents. 

En appliquant la formule(~)~ X d'.~ a el en rempla­

çant les lellres par leur valeur on a : 

~x 10
"-:-

60 
= Hi7,4 (Nombre constant). 

Les étirag·es que l'on peul faire sont donc : 

Nombt·e cooslanl 157,4 
- 5,62 

pignon 28 
157,i- " 1 ') 

29 - "·'~--

Hl7,4 

30 = s,29 

157,4 = 4 9i 
32 1 et 

Hl1,4 
3ï = o,07 

157,4 = 4 76 
33 ' . 

Il esl évident que la série des pignons de change dont 
on dispose csl plus ou moins complète suivant que l'on 
est appelé à faire des étirages divers en nombre plus ou 
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moins gl'and ; . ou vent les pignons d'une sé1•ie varient de 
·deux en deux dents seulement ca1· les étirages produit 
par 2 pignons qui ne diffèrent que d'une dent sont peu 
différents l'un de l'autre comme le montrent d'ailleur 
nos calculs ci-dessus. 

2° Calculer lous les étiraoes que l'on peuL produire 
sur le système d'étirage dont il vient d'être question 
-sachant que l'on dispose de plusieurs l'oues J'pour ln 
tête de cheval cl que lous les autres éléments indiqués 
restent les mêmes. 

Supposons donc que l'on aiL les roues d'suivantes: 
d' = iOl, l05 ou t06 dents. 

En appliquant alors la formule (5) ~ X : el en rem­

plaçant les lellres pat· leur valeur on aur·a : 

30 60 
i9 X 4i = i ,606 (Nombre constant). 

En multipliant ce nombre 1.606 par chacun des nom-
bres de dents de la roue d' on aura : 

1,513 x 104 = i57,40 
1,513 X fOlS = i58,9i 
1,513 >< 106 == 160,42 

-el si enfin on divise ces divers nombres constants par 
chacun des pignons cl de la série on obtiendra Lous les 
étirages qu!! l'on peut produire. 

On a en effeL : 

.avec le nom brc 157,4 
Constant i57,oi 

2 ----- = 5,6 
pignon 28 

157,4 =54~ 
2!) ' 

t57,.& 
---=HU 

30 ' 

avec Hl8,9i 

i!l8.91 =5 f7 
28 ' 

t58,91 =5 48 
29 ' 

Hi8,91 =li 29 
30 ' 

avec tG0,42 
t60,42 
--=573 

28 ' 

t60,.&2 
-- =553 

!!9 ' 

i60,42 3 
-- = S 5 

30 ' 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



8 1\JANUEL DE FILATUfi~ E'f DE TISSAGE 

157 4 138.9t 160,41! 
-· =507 -- =5,t3 -- =5,17 

31 ' 31 3l 

157,4 158,91 4 9 160,42 
-=49'1 --- 6 -- =501 

32 ' 32 -' 32 ' 

137,4 158,91 11)0,42 
- =476 -- =481 33 =4,86 33 ' 33 

1 

Problème divers sur les étirages. 

a• Avec un pignon de 30 dents on obtient un ruban de 
n° 0,6 à la sortie d'un étirage. Quel pignon faudrait-il 
employer pour obtenir un ruban de n• 0,5 à la sortie, 
sachant que les rubans à l'entrée sont de mêmes 
numéros? 

Les numéros sont inversement proportionnels aux 
pignons de change. Ainsi en appelant N le numéi'O qui 
correspond au !lignon C el N' celui qui conespond au 

. C' , . N C' p . p1gnon , on pourra ecnrc : -, = c. ar sutle, en rem-

plaçant les lellres par leur valeur, on aura : 

0,6- C' d' ù ·.,. C'- 0,6 X 30- 36 dents. 
05-30 o ptonon - 0,5 -

4° Avec un pignon de 30 dents, on travaille un ruban 
numél"O 0,110 à l'enll·ée. Quel pignon faudra-t-il employer 
pour travailler un ruban de numéro 0,103 à l'entrée el 
pour obtenir le même numéro à la sortie ? 

Dans ce cas, les numéros sont proportionnels aux 
· d é" N cp· 1 pt gnons, one on peul cw·e :N'= c;. ar smle, e 

pignon cherché sera : 

C- N Xc' C- O,:l03 X 30-97 denls. 
- N' ou - O,HO - .. 
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5° Un ruban clo numéro 0,12 passe à une série de 
machines d'étirages où il subit : 

A la pt·cmière un élit·age de 8 el un doublage de 8, 
A la seconde un étirage de 9 el un doublage de 6, 
A la lroisièmê un étit·agc de :5 eL un doublage de 2, 
A la qualt·ième un étirage de 4, et un doublage de 4, 

quel sua le numéro du ruban sorl:ml de la dernière 
machine? 

Règle. - Lot·squ'un ruban est soumis à un certain 
nombre de passages d'étirages, le numéro du ruban sot·­
lant de la dernière machine considérée s'obtient en mul­
tipliant le numéro primitif par le produit · des étirages 
successif cl en di visant le résullal par le produit des dou­
blage successifs . 

u peul donc écrire : 
Xumét·o du ruban sortant à la dernière machine= 

0,12 >< 8 x 9 >< 5 x 4 =0 45. 
8X6X2X4 ' 

2o Le doublage. 

Le doublage a pour but de réunir, pom· les éli rer, plu­
sieurs rubans do manière a cot·riger ou à alléuuer les 
défauts de chacuu d'eux:. 

Bien qae celle opération retarde d'autant l'affinage 
de ruban , elle e l indispensable pour obtenir un fil le 
plus t•érrulier po sible . 

Nalumllemenl, le doublage, agissant en sens opposé 
de l'étimge, modifie le numéro des rubans. Tandis que 
l'étirage arfine, le doublage grossit le ruban. 

Pour bien montrer ce qui se passe dans les machines 
où l'on fait le doublage des rubans, ou des mèches, sup­
posons que l'on fasse un doublage de 3 c'esl-à-dire que 
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l'on réuni sc 3 t•uban pour le étirer el n'en former 
qu'un eul (fig. 71-). iles rubans onl parfaitement régu­
liers el ont, par exemple, chacun 2 cenlimètt·es de gros­
seur·, la section totale du ruban era : 

2 + 2 + 2 = G centimètres. 

