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BULLETIN DF. LA SOCJÉT~ o'ENCOURAG. POUn L'INDUSTRIE NATIONALE. - :\lAI t924:. 

LES PROGRÈS EFFECTUÉS DEPUIS LA GUERRE 
DANS LA CONSTRUCTION TEXTILE FRANÇAISE 

Les progrès du matériel textile français depuis la guerre ont été consi­
dérables. Les circonstances du reste ont favorisé leur éclosion. La destruction 
par l'ennemi des ateliers d'un grand nombre de maisons de construction et 
les lenteurs de leur reconstitution avaient forcé touL d'abord nos industriels 
à se tourner pour leurs fournitures du côté de l'étranger. Mais celui-ci a 
dû, non seulement échelonner sur une longue période la livraison de ces 
demandes qui lui arrivaient toutes en mème temps, mais encore il s'est vu 
obligé, en raison de la hausse constante du change et de la diminution d'un 
personnel décimé par la guerre, de livrer finalement ses machines à un prix 
de revient inabordable. Après les premiers en vois, nous nous aperçûmes 
qu'il ne nous serait plus po sible de renouveler nos commandes dans des 
conditions normales. Il fallut alors, ou bien nous résoudre à ne donner 
aucune extension à nos industries textiles si éprouvée , ou compter ur 
l'effort de la construction nationale pour activer la reconstitution de nos 
manufactures. Je me hâte de le dire : cet effort a été accompli. Et il l'a été 
ous l'influence de quatre facteurs : la consommation plus grande de la 

draperie après la guerre par des combattants habitués à s'en vêtir, l'accrois­
sement de re sources du marché intérieur par suite de la hausse des salaires, 
le port de plus en plus coutumier du vêtement européen par les peuples 
d'Extrême-Orient, enfin la mode qui, dans certaines spécialités comme la 
bonneterie, nous a obligés à créer en France tout un matériel nouveau, 
inconnu chez nous avant 1914. 

Je vais passer rapidement en revue le progrès accomplis, retenant un a 
un ceux de nos principaux constructeurs, qui tous ont su ramener en :France 
une activité technique de bon aloi et constituent aujourd'hui une redoutable 
concurrence pour la construction textile étrangère. 

Ce travail d'examen, qui comprendra 22 subdivisions, portera sur ix fac-
teurs principaux : 

1 • .Matériel de la filature de laine peignée ou cardée; 
2• Matériel de la filature du coton; 
3• Matériel de l'industrie du lin; 
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4° Matériel re latif il la soi 

5° Jlu téri•l d Li ug·e cl de sos pr·'p<truLions; 

(jo Mutér·icl de L'industrie de lu bonneterie mécttnittUe. 

1. - ~l.\Tl~IIIEL Ul~ L.\\'.\GC !JE L.\ LA I:'-IJ.:. 

J e rappeller·ai sommail·emenl lout d 'uhord en quoi con isle 1 Lrailemenl 

d La laine avant tl'arTivcr au cardag qui 1récède 1 peignage. 

Voic.i la matière br·ule qui sort du lria,qe, ou simplement du ela srmenl si 

eJie n est destinée qu'à Jaire des !Ils pour bonneterie. On y distingue encore 

facilement de grands morceaux enchevêtrés les uns duns les autres el qui, 

sui \'an t la qua li Lé du Jo t, tiennent entre eux avec beaucoup de l >naci té. 
Ceux-ci renferment beaucoup de lllalières qu'il c l d 'abord né ·e saire 

d'enlever : de là un pussuge préliminaire de c lle laine à l'ouvreuse, qu'on 

dé · igne plus pal'liculièrernent sous le nom de loup. 
Le textile est ensuite soumis à l'opération du dd,qraissa.IJI'. variant avec­

l'état d pr·opr· Lé tle la malièr·e, ou à ·elle du d!•ssuinta_qe ir la machine dont 

la plus connue e L ce lle du type françai )Jalurd, et c'e L alor· eulement 

qu'elle esl passée it la laveuse, géné r·ulemenl du modè le clas ique Léviathan, 

avec fourche el chugeurs mobiles. Tn tablier ans fin 1 amène de la dernière 

pre se de la balter·ie de lavage à un tambour sécheur el, de là, directement 

à l'extérieur du séchoir, sur un appareil ensimeur, où elles trouve g raissé . 

1< Ile lombe finalement dans des panier·s, d'où elle peul èlre mis directement 

à lu carde . Nalurellemenl celte marche de la laine du bac à tremper à la 

soi'Lie du ·échoir se poursuit coulinuellement , l'ouvr·ier J la laveuse 

ajoutant dun le bac a.pp r·op t· iés de l'eau ou tlu savon lorsqu'il t nécessait·e 

et r· mpluçarü la laine au fu r el il rno ur· que se vident les compar·limenl 

de la machine . 

Toul le matér·iel ùe lavage tel que nou · venons ùe l'indiquer e. L construit 

en Fntnce par la Sociéld Al acienne de Constructio!ls 111dcauique .. La dessuin­

teuse du type Malard du mod '1 le plu rée nt ost munie d'une table 

d'a.l'ro age avec barrelles à cham ières en fonte ass mblé s ·un tringles n 

fer et faci lement répar·ab les. ~Jais c'esl surtout lu luveus qui, depuis la 

guerre, a été pet·foclionnée pur· les soins rle cett fir·me. Non seulement le 

batterie y sont combinées de façon il. pouvoit·lraiter lous les o·enres de lain 

mais les rouleaux du dessus, de la conslilullon desq uels dépend ubsolumcnl 

un bon es orage, sont construits pour pouvoir être garnis de fib res de laine 

comprimées, plu · élastiques que les anciennes corde d chanvr et ne pré-

enlunl pa comme celles-ci l 'incouvénienl du mélange pa r désugr>gu.tion 

avec la la ine on lrailemcnl. Lorsque les brins de chanVl'e se re trouvent 
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ensuite dan les lis us avant leur trailemenl final ultér·ieur·, on n une peine 
extrême à les enlever à l'épincetuge à la main, ct cependant cet enlevage e t 
indi ·pensable car· la teinture de ces fibres vég·étales est essenliellemenl ùifTé­
r nle de celle des textile d' rigine animale. Enfin les cuve de lavage onl 
ici munies d'un double fond p rfor·é cl un canal ll'aver e la éri de cuves 
sur toute leur longueur, de façon à empêcher la luine de tomber dans le 

bain el de se dépo er ur le double fond. Ajouton que dans ce matériel de 
lavage, le tambour sécheur monté à. la uite d la dernière cuve est construit 
par la mème 'ociété de façon il pouvoir· êlrc 1·églé pour le échage des 
laine longue et courtes. Les tuyaux de chauffage disposés ous le Lambom 
sont enun combinés de manière à obtenir un hon séchage el un ma..ximum 
de ])l'Oduction. 