Mais si 1'en élire en même lemps de 3, les rubans sor­
tant de la machine auront : 

: = 2 cenlimèlres. 

Comme le ruban entrant était régulier, rien ne s'est pro­

A B c 
_?_ 

1 

duit. Ce cas se pré ente rare­
ment. )fais, supposons main­
tenant un cas e:s:lrêmo, c'est­
à-dire 3 rubans ABC qui se 
rencontrent en des endroits 
défectueux (fig. 74). 

Le 1er A, est palfailemenl 
réguliet cL a 2 centimètres de 
section. 

Le 2e ·B, de 2 centimètres de 
section également présente un 
défaut appelé coupure n·ayanl 
qu'une section de t centimètre. 

Fig. 74. 
Enfin le 3e C, t·égulier ;aussi 

présente un défaut appelé gro eur qui a 4 centimètres 
de section. 

En réunissant ces trois rubans par le doublage, la sec­
tion normale totale sera : 

2 + 2 + 2 = 6 centimètres 

cl la section à l'endroit des défauts sera : 

2 + 1 + .5, = 7 centimètres. 

Par conséquent le rapport des défauts après doublage 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



:\IA~UEI.. DE FII..ATl RE ET DE TISSAGE !H 

oo sera plus que rle 7/6. lanrlis qu'il était rie t /2 pou•·le 
2" ruban à certains endroits el 4f2 à certains endroit· du 
t•uban C. 

En un mot, le doublage aura produit une régularisa­
tion de la ection des rubans. Il peul se faire que le dou­
blage suivant la façon clonlles défauts se rcnconlt·eronl, 
11e produi ·e pas d'amélioration à une machine, mai cc 
serail fort étonnant cl même impossible que le même 
défaut se produise dans les machines suivantes. Le dou­
blage peul ne pas allénuer les défauts, mais jamais il ne 
les aggravera. 

Le doublage ne doit pas dépasser certaines valeurs 
maximum assignées par la pratique : l'agencement des 
organes, la masse de matière en œuvre enti·e les cylin­
dres d'élit·age, la perfection du travail à efTecluer, sont 
aulan! ù'élémOULS dont On doit lenii' COmpte. 

Chances de régularisation des 1·ubans ott des mèches par 
le doublage. - Il convient d'examinet· les chances plus 
ou moins nombreuses qu'ont de se rencontrer imulta­
némenl en une même posilion des portions fines ou des 
poa·Lions forles contenues dans les rubans ou mècl1es que 
l'on as emhle. Ce sont ces chances qui conlrarienl ou 
favori ent seules l'influence saine el régulatrice cles dou­
blages. 

Si par exemple 8 mèches mariées cnlrenl dans un 
y tèmo étireur, de telle sorle que leurs portions fines sc 

juxlapo·eut, Jo doublage sera illusoire, eL lu mèche 
résullanle ne sera pas améliorée. Il est à remarquer que 
la coupure finale unique sera la moyenne des 8 coupures 
partielles initiales. Supposons en outre qu'il y ait eu un 
élit·age de 8 en même lemps; la coupure sera alors 8 fois 
plus étendue que les 8 composRnlcs. 8 coupures courtes 
seront dans ce cas remplacées par 1 seule 8 fois plus 
longue. 

L'amélioration d'u ruban dépend donc des · chances 
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favorables el défavorables qui se présentent pour faire se 
croiser ou au contraire se rencontrer les défectuosités de 
même nature. 

Voyons d'abord les conditions où se font les doubla­
ges au début de la préparation, alors que l'on cherche 
seulement à rendre les r·ubans homogènes, san les amin­
cir. En général, dans le peigné, les défauts se présentent 
à intervalles assez considérables, el sont de longueurs 
importantes, souvent un ou plusieurs mètres. 

upposons 8 rubans à doublet· à une machine d'étirage 
cl admellons par exemple que l'on considère dans cha­
cun i 00 mètres de longueur, chacun de ces rubans y 
présentant une finesse de 1.0 mètres do long par exemple. 

Considéron des déplacements respectifs de 10 mètres 
en 10 mètres dans chacun des rubans, de le lie sorte que 
le défant de 10 mètres considéré pour chacun enlr·e 
complètement dans le champ du défaut du ruban voisin, 
ou ('n sorte entièrement. 

On obtient un casier(fig. 75) dans lequel les 8 colonnes 
verticales représentent les 8 rubans, comprenant cha­

,.----
' l E ... -
' O • '-· ' .. _ 

1 

E· i 
01 
C> l -· l 

1 

i 
1 
1 

t ----

1 23"5676 

~ 

~ 
~ 

Fig. 75. 

10 

9 

8 
7 

6 
5 
.. 
3 
2 
1 

cun 10 ca es égales, dont l'une 
hachurée, représente une finesse. 

En ne considérant que des croi­
sements entiers ou des renconlt·es 
entières, on voit que dans la co­
lonne du ruban 1 le défaut peu~ 
tomber dans 10 positions diffé­
rentes ; pour le ruban 2 il en est 
do même. - Ces 10 positions du 
défaut du ruban 2, combinés une 
à une aux 10 positions du ruban 
1 donnent 102 ou 100 positions 
relatives possibles. - Le défaut 
du mban 3 peut à son lour occu­

per 10 positions relalives qui en se combinant aux 100 
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des 2 premiers rubans, donnent: iOO X iO = :101 posi­
tions différentes. 

Pour les 8 rubans, on obtiendrait 108 positions relati­
ves possibles, c'est-à-dire 100 millions. C'est ce nombre 
des combinaisons di!Térentcs que le hasard peul réali­
.ser entre les 8 défauts dans notre hypothèse. 

Parmi CP.s innombrables combinaisons, voyons quel­
les sont celles qui favorisent la compensation désit·ée. 

Il n'y a que iO chances qui soieut nulles comme effet 
de régularisation. Ce sonlles 10 combinaisons dans les­
quelles los iO défauts tombent simultanément dans les 
iO cases d'un même degré, el se disposent uivant une 
ligne hm·izontale, c'est-à-dire suivant une seule section 
d1·oile. 

Au contraire, il y a un g-rand nombt·e de cas, où il n'y 
a qu'un seul défaut par ligne , c'esl-à-dirc où la régula­
t·isation est bien obtenue. Ce uombt·e est égal aux per­
mutations possibles de 8 chiffres : 

i x 2 x 3 x 4 x 5 x 6 x 7 x 8 = 40.320. 
Ainsi donc, pour un doublage comportant un nombre 

un peu important de rubans, les chances de compensation 
partielle sont excessivement nombreuses; les chances 
parfaites sont encore en nombre important el les chan­
ces de nul effeL sont en nombre insignifiant. 

li a élé remarqué souvenl que deux doublages suc­
cessifs de 8 donnent plus de régularité que Lrois de 6 ; 
ces trois derniers en apparence donnent un facteur lolal 
de doublage de 6 X 6 X 6 = 2t6; dans le premier cas 
on n'avait cependant que 8 X 8 = 64. 

Dans le cas des 3 passages cependant, les chances 
compensatrice onl élé fort affaiblies à chaque opéra­
lion; de plus les compensations utiles sonl fréquem­
ment contrariées par de mauvaises dispositions d'ins­
tallation. 

Considét·ons maintenant le cas du doublage sur des 
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mèches régularisées par· les étirages cl qui sont en voie 
d'amincissement. Dans ces opéralious on maintient le­
doublage, a titre plus faible il est vrai, pom· parer aus 
irrégularités que peul occasionner cel affinage. 

Pr nons d'abord le ca du doublage de 2. 
Il n'y a que .\ po iLions relatives possibles des 2 par­

Lies (mince el grosse) du t•• el du 2e ruban (fjg . 76) . 
Deux des chances sont à effet compensateur complet. 

Fig. 76. 

Les deux autres sont à clTeL nul. On voit par là combien 
est illusoire le doublage de 2. 

Le doublage de 3 donnerait 2, ou 8 combinaisons. 
(fig. 77). 

Il y aurait : Deux chances à effel nul. -Six chances­
favorables. - Pas de chance parfaite. 

Examinons enfin le doublage de 4 : 
Celui-ci donne: 21 = f6 chances. Il y en a: 2 de nul­

les. - f4. tle favorables. - 6 parfaites. On voit que le 
doublage de 4: est déjà très avantageux. 

Le facteur du doublage agil comme exposant de la 

Fig. 77. 

puissance du uombre 2, pour le calcul des chances diver­
ses, les chances ùe nul effel n'élanl qu'au nombre fixe 
de 2. 
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3° Ecartement des cylindres d'étirage. 

L01·squo deux paires de cylindres marchent à des 
vitesses angulaires inégales occasionnées par ln diffé­
rence de luut· développement dans un même Lemps, ce 
qui con Litue l'étirage, il convient pour que les fibres 
soient:maintenues ensemble, que l'écartement qui sépare 
ces cylindl'es soit réglé de telle façon qu'aucune fibre ne 
puis e, en étant saisie à la fois aux points de conlacl pla­
cés sur les génératrices des rouleaux, recevoir un effort 
de traction Lei qu'elle ne perde de son élasti cité ou qu'elle 
ne se brise. D'autre pat·L, pour que les fibres conservent 
bien leut' parallélisme el leur disposition régulière, il est 
utile qu 'ellt·s ne restent pas lt'Op longtemps abandon­
nées à cl1es-m~mes, sans être tenues par les fournis­
seurs ou pat· les éLi1·eurs. 011 évite cet inconvénient en 
basant l'écartement de organes sur la plus grande lon­
gueur des jilammts â tJ·aitCJ', c'est-à-dire sut· Ja distance 
mesurée d'axe en axe entre les cylindres ; elle dépassera 
légèrement la longueur des brins eL augmenlera dans 
une ce1·taine propo1·tion assez faible en raison de la 
masse. 

Il est bon d'ailleurs que les pa•·ties lrailées se compo­
sent autant que possible, même dans les mélanges, de 
brins de même longueur. 

Ajoutons aussi que pour une mème masse de fibres, 
l'écartement set·a proporlioonel à leur longueur el aug­
mentera dans une certaine limite avec la quantité. 

On doillcuir compte pour la détermination des écarte-
ments: 

1° De l'épaisseur de la nappe; 
2° De l'étirage; 
3° De la pression exercée sur lP.s cylindres. 
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Plus la nappe est épaisse, plus l'écartement peul être 
grand. 

Plu l'étù·age est faible, plus l'écartement peul êlre 
grand. 

Plus la pression est faible, plus l'écartement peut èlre 
grand. 

C'csl pour celle raison que dans les machines où il y 
a plusieurs paü·es de cylindres, les écartements vonl en 
diminuant des cylindt·es fournisseurs anx cylind1·es 
délivreurs. 

La figurn 78 fait voir qu'outre les cylindres A el I il y 
a un certain écai·Lemenl, entre I el l'il est moindre; il 

ffi @ @ ffi 
1 r' D 

A 
Fjg. 78. 

est encore plus faible entre l' el D. En outre les canne­
lures des cylindres cannelés diminuent de grosseur à 
mesure que Je ruban s'affine. 

Dans les machines do la filature do colon, il y a ordi­
nairement 3 paires de cylindres, dan celle de la filature 
de laine il y a au contraire 4 paires de cylindres ; enfin 
dans la filature du lin, il n'y a que 2 paires de cylindres. 

D'après les considérations qui viennent d'être faites, 
on comprend facilement que suivaul la longueur des 
filaments el suivant l'épaisseur de rubans à. travailler, il 
faudra moditiet·l'écarlement entre les cylindres d'étirage. 
ï nous insistons sur ce point c'est qu'il nous semble 

que l'on regarde trop ce côté de la filature comme un 
détail et que souvent on en ignore l'importance. 
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Rematque. 

L étirage par deux pait·cs de cylindres d'étirage dont 
nous avons parlé suffit quand ou travaille des filaments 
de longueur uniforme ou des filaments courts et quo l'éti­
rage à produire est faible, dans ce cas en effel dès que 
les filaments quillent les cylindres alimentaires ils sont 
saisis presque aussitôt par les cylindres étireurs et de ce 
fait ne sont jamais longtemps abandonnés à eux-mêmes. 