D'autres maison de construction française se ont. également allachée 
depui la guerre à apporter des perfectionnements, dans le détail desquel il 
ne nous serail pas po sible d'entrer, au matériel de lavag qui a Loujour 
fait partie de leur compartiments de péciali alion avant la o·uerre. Cilon à 
ce propos : les Ateliers Paul Duù1·ule, de Tourcoing (léviathan à homme 
de fet·, c'e l-à-dire à fout·ches, el ù paniers plongeur , échoir nulomalique ) ; 
la ocùité anonyme des anciens l!.ïablissernenls J. Fm·t/wm111e d Gennevilli r 
spécialisée dans la construction ùes machines relatives au lrayail de la laine 
avant son lavage (loups-batteurs réglables avec tambom· poul' ouvrir vi 
d'Archimède à dents pout· battre, gl'ille a intervalles cl venL:ilaleurs pour· 
l"épous iérage); la firme A. Th.ibeau el Cie, de Tourcoing (ouvreuses, bulleuses, 
oessuinteu e , !aveu es, séchoir el ensimeu e ), les A lelie1'S el fonderies de 

Reims, elc. 

Il. - ;\1,\'ri~HIEL DE CARDAGE Pllt;l1 LAI:"iE PEIGNÉE 

Nous venon de rappeler qu'en quittant l'appareil ensrmeur la laine 
lavée élail directement transportée aux cardes. Ces machine , qui se 
composent en principe d'un tambour garni de point aYant lequel el 
autour duquel tournent comme lui mélhodiqllemenl un certain nombre 
d'autres cylindres éo-alemenl munis d aiguilles (alimentaires, roule-ta-bosse, 
égralleronn m, Lr·ansporLeur, travailleurs, elc.) ont pour buL d'ouvt·ir la 
matier·e à fond, d'en hien pantlléliser le fibres , de les débarrasser de leurs 

« chardon » el autres impureté , et d' n Iu.ir J1nalement une na1 pe 
régulière, qui, pa aul pur un entonnoi r, e lransf rme en un ruban 
suffisamment olide pour pouvoir être enwulé sur des tubes en hoi et 
former d bobines croisé s qui ·ont ensuite travaillée aux gill-box et aux 

étirage . 
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Les carde pour laine peigné e ùivi ent en deux ela ses : le 8in1ple. 
pour matièt·e facile à carder, les doubles, épurant mieux la laine el 

produisant }Jlus vile. Ces dernières ont les plu employée : elle ont 

géné1·alem nt munie d'un « avant--train », d'un chara u e automatique 

et d'appareil à échtu·donner suppléant ou remplaçant le carboni. ag . 

La pluparL des mai on 'occupant clu matériel de la filalu,·e ù laine 

p i"'n ~e en France, et que nous avons nommée plu haut, ont perfectionné la 

carde d puis la guerre . 

• \in i la Société Al acienne de Conslmclions mécaniques con lruit 

aujourd'hui deux lype de cnrde double : l'un pour laine fine. mérinos 

et croisée , l'autre avec avant-train pour laine longues et commune .~.-~ 

croi é . Nous r pr6. enlon , figure l, une coupe ohématique d celt~?F' f .'. U . _ 
cc, . r: r: 

1 \ · ... , . '~ --

,.., 
, ~ •• J ~ ; • ',; 14 . 

......, ....... """'1<.,...'1. 1 1· . -
.,· - LE ./ 
~ ( + ), 

~~~~~~-=--~~~~--~~--~~~--~~~~~~ ~~~~~ 
Fig. t. - Carde double à avant-tmio pour laines longues el communes de la Société Alsacienne 

de Constructions mécaniques. 

dernière, où l'on voit bien d"une Ia<,:on déLaillée l'avant-train, les deux 

lamb ur avec le. organe qui le ntonrenl, la sortie, etc. Le con lructeurs 

ont placé des appareil 'ch<u·donneur spéciaux d'avant 1914, mais n 1 
variant uivant le genre de laine qu'il s'af:,oil de traite,·, el leur chargcu e 

automatique appi'Opriée au travail des laines de toules provenances. Tous 

le paliers de celte machine sont maintenant munis de coussinets a rotules 

l grais age par bagu t le lamb UI' tournent fonle ur Ionl . Les divers 

appareils nécessai,·es au erv.icc d ca rde -pour le montage de "'amiltJJ·es, 

l'aiguisage sur la machine, elc., - sont ég·alemenL construits par ceLL 

firme. 

Les Ateliers Paul Dt~bmle, d Tourcoing, sonl également attaché à 
perfectionner J s carde· de )pur con tm ·Lion pieds cl s ·upporl éviLanL 

toute vibration; rabotage et rainure du 1•ail horizontal supportant Je 

organes, pour perm Ltre leur dépla c•menL el rendre leur réglarre facil ; 
régularité de l'alimentation obtenue par garniture des alim ntai1·es en 

di que dentés d'acier séparés par de disques de cuivre, ceux d haqu 

•lindr s'engageant dans le disque de l'aulre: rainure du cen tre 
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permettant d placer facilement un nombre vtuiable de travailleur , en 
vue du rendement; . u pporls des groupes cardant d'un réglttge facile et 

précis; volant monté sut· console rigide lui a untnL i.t toutes le vile cs 
une ma•·che san vibration; lmvaiJieur · en aluminium; \chardonneu•· 
spécial, etc . L'en emhle do ces pedcclionn ment. de cl \tai!, d'invention 

récente, constitue une ori gina lité d'importance appr·éciltble. 
Je me bot'lle à. ces deux exem p 1 es. 

III. - MATÉlUEL LAINIER D AVANT-PEIGNAGE. 

Les !Jill-box intersecling constituent un group de machine e rencontrant 
avant et après la peign u . Celle qui la p1·écèdent débarra sent de ses 
impureté eL r'guhll'isent le ruban obtenu aux carde pour le pr' ente r· au 
peignag·e aussi régularisé que po sible et dun volume déterminé, de façon a 
en obtenir moins de blousse. Celles qui suivent ont également pou1· but de 
donner au ruban peigné plus de régularité, en lui faisnnt subir un doubla{)'e 

et deux ou trois passage ucce sif. avant le lissage el un nouvel ensimao-e. 
Le qualificatif intersecting vient de ce que ce machines sont munie de deux 
série de barrette upe•·po ée., dont celle de la érie u p 'r·i u•·e renve1· ée 
s'entrecoupent avec ccli s de la s'ri inférieure, le une et le autre guidant 
el retenant le ruban duns sa ma•·che ver le cylindre étircu•· . 

C'est une machine de ce type que la Nouvelle . ociélë de Constmction de 
Guebwiller (ancienne fil'me Nicolas Schlumberg·er et Ci'') a récemment lancée 
sur le marché en diiTérents modèle qtù méritent de retenir l'attention. Toul 
d'abord, l'alimentation y varie en raison de lelll' adaptation indu lrielle : 

J• Par "'rand râtelier mécanique a rouleaux dérouleur pour bobine 

horizonlal.es avec passage de service; 
2• Par grand I'ttlelier sem i-mécanique pour gmnde bobine de r 'uni -

seuse; 
3• Par ràtelie1· mécanique pour bohine ver·licales, . ou rouleaux dérou-

leurs avec pu sage de service; 
4• Par rouleaux vide-pol , avec ou an ca, e-mèche; 

5• Par la lis eu e, avec ou an appareil de détour. 
La commande du râtelier s'y faiL toujours pur tête de cheval à roue 

droites taillées, pe•·mellanl de régler dent par dent la vites ede déroulement 
de bobines. De leur côlé, les cylindre alimentaires ont à grosse canne­
lUI·es avec pression à ressort, le cylindre de pre sion s'y trouvant maintenu 
pnr des leviers faciles a lever el il remettre en place sans que les re sorts se 
dérèglent, et le cylindre alimentaire proprement dit pouvant être reculé 
d'environ 60 mm elon les laines à travailler. 
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Lu vile e relative de ce dernier par rapport aux barreLL s se trouve 

réal' e par de roues taillée d'as ez grand diamètre, acce ibles sa us 

difficultés à rextérieur de la tête. Entre lui et les barreltcs e trouve d'aillems 

un ouloir-guid réglable en hauteur, amenant la laine toul près des aiguill 

el au milieu de leur champ. Mentionnons encore qu'une plaque do ûreté 

derr·ière le harretles empêche les ouvriers de s faire prendre par les 

aiguille el qu , lor qu'on veut nelloyer celle - i, la command i olée par 

tèle des cylindre étireurs permet en un tour de main de le 'carter d s 

ban·elle à une di tance uffi ante. A remarquer ~gaiement que chacune dos 

deux érie de ban·elle avait une inclinai on d' nviron 3° par rapport à la 

masse fibreuse, ce qui permet de donner aux talons d ban·etle qui 

reçoivent les coup de marteau le maximum d'épai eur el d diminuer ain i 

l'usw·e de parti s en contact en p01·meltanl à ces bar'l'elte d' ntr·er et de 

orlir réguiÎ'rom nt des vis. Ajoutons que la pénétration proo-ressive des 

aiauille. dans la matière pm·mel l'alimentation d'une grande quantité de laine 

et que la diminution de la rli . lance entre le aiguilles n rapport avec Ja 

diminution de la ma e fibreuse par le fait du laminage permet aux brins 

d'êtr·e régulièr-ement ret nus pendant tout le chemin entre alimentaire et 

étir:eur . Enl1n, entre les cylindres étireurs et le rouleaux d'app 1 inlermé­

diair·e a ét' placé un entonnoir qui forme la nappe en rubans. 

Le mouvement du chariot par plateau eL roues elliptiques, donne dans 

ce machines un mouvement régulier sans choc , permettant de produire 

de belles bobine a grande vile e. D'autre part, toul cc mouvement est 
logé dans une cage a portière facilement accessible et protégé contre toutes 

les infiltrations de matière. La course de ce chariol est réglable par coulisse 

dans Je plateau à manivelle. Le bobinage est à deux rouleaux emouleurs 

et upporls pour faire la 1 Yée en marche, el la viles e des enrouleurs et du 

mouvement du chariot se règle de façon indépendante par· roues droites 

taillées. (";e. divers perfectionnements nous ont paru faire de ce modèle 

1924 un typ toul à fait nouveau et parfaitement étudié. 

Nous avons vu la machine exécutée avec sortie à pots fixes ou !.our­

nants. 