Mais i les fibres qui constituent un ruban ou une 
mèche sont longues et de longueur inégale l'écarle­
menl entre les cylindres étant réglé sur les plus longues 
fibres il en résultera forcément que les fibres les plus 
courtes seront abandonnées à elles-mêmes pendant un 
certain lemps, c'est-à-dire qu'e1les ne seront tenues 
ni par les cylindres alimentaires ni par les cylindres 
délivreur·s, elles auront une tendance étant prises dans la 
masse du ruban à être enll'aÎnées par celles d'entre elles 
qui sont déjà prises pat· les cylindres étireurs, ce qui se 
traduirait par un étit·age irrégulier. 

Il faut donc par un moyen quelconque empêcher que 
les fibres ainsi abandonnées à elles-mêmes puissent être 
entraînées par les fibres voisines de façon à leur conser­
ver un mouvement propre jusqu'au moment où ces fibres 
seront saisis par les cylindres étireurs, il faut pour être 
dans de bonnes conditions que les fibres conse1·venl une 
vitesse égale ou légèrement supérieure à celle des cylin­
dres alimentaires. 

Pour cela dans la filature du lin long, du chanvre, du 
jule, elc., on dispose entre les cylindres alimentaires et 
étireurs des barrelles de gills qui ont la même vitesse 
ou une vitesse légèrement supérieure à celle du cylindre 
alimentaire. 

Dans les machint>s d'étirage de la filalure de laine on 
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place au contraire des cylindres intermédiaires qui ont 
tous une vitesse légèrement supérieure à celle des cylin­
dres alimentaires. 

4° Pression exercee sur les cylindres. 

La pression permet l'entraînement de la matière qui 
se trouve ainsi uffisammenl pincée par les paires de 
cylindres d'étir·agc. 

Celle pression doit être suffisante pour obtenir un bon 
laminage. Trop fm·te, elle occasionne des barbes el des 
coupures, loul en déformant les rouleaux lrès rapide­
ment ; elle prend au moleur une force superflue, con­
somme par suite une plus fot·te quantité d'huile, fatigue 
le méliet• el abime la matière. 

Ttop faib/P, elle produit un travail irrégulier, se faisant 
par arrachages et engorgements successifs. La pression, 

pom· êlre convenable, doit permellre au 
ruban de se produir·e sans solulion de 
continuité. 

Pour exercer la pressioG sur les c~·lin­
dres supét·ieurs, on a recours uivanl 
les cas à l'une ou à l'autre des disposi­
tions uivanles: 

i 0 La pre sion libre, dans laquelle le 
poids du rouleau supérieur suffit pour 
faire pression par lui-même, tels ont 
les cylindres de certains bancs d'élit·age 
(fig. 79). 

Fig. 79. 2° La pression dù·ecte, dans laquelle 
la pression s· exerce au moyen de con­

trepoids accrochés ù la partie inférieure de sellelle donl 
la partie supét·ienre repose sur le collet des cylindres, 
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tels sont les pressions ùe ccrlnius bancs à broches 
(fig. 80). 

3° La pression par leviers. -Dans les deux cas précé­
dents la pression ne peut varier qu'en changeant le poids 
des cylindre ou celui des contre-poids, en 
outre, qua nd la pression doit être forte, la 
dimension des contre-poids devient Lrès 
grande, aussi emploie-l-on de préférence 
les systèmes par leviers dans lesquels la 
pression est égale au poids des cylindres 
plus le poid des sellelles, plus la pression 
obtenue pat• les leviet·s. On varie alor la 
pression en t'eculant ou en avançant le con­
tre-poids sur le levier (fig. 8 1). 

4° La pression par re sorts que nous ne 
citerons que pour mémoire, car il ne pm·­
met pas de avoir exactement la pression 
que l'on donne. 

Ces modes d'application de la pres ion 
sont diversement appréciés.- La pression 
directe a le défaut, avons-nous dit, de ne 
pouvoir sc modifier avec Les circonstances 
el exige dans certaines machines d'assez 

Fig. 80. 

lourdes masses pour produire l'elTel recherché i mais 
elle est moins sujetle quo la pt·ession à leviers aux 
vibrations déterminées pat· le passage dos filaments entre 
les deux cylindt·es el elle a l'avantage de ne jamais modi-
fier sa puissance pendant la marc be de la machine. . 

La pression à leviers au contraire se règlfl suivant la 
nature des opérations, et pour un effort considérable à 
proùuire, ne nécessite qu'un poids relalivement très fai­
ble. Mais ces avantages sont amoindris par les inconvé­
nients que présentent les vibmlions continuelles des 
organes d'étirage pendant le travail. 

Aussi il nous semble que la pression directe convient 
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parfaitement aux machines de préparation, parce que là, 
la mas e de filament passés dans un temps lr·ès court 
esL souvent très grande el qu'il n'y a pas lieu de tenir avec 
autant de soins la pression rationnelle. 

Pour· les métiers à filer, au contraire, là où les cylin­
dres tournent lentement et laissent passer peu de ma ti ère 

L l~u ___________ ,... 

Fi.;. St. 

dans l'unité de temps, nous pensons que la pression à 
leviers est préférable. Dans quelques cas pat'liculiers 
cependant on a également recours au premier système. 

Quel que soit le système de pression adopté, il doit 
être tel qu'on puisse le modifier en •·aison des caractère 
des fibres de la masse à traiter. Le p1·oduit doit toujours 
pouvoir être entralné régulièrement el sans effort. i 
l'adhérence Mail insuffisante, la matière pourrait ne pas 
suivre les cylindres, passer avec une tension insuffisante 
qui permettrai Lie vrillage, ou être attirée irrégulièrement 
et s'arrêle1·, s'accumuler entre les organe . Si, au con­
traire, la pression dépassait une certaine limite, il en 
Tésulterait des barbes el des coupw·e , ainsi que l'usure 
anormale des organes et une dépense inu itée de fo1'ce 
motrice comme nous l'avons indiqué précédemment. 

Sans déterminer a p1·iori les quantités absolues de 
pression pour los diŒérenls cas que l'on rencontre jom-
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ncllemenl dan l'industrie, nous ferons cependant remar­
quer que la pression : 

·1 ° Est pt·oportionoelle à la masse il travailler ; 
2° Est proportionnelle à la longueur· des fibres ; 
3" Est en raison inverse de leur finesse, de la propriété 

glissante ou nellelé' de la surface. Celle pression doit 
donc varier avec la grosseur et les caractères de la mali re. 
Plus l'étirage est fort main il faut de pres ion car le 
nombre de fibr·es à extraire dans le mlme lemps esl moin­
dre, donc moindre aussi l'effot'l à vaincre pour l'étirage. 