Signalons, dans le même ordre d'idées, parmi les machines qui ont 
été le plus perfectionnées dans ces dernières année ; les ,qills inteTsecling 

constmits par les Atelier·s de Constmclion de l'Ouest, de Nantes. Le dernier 

type 1923 représente un modèle à 6 tètes, 6 bobines, 12 mèches, rAtelier 

dérouleur à bobines, dont la construction robuste permet d'obtenir sans 

vibrations un grand d veloppement des cylindres lamineurs. Comme parti­

cularités, un dispositif automatique d'arrêt des barrette en cas d'enrayage 

du mom•ement, supprime l'emploi de clavette en métallendre; le débrayage 
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a lieu pat· poio·nées tl l'ava.nt et à l'arrière de la machine, à portée de la main 
de l'ouYrière; la commande du va-el-vient des rouleaux bobineurs . e (ail 
par une roue cllipl iq\.te actionnée pat· un pig-non exc ntré, afin d'obtenir d s 
bobin . cylindt·ictue •·ectilignc avec ba es sans surlen ion exagérée. 

lV. - MATI::J'lTEL DE Pl!:IGNACHC DE LA L.\INI~. 

Le pai,qna,qa de la laine est, comme on Je sait, contrait·ement il celui des 
autres matière textiles, une industrie à pad, généralement indé1 cndantc 
de la filature. Il fonctionne pour cette raison dans des établissements spéciaux 
et ne compol'te pa seulement, comme on pounail le pen et·, des machines 
à peignet· en aclivi l'. La laine, avant de passer sur ces machines, a été élir·ée 
el doublée, sur des cardes, bancs d'étirage et gill-box intersecling; et 
lorsqu'elle a été peignée, elle doit encore, pout· acquérir plu der 'gularilé, 
subir deu..x et même lroi passages d'étirages et gill-box, êtrü lissée, c'e l­
à-dire clégt·ai sée, puis en imée à nouYeau à l'huile d'olive avant de pas er 
au conditionnement. Ces divct·s tL"ailemen.ts exigent une in Lallation con idé­
rable, augmentée par ce fait que les filateurs cp.1i achètent la laine en 
suint, la font dirig·er vers les magasin des industriels peigneurs, qui 
deviennent de la sorte des entrepositaires de textile brut et des foumisseurs de 
textile peigné. Je donne ici ces explications, pout· indique1· quelle est en 
pratique la place péciale assignée à cette industrie, comprise pour tout 
aulre textile que la. h1ine pa•·mi les préparations de la filature et fonctionmmt 
dans les mèmes bâtiments. 

La premièl'e machine sur laquelle il me paraît intéressant d'allirer·l'atlen­
lion esl la peigneuse dite P. A. L. constL"Uite par la Nouvelle 'ociélé de 

Constnrction de Guebwiller (ancienne firme Nicolas chlumberger et C1
•). 

Celle-ci, coostrui te d'après le système Ileilmann, est destinée à lmvailler les 
lain t' de toute nature, des agneaux au.'\. fibre longues, communes et croi ée . 
Munie d'un enfonceur-éohardonneur, elle traite le. matièt·e les plus chargées 
cl0 grallerons. on alimentation e fait pa•· 20 ou 24 ruban et la charg de 
laine peut y atteindre 330 g pat· mètre de nappe alimenté , elon la gro . eur 
de ruLans et le genre de laine . Sa cou truction date de 1920, et elle fonc­
tionne depui lors dan un grand nombre d'atelier . Pour préci er ses dimen-
ion , j dirai que se cylindt·es alimentaires ont un diamètre ne dépassant 

pas aO mm pour l'inférient· el 40 pour le supét·ieut· el une l<trgeur de Lahle 
de 306 mm; ils sont pourvu de grosses cannelures rondes hélicoïdales qui 
le\11' a urent nne mot·che douce et san à-coup et leurs rochet intet·chan­
geable· ont de J3 à 19 dents pour une variation de l'alimcnlalion de 10 à 
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li mm. Deux guides, l'un fixe, l'autre suivant le mouvement du gill alimen­
taire conduisent la nappe dan la grill . 

Quelques orgune méril nt d'y êtr·c rPmarqué , à con. idér r lem dispo­
"ition dans la machin , leur dimension ou leur· forme, tous éléments qui à 
ces divers point de vue peuvent Mrc mentionnés com me nouveaux . 

. \insi , la grille guide-nappe du gill alimentaire, d'une largcuL· de travail 
de 330 mm av c une ouverture de 8 mm, coïnciJe avec les 8 rangées 
d'aiguilles du peigne alimentaire. L'excentrique de ce o·ill est en deux pièces, 
al1n que celle qui commande l'alimentation puisse être échangée contre une 
autre à période d'avance plu. mpidc, ce qui permet de di po. er du maximum 
de temps pour l'arrachage des longues fibres. 

D'autr·e part, la pince à po l fixe a . e d ux mâchoir·es o. ci liante. dont 
l'ouycrtu•·c est facilement régl1tblc par· des tringles filetées à écrou el contre­
écrou : le leYier de la mù ·haire supérieure, en acier coull d'une cu l& 
pièce, se1·t en mème lemps d'axe d'oscillation à la mlchoire inférieure, ct la. 
largeur de Lmvail de ces mâchoires est de :~26 mm. 

Le peigne circu lait·e a 152 mm de diamètre; on aÏ<>'LtÏile comporte 
18 ban·clle fL'i:ée par moitié dans des encoche fraisée ur deux segments 
de coquille indépendante ; le pr·emier egment (( démêloir » e t invariable 
pow· Lous les genres de laines, mais le econd (( peigne fm » e t inler·chan­
geable suivant l'espèce. Les barrettes sont d'un pas égnl, auf entre la. 
14• et la 15", mais à. cet endroit il est double, la lo" étant la ha.rrette « échar­
donneuse )) munie d'une lame débourra.nte et au-devant ae laquelle vient 
pénétt·er l'enfonceur·- échar·dormcur. Le egmont de pcitsnes a. une rotation 
uniformémcn L accélé1·ée pendant le peignage de la t •te de mèche et retardée 
nu passage dans la bi'Osso. 

Le chariot arracheur est onslitué par un châssis oscillant très rigide, 
sur lequel sont encastrés les suppods des cylindres anacheurs, bombés 
pour compen er la Uexion produite par la pression d'arrachage. 

La pression des cylindres arracheurs comprend un di positif perfectionné 
qui permet d'enlever et de remettre en place ce cylindre sans être obliué 
de dérégler la pr·es ion. L'arrachage c t secondé par un . abr· et un contre-
abre: le premier pour ach ver l'étir·age des brins longs eL 1 second pour· 

pt·ésen~er la tète de mèche aux cylindre al'l'acheurs. Le manchon de cuir· 
est animé, ainsi que le cylindr·os arr·achem , d'un mouvement d'avance et 
de recul à chaque arrachage pour la juxtaposition l'Le ur queue des mèches 
uccessivement aLTachées. Ln formation 1lu produit peigné en ruban se fait 

par les cylindres comprimcurs a la suite du manchon, par l'entonnoir inter­
médiaire el par les rouleaux de soL·tie munis d'une pression à ressorts, qui 
ab m·benl le ruban el se dirigent dans un pot tournant à plateau tas seur. 
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L'évacuation de la bl usse cl de duvol. e fait comme d'habitude pa1· 
hro se, dolJe1· el peigne batt1nt. 

En même lemp que c ll machine la 71ei,qneuse dit P. L. B. de la 

Fig. 2.- Peigneu ·e b laine ùile P. L. B. !I C ICL ·ori t1lé Alsacienne de Con Lruclions mécaniques. 

Société Alsacienne de Constnlctions mécanique n'a pas un moindre uccè 
auprès des industl'i els. Comme le montre la figure 2 c'est une peirrneuse 
rectilio-ne du geme fleilmann c nsll'llile à une tête seulement, alim ntée par 
24 rubans compo rtant un poid au mètre pou1·les laines courte de 7, G g à 8 g et 
pour les laines lonau es ou commune de L à 13 0' . La pince n'y ft~it qu'une 
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petite o cillation verticale autour d'un ai'IJr·e fix , d s rle qu la pinc , le 

crill el le peigne fixe ne font qu'un hernin insiO'nifianl el n e fatiguent pa . 

Le peifTn circulnire de 1:.. mm de diamèll'c, ost crarni de 18 harrelles 

muni d'un nfonceur pé ial. Ln table d'arnrchaO'e esl m bile tl s cylindr·e 

nl actionné par un ct ur· drnl qui produit en même lemps le mouve­

ment de recul de cylindres: c' l là une dispo ilion nouv Ile qui. agiL. ans 

bruit L ne fa Ligue ni le cyl incl res ni lem·s por·t' . Po nr travai\1 r les lai ne 

coul'les el Les laines le. plus longues, le dévelo1 pement des cylindres vtu·ie 

dan cl limil él ndues de9 il ':..7 cm. Ajoulon quel mouvement de recul 

de ylindr·e urrach ur· p nn L d'obl nir un oudug par·fuit nt!' ] . lèle 

el le qu u rl cl d nner un beau ruban Enfin le peicrnage de qu ues sc 

fnil par un p ign fixe garni au enlim'lr de 22 à 25 aio-uill , ce derni r 

n mbr·e n'élant utilisé que pour les laines fines ou très chardonneuse . 

La blousse se comprime automatiquement dan un ca1 e nouv au 

modèle qui n'a besoin qu d'être vidée en moyenne deux fois pat· jour: dan. 

ce conditions la muin-d'œuvr est rérluile el permet de fuir oigner· un 

plus grand nombre cl machine par une ouvrière. La machine travaille il. ~ ·. 
H5 ou 100 coups d'arrachao·e par minute. Sa production Yarie avec le genre /,9" (' • 

1
, .... _ --......~ 

de l ai1~e tra:aill' (o à 14 h~ par heure d 'trava_il). . / CO,"·~~ U-:- :--: • 
Tres ft1crl m nL celle pergneus p ut etre d1 po ée pour le pergnacre des, .1 .. 1Er. :;!_ 

tr·ail. court de ramie, ainsi que de 'taupe . ~ 

V. - liJATI::RJEL LAI:\'IEI'l D'APRÈS PEIG::\AGE. 

J m'arr·êlerai ur d ux modèle de n achine , or·tant l aleli r de la 

Nottvelle Sociétc de Constntclion, de Guebwiller: l' 'lirag fr tl ur, t la <h·i 

d s frolleur d mi-crros, inlermt'dinires el finisseurs do la même firme. 

L' étim.fJe (rolleu1· f rn 1 premier passage de fr tleu r aprè le. 

crill-box inL r ccling .. l'y remarque tout d'abord une Lêlière monobloc oppo-

ant nux mouv menls ,-uccadés du frollage et du hat·iol une tabililt1 

parfaite. Le limite. maxima 1 minima du 1 ombr de têl sont fixée à 

22 et à 4, rlle ma hin e con lruisenl indilTéremment avec têtière à droite 

ou à gauche. 

L'alim nlalion peul 'y fuir de quatr· manièr 

1 o Par ràl li r m canique h rizonlal; 

2° Par rAt li r mécaniqu vertical; 

3° ar rouleau vide-pots à détour san cas e-mèches; 

4° Par rouleau vide-pot ans détour a ca -mèches . 

.fe vai xaminer suc e sivement ces différents systèmes. 

1 • Le râtelier mé anique hor·izontal avec passage de service se compo e 
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de quatre paires de rouleaux délivreurs en boi. cannelés et de deux rouleaux 

tournant en bois ur axe de fer qui soutiennent les rubans sur le détour du 
passage de ervice, dont 1 un est précédé de doigt s 'paraleut· en boi p< li 
en forme d ràteau. Devant chaque paire de rouleaux une baguette fixe 
t'envoie les rubans vers les rouleaux-guides; une autre baguette emblable, 
fixée dan de uppod réglable en hauteur ur les colonne de dcyant Ju 
nUeli r SC'rt tl le. dirig r sur les cylindres alimcnlait·es; lous le roui aux 
sont commandé pat· une chaîne sans fln à maillon séparable · , qui peut 
c\tt·e allongée ou raccourcie selon les besoins. 

2• Le râtelier mécanique vertical à. passage de service e construit tou­
jours à deux étages doubles pour pouvoir travailler, uivantle besoin , a\' c 
des bobines à double et simple mèche à l'entrée el à ln ortie. Comme le 
doublage est ordinairem nt de deux et la sortie à une bobine par l' l , trois 
ca d'alimentation peuvent se pt· 'sen ter : par bobin s à . impl m cbe t 
sodie à. double mèche, par bobines à louhle mèche et sol'lie à double 
mèche, et pat· bobine à simpl mèche et o1·tie à impie mèche, d ux po. tes 
de bobin au ràtelier restant sans usage dans les deux derniers cas. Des 
rouleaux en bois guident les rubans sur le détour du passage d service et 
Je muleau intermédiaire est précédé de doigts éparateurs en fonte polie à 

écartement réglable. Une baguette en bois poli, dans des supports à position 
variable ur les colonne de devant du râtelier, dirio-e les ruban vers le. 
cylindres alimentaires. 

3" Les rouleaux vide-pot an ca e-mèche sont avec pa sage de service 
enlre les pots el la machine. Ce pa sage e t formé de deux rangées de 
colonnes reliée entre elle par de traverse : les ruban , ortant des pots 
pr que verticalement, le conloul'TienL sut· d ux rouleau. · en bois d'où il 
de cendent ver l'entrée de la machine. Le rouleau de derrière e. t pt·écécl' 
d'un guid rubans en bois poli en forme de ràteau, une baguette cruido 
fixée dan des upport réglable , dirige ce ruban ver. les cylindres alim n­
taires. ne table horizontale en bois poli, appliquée à l'entrée de la machine, 
sert à faciliter la rattache en cas de rupture d'un ruban. Le deux rouleaux 
ont commAndé par chatne sans fin. 

4• Enfin les rouleaux vide-pots à casse-mèches sont, suÎ\'ant le travail, à 

impie ou à double mèche, au nombre de un ou deux en boi p li com­
mandés par une chaine sans fin; il ont munis en dessous de planches 

guide-rubans à entailles et muni de guides oscillants à conlre-poicl (casse­
mèches) relenus en position par la tension des mèche , produite par Je propre 
poids d'un rouleau frotteur creu..x qui suit immédiatement une plaque-O"uide 

t\ trous, après les rouleaux vide-pots. Après la rupture d'un l'Uban, le guide 

oscillant se redresse et son contrepoids barre le passage it un heurtoir 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