Pour une même malièt'e les pressions diminuent sur 
les organes à partir de l'entrée des machines, c'esl-à.-dire 
qu'elles sonl supérieuees sur les premiers et dans l'en­
semble d'un assot·timenl de préparation elles iront en 
diminuant à mesure de l'affinage de la matière. 

Pour résoudl'e les problèmes qui se rapportent à la 
pression des cylindres on applique quelques principes 
de mécanique élémentaire qu'il esl utile d'exposer. 

Calcul de pressio11s sw· les levi'!r . 

Le levier esl ici un agent mécanique recevant l'action 
d'une puissance rl la lransfot·mant en pression sur l'un 
des cylindre . 

La distance de la puissance au point d'appui ou encore 
celle de la pression au point d'appui s'appellent ums de 
levie1·s. 

En filature on n'emploie que deux systèmes de leviers: 
1e• Grw·e.- Los leviers clans lesquels le point d'appui 

est ilué enlr'c la puissance cl la pt·cs ion. La pression 
s'exerce dans ce cas sur le cylindre inférieur de bas en 
haul. · 

Ainsi dans la 6gure 82, le poinl d'arliculalîon esl en 
O. - AO est le br·as de levier de la résistance. - BO 
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est le bt·as de levier de la pnissance. - Pu indique la 
résistance.- P' indique la pression. 

2e Genre. -Le point d'appui esl à une extrémité du 
levier. La puissance est à l'autre extrémité el la pres-

Fig. SS. 

sion sc trouve au milieu. La pression est alors exercée 
sur le cylindre supérieur. La figure 81 représente un 
levier de ce genre. Le point d'articulation est en 0, la 
puissance agil uivant lu flèche Pu et la pression sui­
vant celle P ' . 

llègle généra!P sur les leviers. - Dans un système de 
pression par leviers el contre-poids-, la puissance mul­
tipliée par son bras de levier esl loujom·s égale à la pres­
sion multipliée par son bras de levier. 

En appliquant celle règle d'après la figure 82, si on 
désigne pae P , la pt·ession el Pu la puissance, on pourra 
écrire : 

P : X l = P11 X/' (i ) . 

De celle formule ( l ) on peut déduire l'un des termes 
si l'on connaît les 3 uulres. Ainsi on peul écrire : 

Pu X l' p Jl2 X l l Pu X l' l' P2 X l· P, =--; u = --; = --el =--
1 l' P2 Pu 
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En appliquant la mème règle d'après la figul'e St, on 
écrira : 

PuL = P,t (2). 

De cclle fo•·mulc (2) on peul, de même qu'avec la 
formule (1), déduire l'un des termes si l'on connait les 
3 autres : 

Pu= P~ >< l. p =Pu XL. L = P2 X! . l = PuL 
L ' ' l ' Pu ' P2 

Problèmes d'application. 

1° Quelle esl la puissance que produirait une pres­
sion de 40 k. placée à 8 centimètres du point d'appui 

m 

~----1 ~-Q·~~----.1 
' ' 

Fig . 83. 

d'un levier du Ir' genl'e, sachant que celte puissance 
<loil agir à 25 ccnlimèLres du point d'appui (fig. 83)? 

On peul écrire : Prl = Put' . 
Comme nous cherchons ln puissance P, il vienàra : 

Jlrl }Ju =-
1' 

€L en l'emplaçanl]cs leLLres par leur valeur : 

40 x 80 
Pu= --

1 
.. - = i2k. 800. ::..il 
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Règle.- On mulliplie la valeur de la pression (40 le) 
pat· son bras do levier ct on divise le produit obtenu 
par le bras de levier (25 cm.) de la puissance. On obtient 
ain i la valeur de la puissance. 

2" On exerce une pression par un levier du 2e aenre 
sur les cylindt·es d'un banc d'étirage. On demande de 
calculer la puissance Pu qui agil à l'extrémité de ce 

œ~==~==============~p 

i _ Pz!=40~ j 
1 L.l'!'ZO r-----i--------------------- _., 
lc-J.d.D_~ 

Fig. Si. 

levier, sachant que la pression est de 40 k. et q11e les 
leviers ont/= iOcenlimètres oLL== 1 m. 20'? (fig. 84). 

De la formule P~l = PuL, puisque c esl Pu quo nous 
cherchons, on déduit : 

p P2l 
u=T 

el en remplaçant les lellre par leur valeur, on a 

.-(Q x 10 . 
Ptl = -- = 3 1,. 350. 

120 

3° Le contre-poids ou la puissance d'un levier de 
2• ge11re (fig. 84) pesant 10 kgs, le levier L ayant par 
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exemple 1 m. 50 el Je Levier 1 ayant 0 m. 15, quelle est 
la valeur de la pression exercée? 

. PttL 
De la même formule P!l = PuL, on lire : l\ = -

1
- el 

en remplaçant les lellrcs pat· leut· valcnr, on aum: 

10 x 150 
P. = = 100 kgs. • 15 

4° On doit exerce•· une pression de 100 kgs sur les 
cylindres d'un banc d'étirage. La distance du poinl d'ar­
ticulation du levie!' au point d'action de la pression esl 
de 20 centimètres. Sachant que la puissance doit agir à 
une distance L de 1 rn. 20, quel sera le poids nécessaire 
pour faire l'équilibre? 

En appliquant toujours la mème rormulc P~l = PuL, 

on Lire la valeur de la pression : Pu= r~t el en •·cmpla­
L 

çanlles lelll'es par lem valeuL' : 

Pu = 100 X 20 = 
110 16 k. 670. 

Leviers multiples. 

Quand on veut, par leviers exercer de forte pres ions, 
on augmente oule poids du contre-poids, ou la longuelll' 
du levier; mais quand la machine ne per·met pa d'aug­
menleL' par Lr·op le proportions du levier, on a recour à 
une dispo ilion spéciale dite à levier multiples. 

La figure 85 ci-conlre, montre une disposition à deux. 
leviers pcrmetlanl, avec un faible poids de pression, 
d'augmenter la pression exercée sur les cylindre . 