PROORÈ. RI~CENTS DE I,A COl\STRUCTIO~ TEXTIL-E FHANÇ,\1 F;. 4a7 

ammc1 d'un mouvement de va-et-vient ce qui occasionne l'arr\t ù la 
machine. 

Je néglige les autre perfectionnements qu je pourmi encore ignuler 
sur ce genre de machines pour m'al'l'f\ler un in tant d vaut le nouveaLL'> frof­

leiii'S demi-{J1'0S, inlennédiain1s et fini.sseurs de la même Ûrme. 
Les frolleurs demi-gros sont à trois étages simples, dispo és chacun pour 

quatre bobines sur Lrois tèles, ce qui conespond à cruatre bobines par tète. 
Ceux in lerm éd ittires el finis eur , qui ont à Lroi ou quatre étage i m ple pour 
ix ou huit bobine pur· tèle selon la composition de l'a or'Lim nt de étage 

supérieurs, pa sent en. o ùéroulanL ur· des LrinO'le en boi 1 oli; los bobine: 
de l' 'lage inférieur vont v r·s ln !aLlo-guide d'entrée en ligne dl' ile, mais 
exception est faite au passage suivant immédiatement le frotteur demi-gros : 
à celte machin tous le éLa<>·e du râtelier ont munis de rouleaux dérou­
leur· en fer-blanc c mmandés ptu· une chaîne san fin. Comme le bobines 
du frotleur demi-gros sont encore YOiuminE'-uses eL qu'un tirage direct de la 
mèche pour les fail'e toumer ri quemil de produire d , coupur·e , on aide à 

son déroulement par l'inlormédinire de ces rouleaux dérouleur . Le bro­
chette de bobine loum nL dan des ct·apaudines en porcelaine et de. 
pilon en laiton fixés , ur des latte porte-bobine en boi. renforcé s ur 
toute lem longueur pat· des fers à courroie. 

Quelques perfectionnements intéressants sont à. signaler: à l'entrée de la 
machine, une laUe en bois munie d'œillets-guide en pot·celaine partage les 
mèches venant du râtelier en formant les doublages; une autre latte bombée, 
moitié noire, moitié blanche, entre cette dernière el les entonnoir en laiton 
de cylindres alimentaires, facilite la conslultttion de la rupture d'une mèche 
pour évite1· les imple dans les doublage . Les ellettes du cylindre alimen­
taire ont fixées su1· des patins, ce qui permet d'en v11rier l'écartement par 
rapport au cylindre étireur. Le frotteurs sont exécutés à deux variantes : 
oit à écartement maximum de 300 mm entre cylindres étireur et alimen­

taire pour laine longue, disposition caractéri ée pur un cylindre li e de 
3 mm en fer avec un cylindre flotteur en boi 1 oli de 4 mm; oil à écade­
ment maximum de 260 mm entre étireur eL alimentaire pour le laine 
courtes et moyennes, et dans ce cu le cylindre lis e de 35 mm av c Sf'S 

cylindt·e de pr sion de 30 mm en fer plein est l gé dan 1 sellette des 
poussoir· , et con équemment n'ost pa à écartement variable comme le 
précédenl. 

Dans les machines de prépm·ation pour laine peignée sorties des 
Ateliers de Const1·uction de l'Ouest- gills, élir·ages ou bobinoirs- signalons 

la nouvelle têtière propre à cette firme. Avant la guerTe, les diver organ 
de commande et leur. tête de cheval étaient en général dispersées à di !T'-
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rent endroits su1· la machin : c lle di po ilion prenait beau oup de place 
el chaque command avait on recouYI' ment p 'cial qu il fallait manœuv1·er 

à chaque chan.,.emenl de pignon, d'où une perle de temp appr'ciable. En 

vue de remédi r à ces inconvénients, cette maison a muni chacune de 

machines que je viens de nommer, d'une têti\1·e :forman! armoire à deux 

portes, l'enfermant la plupart des command el les pignon do change 

mngé ur de broches : celle-ci, itu ·. à l'une Je extrémité d la machine 
e t d' un accès facile. D'autre pat·L, la lùche du conlrcmailre qui doit clumger 

le engrenage a été le plu po sible facilitée: les se ten1· portant le pignon 
intermédiaires ont muni de poianée. bien à portée de la main el le éCJ"ou 

de el'l'age ont n étoile, c qui permet de Je errer à la main pour r >gier 

l' ngrèn ment de pignon , t ce qui n'empêche pa av c les ix pan habi­

tuels qui re lent le fixage définitif uprès réglugf'. 
Signalons enfin dans c compa1·timenl, de lisseuses d la ociétd A lsn­

cienne du type à chau!Jage direct, par 12 à 16 rouleaux séchems de 300 mm 

de diamètre en arrière, ou à chauffage indirect par 64 rouleaux en avant de 

200 mm d diamètre. Dan les deux sy lèmes, l'amenée de vap ur esl 
c upée automatiquement à. l'arrêt de la lisseuse, ce qui empêche le jaunisse­

ment des mbans de peigné en contact avec les tambours écheur pendant 
l'arrêt. Le type 1 ~22 est un modèle à deux bains qui donne le maximum de 

production. 

VI. - ~L\Th:HIEL DE PHJtP.\lll\'1'!0:'-l DE LA LAINE CARDËP.. 

J rappellerai sommair ment qu cc qu'on a.pp 11 dans le cardug de la 

laine un assoTtissemenl e compo ede troi · machin diiTérentcs : la b1·i use 

ou première carde, qui e1·t de p1·emier pa age; la nappeu e ou carde inl r­

médiaire, qui reçoit le produit de la première; el la fil eu e ou carde en fin, 

travaillant le produit d la nappeuse pour en forme1· le mèche prépara­

toii· qui seront en uiLe filées au métier à filer. Pom certains genres de 

matière , on peuL e pa er de la carde intermédiaire et, à côté de as ortiments 
de troi cardes, faire marcher des assortiments se composant seulement de 

deux; de même que pou1· quelqu genres de fils fins ou des mélanges de 

première qualité, on dispose d'un assortiment de quatre cardes. Les diiTé­

renle machines d'un assortiment sont, par rapport à leurs or."'anes princi­

paux, toutes égales en principe el ne di!Jèrent ntre ell s que par quelques 
dispositions péciales : appareil d'ent1·é et de 01'li , lran port d'une carde 

à une autre, etc. 
On ne peut mieux du reste s'en faire une idée que par les figures 3, 4 el 

5 représentant chématiquement les troi genre de cm'des telles qu'elle 
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ortenL d s ateliers de la firme Niepce el Felte?'er, de Chalon- ut·-Saône; el 

de ceux d la ociélé anonyme des Anciens Etabli semenls J. Fo1·thommc, d 

J?ig. 3. - Cttrde briseuse (cons~ruc~iou Niepce et Fettcrer, lie Chalon-sut·- ::inone). 

Gennevilliers : de ces Lrois machine , le deux premières sont olidaire el 

r liées par une alimentation automatique a ruban, le pesage de la laine 'y 

l ! ~ · 
- -_____ ;. :)_;------!.L--·-···:;_: 

~- ~ ·- --- ---------·- ----·-· 

Fig. 4.- Carde repas euse. 

fait automatiquement à la cha1·geu -pe euse, les deux cardes 'arl'èlent auto­

matiquement quand le matcla de la toile an fin est anivé a on poids; 

Fig. 5. - Carde fileuse. 