Le 1er levier AB est arliculé en A, une ag-rafe métalli­
que le relie à un 2° levier OC articulé en 0, ce qui aug­
mente donc la longueur lotale du levier. 
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En appliquuul le p1·incipe des leviers, on pourra écrire 

pour le levier AB : Prl = PuL d'où on tire Pr = Pt;L (\.). 

Pour le levier OC on peul écrire: P'uL' =Pu!'. On en 
déduit: 

P'nL' 
Pu=­

l' 

el si on remplace Pu par cello valeur dans l'égalité (i.) 
ci-dessus, on aura : 

Pr = Pu'LL' 
Il' 

~~ d'une façon générale, pout· un nombre quelconque de 

t 

FiA". 85. 

leviers comme l'indique la figure 86 composée de plu­
sieurs leviers on au raiL : Pu étant le poids : 

Pr =Pu X L >;- L' : L'' x ..... (5). 
lx l xl x ..... 

On.déduit de là la règle générale suivante : 
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Rl·gle yénérale. - Dans un système de pression par 
leviers multiples, la pression exercée s'obtient en multi­
pliant le poids du contre-poids qui est placé sur le der-

Fig. 86 . 

nier levier, par le produit de Lous les gt·and bras de leviers, 
el en divisant le résultat obtenu par le pr·oduil do lous les 
petits bras de leviers. 

Application · numériques des let!Ù!rs multiples. 

ter Problème. - opposons un système de 2 leviers, 
dans lequel on a l = 10 centimètres ; L = l m. 20; 
l'= 1~ centimètres; L'= 1 m. 50 elle poids Pu posant 
f5ldlos . Quelle csl la valeur de la pr·ession exercée par 
ces leviers combinés agissant sut· les cy lindres d'un banc 
à broches? 

En appliquant la règle pt·écédcnle, on aura : 

15 x 1'10 x 150 
Pression exercée ou Pr = iO ~ 

15 
= 1.800 kilos. 
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2° Problème. - On veut exercer une pression de 
1.000 kilos sur les cylindres étireurs d'un banc d'étirage. 
On connail: l = 10 cm.; L= 1 m. 20; t'= 15 cm. ; et 
L'= 1 rn 50. Quel sera Jo poids du contre-poids à placer 
sur le 2° levier ? 

Pu X L X L' XL" x ... 
De la formule n P1· = l l' 1, , x >< x ... 

on peul déduire : 

P1· Xl X l'X l" X ... = Pu XL X L'XL" x ... (6} 
d'où l'on tire la valeut· cherchée: 

PrXlXl'Xl" 
Pu = ------­

LXL' XL" 

et en remplaçant les lellres pat·leUJ' valeur, on aura pour 
le poids du contre-poids: 

P = t.ooo x fox i5 = 8 k 3n0 u 120 x 15(1 . ' 

On peul déduire de là la règle générale suivante: 
Règle générale.- Le poids du contre-po id nécessaire 

pour produire une pression déterminée, s'obtient en 
multipliant la pression que l'on vcuL produire par le pro­
duit des petits bra de levier· , el en di\!:isanl le résultat 
obtenu par le produit des grands bras de leviers. 

3" Problème. - On veut exercer· une pression de 
i.OOO kilos sur le levier inférieur d'un système. A cet 
ell'el, on di pose d'un poids de 8 k. 350. Quels sont les 
longucur·s des bras de leviers qu'il faudra agencer pour 
obtenir ce résullal? 

Ponr résoudre ce problème, on se donne 3 des bras 
de leviers, par exemple L, l el /' el on cal co le 1 e 4° L'. 

A cel eifeL, la formule (6) tt·ouvée ci-dessus : 

Pd/' = PuLL' 
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permet de déduire la longuem· L'que nous cherchons. 
On a: 

Pd l' 
L'= PuL • 

Si enfin on remplace les lellres par leur valeur (celle 
donnée dans les problèmes précédents) on anra : 

L'_ t.ooo x to x 15 _ 
1 

.. 0 - 8 k. 350 x i20 - m. :> • 

Cas oû le système de leviers agit sur 2 cylind1·es à la fois. 
Dans le cas où le système de leviers agil sur 2 cylin­

dres à la fois, comme dans la figure (87), la pression 

t= :ro_-_-_-,;_-_-_-~~-m~~~~~j 
1 

C' 

Fig, 87. 

obtenue par les formules précédentes est la pression 
totale exercée Pr. Celle pression totale se divise en 
2 pressions partielles p el p'. 

Si m et m' sont les distances du poinl d'application de 
Pr aux axes des 2 cylindres C el C', on a les relations: 
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d'où l'on Lire : 

P1 X m' 
11--­

- m +m' 1/ 
_Pt x m' 
-m+m' · 

Comme m +m'= q, 

p = P! :>< m' ; (S) p' = P, X m' • (9) 
q q 

P'X m = __ q (10). 
p2 

Les 3 formules (7), (8) et (9) suffisent pour les cas se 
présenlaul dans la pratique. 

1or P1·oblème. - Un système de leviers produit une 
pression de 100 kilogr. Celte pression agit sut· 2 cylin­
dres (fig. 87) et le point d'application se trouve à une 
distance m = tO cm. de l'axe du ter cylindre Cel à une 
distance m'= 30 centimètres de J'axe du second cylin­
dre C'. Quelles sonl les pressions exercées sur les cylin­
dres Cel C'? 

En appliquant les formules (8) el (9) el en faisant ~ 
q = tO + 30 = 40 centimètres, on a: 

P"m' 100 X 30 . 7 ~t p - - - - " ki logrammes; - q- 40-

el : 
, P2m 100 X 10 
p=-= -25 

q 40 

La pression exercée sur C csl 75 kilogrammes. -La 
pression exercée sut· C' est 25 kilogrammes. 

2c Problème. - On veut exercer sur 2 cylindres dont 
les axes sont à une distance de 28 ccnlirnèlres, une des 
pressions de 20 k. el de 50 k. Quelle sera la pression à 
exercct· sur la traverse el à quelle distance de l'axe du 
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1er cylindre c faudra-t-il mcllre le point d'application 
de celle pression ? 

On connaîl : p' = 50 kilogrammes, p = 20 kilo­
gramme , q = 28 cm. JI faut calculer meL P!. La for­
mule (7) nous donne : 

P , = p + p' =50 + 20 = 70 kilogrammes. 
La formule (10) donne : 

30 x 28 20 . ' m = ---:ro-- = cenlimelres. 

La pression Lolalc à exercor sera donc 70 kilogram­
mes cl le point d'application de celle pression devra se 
trouver à 20 ccnlimèll'es de l'axe du cylindre qui doit 
recevoir 20 kilogrammes do pression. 

Pression exercée ·ur les cylindre des machines d'étirage 
de la filature du lin. 

Les pressions exercées sur l'axe commun à deus: cylin­
dres pt·esseurs ont les valeurs moyennes suivantes : 
Sur le cylindre étireur d'une étaleuse. 200 à 600 k. 

d'un ter banc 
d'étirage. 200 à 350 k. 

d'un 2' cl 3• banc 
d'étirage . 200 à 250 k. 

d'un banc à 
broches .. 80 à 125 k. 

30 De la torsion. 

T01·sion des mèches. - Dans la filature du colon, du 
lin, du jute, etc., on donne généralement de la torsion 
aux mèches par leur passago aux bancs à broches de 
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façon à augmenter leur résistance el pour leur permellre 
ainsi de pouvoir se dévide•· facilement, sans se rompre 
ou se couper_. des bobines sur lesquelles on les envide. 

Tandis qu'un ruban esl constitué par des filaments 
qui sont Lonl simplement juxtaposés el ne se tiennent 
qu'en ver·Lu d'une adhérence qu'ils ont naturellement 
les uns pour les autres, la mèche àu contraire a ses 
filaments enroulés en hélice les uns autour des autres, ce 
qui augmente sa résistance, et celle-ci est d'autant plus 
granrle que la torsion esl plus forte. 

En principe, la tot·sion, c'est-à-dire le nombre de 
tours que l'on donne à la mèche à l'unité de mesure, 
doil êlt·e réduit à son minimum, allendu qu'il contrarie 
l'étirage des métiers à filer. 

Les torsions, pour être convenables, doivent varier 
proportionnellemt:ul aux racines carrées des numéro 
des mèches ou en raison inverse des racines carrées de 
leurs poids. 

Si par exemple, une mèche de lin n° 6 reçoit une LOJ'­

sion de 4 t. 38 par décimètre, une autre mèche de n• 3 
devra recevoir une torsion de : 

T vN 
-

T' ..JN' 

on en déduit 

d'où: 

T' - 4
'
3
' ..;a - 2 37 - ~6 - t. . 

Une mèche de colon n• 3 recevant une 1or3ion de 8 t. 20 
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au banc en fin, une mèche de no 4 en recevrait 
une de : 

Rmzarque.- Au lieu de lot·dre les mèches pour aug­
menter leur consistance comme le font les bancs à bro­
ches, ou peul art·iver au même résultat par le frollage 
qui, en roulant les mèches sur elles-mêmes, en agglo­
mère, pout• ainsi dire les lilamcnts. 

Tor .. ion des fils. -La LOI·sion a pour effel de donneL' 
au fil la solidité et la résistance voulue toul en lui con­
ervanl l'intégt·alité de son élasticité; si elle est insuffi­

sante, le fil sera sans consistance, si elle esltrop forle au 
contraire, le fil devient sec el cassant. 

Généralement les fils de chaîne sont plus tordus que 
les fils de lrame. Toutefois, d'une manière générale, la 
torsion dépend de la lon,.ueur des brins, de leur qualité 
el de l'écartement des cylindres, c'est-à-dire que les br·ins 
plus longs devr-ontlllre moins tordus que les brins courts 
el que la préparation doil relativement être moins lor·­
duc a\'ec de petits qu'avec de grands écartements. 

Les tot·sions pour des numéros différents, mais faits 
avec la même pr·épamtion sont propot·Lionnelles aux 
racines canées des numéros, c'esl·à-dire que i T est la 
Lor ion qui corresponrl à un numéro N, el T' la torsion 
qui correspond à un numéro N', on peul écrire : 

T J-
-=-· 
T' ,N' 

Remarque. - Une torsion de 100 tours par décimètre 
pour de libres de colon de 25 mm. de longueur, indique 
25 tours de torsion par longueur de fibres; c'est-à-dire 
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que Ja fibre de colon considérée à 25 tours de torsion, 
a 25 points de conlacl avec les autres qui, avec elles, 
constituent le fil. 

Si un fil, dans ces conditions, est suffisammenl fort et 
élastique, il ne faudra également, pour donner la même 
force el la même élasticité à un fil formé avec des fila­
ments de 30 mm, que 25 tours par longueur de fibres, 

c'est-à-dire 83 tours, 33, par 
(!) _________ ___ décimètre de longueur aussi 

/C!l... peul-ou dire que : 
~ Ln. lm·sion est inversement 
: proportionnelle à. la longueur 

Fig. 88. 

des fibœs. 

T ,IN' 
-=-
T' {N 

La torsion se donne dans les 
machines de dilférenles façons~ 

f" Elle peut se donner au 
moyen de broches el d'ailettes 
comme cela sc fait dans les bancs 
à broches ainsi que J'indique la · 
figure (88). 

2° On peul donner la torsion 
aux fils ou aux mèche en fai­
sant pivoter le fil à l'exlrémilé 
d'une broche inclinée de f5° à 
18° sur la verticale ainsi que 

l'indique la figure (89). C'est par cc moyen que l'on 
donne la torsion aux fils dans les métiers à filer ren vi­
deur que l'on emploie dans la filature du colon P.l de la 
laine. 

3° On donne encore la torsion aux fils au moyen d'an­
neaux el de curseurs. Le fil, au sortir des cylindres déli­
vreurs, vient passer dans le curseur (fig. 90) el de là s'en-
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h en our ats la bobine. La br~~ ~orizonlalement, m .-oole surie fil qui se présen ilnrouler 

1 \~ --' . . -----1 --- • . ------. 

((}/------------
' 
' 
6-g/ 
1 
' 

Fig, 90 
Fig, 89 vitesse 

me temps à nne tourne en rn~ 
mme le curseur d de la torsJon. :a.érenle, le fil pren 
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Tableau des racines carrées des nombras de 1 à 150 
nécessaire pour les calculs de torsion des fils. 