Iles peuvent ètre remises co marche au moyen d'une simple manette. Quant 

à la 11leuso, elle e L complèlem nt indépendante. 

Une troisième maison, la firme A le.candre pete et fils el Antoine, it Ha rau-
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court (Ardenne ), spéciali ée également d puis d looa-u · année dans la 
con lruction du matériel pour laine cardée, construit les m ~mc machine 
ne aUI·aiL être pu sée sous silence en raison ù s ·oiu cl des perfcctionn -
ments de détail in es ants qu'elle apporte aux machin s orlanl cle ateliers. 

Longtemps le matériel de la laine cardée, les préparation notamment, 
nous a été fourni par l'élran,.er; mais vraiment, lorsqu'on étudie de prè 
les modèles que nous représentons ici, on ne peut que reconnaître l'excel­
lence d celte construction nationale qui {ait honneur aux maison qui l'on l 

entreprise. 
Enfin, dans ce matériel, rentre la con lruclion des effilocheuses pour 1 

traitement des chiffons destinés à la fabrication de la laine dite renai ance. 
Outre le maisons citée ci-des us, d 'autre · maisons française sc sont spécia­

li écs dans la construction de ces machino (Cretin i.t Vienne, Laroche à 

Li ieux, Doistay à Louviers, etc.). 

'Il. - l\hTIERS A FILEil IU::'I'YliiF.CHS POuR LAIN!~. 

Nou entron maint nant dan le domaine de la filature proprement dite 
qui, d'une manière générale, comprend deux genres de métiers : l s elf­
aclinfl' ou renvidetH'S et les contimts. Les renvideurs -nous le rappelons 
sommait·ement - se composent de deux parties hien di lincles, 1 porte­
cylindres fixé sur le chario t mobile, cc dernier renfermant les tambour qui, 
au moyen de cordes, actionnent le broches disposées sur une seule rangée le 

long de sa J'ace extérieure; quant aux organe d commande dont l'en emble 
constitue la têtière, ils sont rassemblés dans des bâtit; disposés au milieu d 
la largeur d la machine eL perpendiculairement à la. longueur du porte­
cylindre ou du chariot. Les continus de leur côté sont à bagues ou il ailelles. 
J'aurai l'occasion de revenir plus loin sur la compa•·aison des mouvement el 
ùu travail de ces deux genres d machines, communes du resle à la laiue 

el au olon. 
La ociété ,·ilsacienne de Constructions mécaniqttes e ll'une des maisons 

fran~aises qui dans ces dernières années se sont le plu appliquées à perfec­
tionner le métier renvideur. Celles de es machines relative au h·avnil de 

la laine peignée ont une têtièt·e muni dun dispositif de "'t·ai nge par bttgu 
aux arbres principaux, de poulies de len ion el de renvoi de la corde cl 
L<tmbour , d'un mouvement de retard des cylindres, el . (;ette têtière peul 
êlr di posée pour l'application de la commande individuell par moteur 
électt·ique. 

Dans chaque machine, le laminage a 6lé approprié aux diiTé,·ents genre 
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de laine; n · a adapté de cylindre , chapeaux el noix. réglables. l'n dis­
po -ilif . péciu.l y donne de 15 à 90 mm de fil à la rentrée du chariol cl par 

· uilc une augmentation de I roùuclion. Los supports ùe l"urbre de main­
douce onl il <rraissage par bagues el •·otul s. Le chariol sl à marche stricte­
ment rectili•rne jusque environ 2 m de longueur. Le plates-bandes sonl it 
collet mobile eL à di po. i tif de g1·aissage continu. 

A remarquer encore les roulem nl libres aux support de chariol, a\'eC 
chasse-pied roulant h l".want eL à l'arrière, les fonds de tambour en acier, 

le tendeurs d ]a cord de croUs très améliorés, Je compteur de torsion 
commandé par 1 urbre d l.ambour. Enfin quelque -une de ces machines, 
lorsqu'on 1 dé ire . onl muni d'un mouvement dilT'•·enli 1 ù rolation con· 
tinue et uniforme de l'tu·b•· moteur avec commande par renvoi ou par 
moteur individuel plac '. sur la têtière. 

Les Atelier de Con truction de l' Ottest sont également en France con­
slru teur de renvideurs pour laine. A mentionner dans des machines de 
cette firme le chariot métallique, imité de constructeurs anglais, ~;omposé 
de tronc:ons en Lôle de 3 mm ayant la longuem habituelle (6 m environ) de 
tronçons de chariots en bois. Dans le sens de la longueur, les deux parties 
verticales sont 1·eliées entre elles par des équerre en tôle avec interposition 
de bois, qui servent en même temps de supports aux tringles de réglage des 
plates-ba.ndes à collets el à crapaudine . 

On sait combien la riO"idité du chariol est, pour les renvideurs, d'une 
importance capitale, puisqu'elle assure le parallélisme des broches aYeC les 
cylindres et par suite une tension régulière des Hls en diminuant les casses. 
Par surcroît de précaution, eL pour as UI'Cr la douceur de marche au cas où, 
malgré tout, les axe de. t·oues du chariot ne resteraient pas rigoureusement 
parallèles entre eux, ce axe:; ne so11L pu po és dans des paliers t le chariot 
vient simplement repo er sur eux par ]'interm 'diaire de portée planes 

terminées par d ux butées : l s axe des roues peuvent donc e déplacer en 
roulant. ur ce pol'lées et on évit ain i tout dange1· de coincement. 

Enfin parmi les constructeur de renvideu•·s, je dois encore sig-naler la 
Nouvelle , "ociété de Construction, de Gueb,Yiller, dont le dernier modèle à 
commande individuelle par m teur électriqu est très remarquable . 

'111. - MÉTIEI\S .\ FILER CO:\Tl:\'IJS POUR LAlNE. 

J'ai examiné plus haulies perfectionnement. appliqués dan ces demières 
ano ~es aux renvideurs : j'arrive maintenant il ceux dont le cOillilw a fait 
l'objet. 

.Mais la compal'aison entre ce deux genres de métier ù file1· suscite 
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quelques réflexions préliminaires. Le renvideu1· a en eliet es côtés faibles; 
il p1·end beaucotlp de place, son mécanisme est aussi dangereux que om­
pliqué, son réglage L très diffici le, eL ui'LouL Je filaO'e ·t interrompu 
pendant le d 'pointnge et Je renvidaO'e, d'où pel'le notable de temp . En p1·in­
cipe, le continu emble remédier à ces inconv 'ni nt car i n pri.· d' ' ta­
blis em nt l en iblemenl up~1·ieur au coùt du renvideu1· (ù égalité d 
nombre de broche bi n >nlendu), 'i l ab orbe plus de fore , i même il exige 
une main-d'œuv1·e plu chère, il fm1lavou r qu'i l rachète celle infériodté par de 
pré-ci ux avanta<'e , ne serait-ce que la producti n continue du fil et le 1wn de 
place qu'il exig pour son in lallation. L' mploi du con tinu deviendrait don 
bientôt exclusif si, avec la mème matiè1·o qu'au renvideur on pouvait y 