"' ~ ~ .! "' "' "' " '" .. "' "' "' e .. ., ~ ~ <> e '-' .. ., .. .., ., .. 
..0 c ., ..Q "§ .9 .... ..Q c 

~ ..0 " ~ 8 
~ ~ 

8 ·- .. t: 8 ;; 8 ·g 
~ 5 " ~ 0 0 0 0 .. 0 " 0 1:< "' z z z p::; .., z p::; z .., 

- -- - --- - --- - --- - ---
1 1 3:1 5.568 61 7 .810 91 9.539 :12! 1l 

2 Ul4 112 5.657 6! 7.874 ~2 0.592 1~2 il.045 
3 i. 732 33 5,7'5 63 7.~37 93 9.6H 123 H .090 
4 2 3+ 5.831 64 8 94 9.695 1~4 1U36 
5 2.236 35 5.916 65 8.062 !)5 9.747 l-5 1U80 
6 2.t40 36 6 66 8.124 96 9.798 126 H.225 

7 2.646 37 6.083 67 8.185 97 9.849 1!!7 11.269 

8 2.828 38 6.Hi4 68 8.2·~6 98 9.899 128 11.314 

9 3 39 6.2-15 69 8.307 99 9.950 129 11. 3~8 
10 3.162 -10 6.325 70 8.367 100 iO 130 H.402 
1L 3,317 •:t. 6.~03 71 8.426 101 10.050 131 1l.U6 

12 3.464 42 6,481 72 8.485 10! 1.0.100 132 i1.489 
13 3.606 -~3 6.557 73 8,5-H 103 iO.H9 133 11.533 
14 3.74- 44 6.633 n 8.602 104 10.198 -134 11. 576 
15 3.873 45 6.708 75 8.660 105 10.247 135 11.619 
16 4 46 6.782 76 8.718 106 10 .296 136 11.662 
17 4.1~3 47 0.855 77 8.775 107 10.3~4 137 H ,705 
18 •. ~43 ~ 6.928 78 8.832 ~os :1.0.392 138 11.747 
19 -1-.359 49 7 79 8.8 8 109 ·JO.HO 139 -11.790 
20 4.n2 50 7.071 80 8.944 110 10.'88 140 11.832 
~1 4.583 51 7.14~ 81 9 til 10.586 Hl H.SH 
22 i.690 52 7.211 82 9.055 H2 10.583 142 11.916 
23 4.796 53 7.280 83 9.110 113 10.630 143 il. 958 
24 4. !)() 54 7.348 84 9.165 1H 10.677 H-1 i2 
'1" 
-~ 5 55 7.~16 85 9.220 115 10.724 H5 12.042 
26 5.099 56 7.483 86 9.274 116 10 .770 146 12.0 3 
:!7 5.196 57 7,550 87 9.327 H7 10.817 H7 12.1H 

2 5.292 58 7.616 88 9.381 H8 10.863 H8 12.166 
:19 5.38r$ 59 7.68-1 89 9.434 119 10.909 H9 12.207 
30 5.477 60 7.7i6 90 9.487 120 10.954 150 12.247 
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T ableau des pieds et pouces et leurs équivalents en mètres 
(nécessaire en filature de lin, chanvre et jute). 

Pùs pees )Lètres Pds pces l\l ètre• P~s pc es Mètres Pds pee• Mètres 

--- -- -- - - --- -- --- ---
o. 0 1/2 0.01 3 i,, 0 1. 219 30. 0 9.143 5G. 0 :17,067 

O. 1 0.0~5 5. 0 1 .523 3l. 0 9. ~47 :;7. 0 i7 .372 

o. H /2 0,038 6. 0 1 .828 32. 0 9.752 58. 0 17 .677 
o. 2 0,051 7. 0 2 . 13~ 33 . 0 10 .057 59. 0 i7 .982 
o. 2-1 / 2 0 .06:J 8. 0 2.437 3L 0 10.362 60. 0 18 287 

o. 3 O.Oi6 9. 0 2 . 741 :Js . 0 10.667 61. 0 18.592 
o. 31/2 0.089 10. 0 3. 047 36 . 0 10.972 62. 0 -18.896 

o. .. 0.101 11 . 0 3.352 37 . 0 11. 276 63. 0 19 .201 
o. H / 't O.J H 12 . 0 3.656 38 . 0 11. 581 64. 0 19.506 
o. 5 O. t2i 13 , 0 3.961 39 . 0 11.886 6:i. 0 19 .811 
O. 5 :l / 2 O. HO 14 . 0 -1.260 40 . 0 12 .191 66. 0 ~0.115 

o. 6 0,1 52 15 , 0 4. 571 H. 0 12.495 67. 0 20.420 
o. 6 1/2 0.16i:i 16 . 0 4.875 42 . 0 U! . SOO 68, 0 20.7!i!5 
o. 7 0.1 78 17 . 0 5. i SO 43, 0 13,105 69, 0 21.030 

o. 7 1/2 0,190 18 . 0 5.485 44 . 0 13.410 70. 0 21. 335 

o. 8 0 . ~03 1!1 • • 0 5.790 -~5 . 0 13.715 ii. 0 21.63D 

o. 81 / 2 0.2lü 20. 0 6.0!15 46. 0 i4 .019 72 . 0 21 .944 
o. !) 0.22!1 îli. 0 6.400 47. 0 H . 32~ 73. 0 1!2.249 

o. 91/2 O.U1 2.2 , 0 6.705 48 . 0 i4.G29 74. 0 22.554 

o. 10 0.~54 23. 0 7.010 49. 0 14.934 75. 0 22.859 

o. 10 1/2 0.26ï 24 . 0 7 .3·15 50, 0 15.239 76 , 0 23.164 

O. H 0.279 i5. 0 7.620 5i. 0 15,543 77 . 0 23.469 

O. H 1/ ':1. 0. 29i! 26 . 0 7 .924 5l!. 0 ! 5.848 78 . 0 23 .774 

1, 0 0, 30il 27 . 0 8.229 53 . 0 16.153 70. 0 l!4 ,07D 

2. 0 O.ü09 28 . 0 8.534 54 . 0 16.458 80. 0 24.383 

:3 . 0 0.914 29 . 0 8.838 55 . 0 16.763 81. 0 24.688 

R=.\1\QUE : 

Piods x 0,30iS = mètres . 
Pouces x 25,399 = millimèh·es. 
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