obten ir, sous forme de bobines facilement dévidables, le mème numéros 
avec le même lor ions, c'c ·t-ù-dire les fil floche pou1· bonnet rie eL les 
numéro fin en chainr, demi-chalno el tram . 1\letlheureusem nt le prin­
cipe même du onlin u ot·dina ire a :emblé ju qu'ici s'opposer à l'obleHLion de 
ces 1·é ullat . 

Prenons par ex mple le continu à anneau : la matière, sor tant des 
cylindre. déliVI' u1· , e rend directement à la bobine après avoir pa sé par 
le curseur. elui-ci est libre dans un anneau bien concentrique à la broche; 
l'anneau lui-mème e L fixé su1· une planchette animée d'un mou\' m nt 
spécial ue monl -el-bui se et le fil est ains i guidé le long de la broche de 
fu.<;on à form r une bobin cylindro-conique. La broche, en tournant lcnd 
le fil, et celle L n ion lle-mêmc opère l'elltl·ainement du curseUI·, dont la 
rotation pl'oduit la Lor ion el donllo retard sur la bobine donne le renvidage. 
D'où j c nclu qu la tension sert comme agent de renvidage, ce qui 
con tilue un prcmi r défaut, puisque le continu ne 1 eut filer que des fil· 
ayant une certaine r sistance; de plus second défaut, cetle ten ion e t Lrè 
variable dans le courant d'une levée : il faudrait au contraire qu'e lle fû.t 
constante, pour que l'on pùt travaille!' des matières assez forte pour 1·é. ister 
au maximum d tension. 

n mot maintenant sur les loi de celle len ion. La théori , que l'expé­
I'ience confirme d'ail leurs parfait ment, nous montre qu'elle varie propor­
tionnell ement au CUIT· de la vi le e lu curseu 1·; ce fact ur est s nsilJlement 
con.lant puisqu la vitesse du cur eur vn1·ie peu. El! cl 'pend, en out1·e, du 
rapport du diamètro de renvidage au diamètre do l'anneau : c'r t là une 
valeur qui augmente de la hase au sommet de chaque ouche renvidée. I l 
faut à tout cela ajoule•· des causes secondaires de tension, comme la résis­
tance de l'ai•·, la naLur·e du m6 Lal qui constitue le curseur et l anneau . et 
urlout le déplacement du chorioL. En eiTet, dan le but d'obtenir de 

bobines bien dévidables, on donne au po1·te-anneuu un mouvement ! nl d 
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montt'.e, de fac;.on ar· nvid r sou forme de spires sot·rées; le mouvement d 
de ccnte au conlrair·e L lr\ rapid ; J ceLl manière l'aiguillée de cendante 
se renvide suivant de spires allono·ées, ce qui lie le. différentes couches 

nlrc elles et évite les éboulements au dévidage . r, qu anive-t-il? Quand 
le chariot est arrivé en haut de sa course, le fil est déjà. très tendu, puisque 
le renvidage e fait ur le plus petit diamètre; en même Lemps la lor ion e t 

la plus faible cl par suite le fil esl le moin ré islant; c' L à. ce moment 
que 1 porte-anneaux pr·end un mouvement mpide d descente : de ce fait le 
curseur s'éloig·ne du point de renvidaO'e et subit bru quemenl une augmen­
tation de \'ile e, d'où nouv Ile cau e de casse . Toul ceci pr·ouve que la 
ten ion e t minima au mom nt où le chariol comm nee à de cendr·e. 

_\vant la guerre, bien des tentatives ont cu lieu pom· faire bénéfici r· le 
continu de quelques-unes des qualités du renvideur. l.'esl ainsi que d'excel­
lents métier ont paru sur le marché et, pour ne citer que ceux des maisons 
frtmçai es: le onlinu Klein, d Roubaix, dans lequel l'anneau Lour·ne ur· 
lui-même de fac:on que le curs ur aiL à c déplacer moin que lui; le continu 
de la ociété Alsacienne de Constntctions mécaniqt!es, où les variations de 
Yi te e ont produites au moyen de l'élecLricilé; celui de la fit·me Dufossez­
Ailar·d (aujour·d hui Just A dt), de Roubaix, dans lequel la ton ion et la, Lor­
sion sont mécaniquement régularisées, ce qui peut avoir son importAnce 
urtoul pour les fils noches; le continu Matlinot qui, sans régulari er am­

piètement la ten ion, n atténue la variation; les ontinus l'imont de Vir· , el 
Bazin, de Condé- ur-Noir·eau, con tnrits par la , 'ociélé Alsacienne, avec le 
s • t me d rur eur de quel le fil s'applique conslamm nt sur la bobine en 
for·mation et lui donne en même lemps une compression qui en a ure la 
dureté. Assurément, lous ce métier ont fait gagner· du te rrain aux continu 
el n ont !nit perdre aux r nvideurs, mnis là s'est borné le ré ultat acqui . 

En 1922, la ociélé de Consl1'uclion Grün, rle Lure (Haute-Saône), vient 
de tenter de on côté de ré oudre le problèm l elle a lancé ur le marché 
un notiveau continu pour laine peignée dû ù 1 un de e. collaborateurs 
le plu appréciés, M. Paul Hurkar·ù. Le but que celui-ci s'est proposé 
d'atteindre est d'obtenir la c n lance de la lor ion n fai nnt varier conve­
nablement la vitesse relative de broches par rapport aux cylindr . d'ali­
mentation pout· chacun des cycle d variation des diamètr·e de rmwidage. 
Ces ''arialion de ln vile· e de. broche onl ét' combiné s de façon à 
maintenir· uniforme la vite.·. rclaliv du cur"eur qui dan ces métiers n'est 
pas commandée impérativement. Dans ces condilions la constance de la tor­
sion est toujours assurée quelle que soit sa va leur en conservant les avan­
tage du cur· ur· f'l con oquomm nt les chang mrnL de torsion ne néces-
ileut plu de r6glage. pécial diiTérent de celui d'un métier continu ordinai1·c. 

Tome 136. - Mai i 924. 31 
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Nous allon ommnit· ment indiquer les moyens qui dans ce métier font 
varic1· la vile se de broche (fig·. 6) do façon qu le curseur tourne d'une 
vitesse unifot·me par rappo1·t aux cylind1·es. 

En o référant plus pécialem nl it la figur 7, l'arbre de command 3 
e t commandé par une poulie 21. C l a.rb1·r commande à on tou1· l'arbre 4 
du tambour des broch , itué dans son pl'olongemont, par un réducl ur rle 
Yi tesse constitué par les pignons 5, G, 7, . Le pignon 5 esl calé sur l'at·bre 3, 
le pignon 8 sur l'arbre 4 el les deux pai1·e symétrique do pignons 6, 7, 
fo1·manl tête de choyai ont portée par un carter 9 dans lequel sont enfermés 
ces divet· pignons. Lor que le carl rest maintenu fixe, la vites ede l'ttrbre 3 
est Lran mise à l'arb1·e 4 avec une l'éduction de vite. se dépendant du nombre 

11'0t. 
y 
,' I 

1 
2 1 

Fig. 6. -Broche de continu à anneaux. Fig. 1. -Dispositif <lu differentiel a1•ec réducleu1· 
de \'Îlesse (pour tran mellre un mouvement 1·ariable 
au tambour Lie broches). 

respectif des dents de pignon , 5, 6, 7, 8, détcntùné suivant la réduction 
que l'on veut udmeth·e. Mais le- oarte1· 9 porte lui-mrmo un comonne 
dentée 10, qui permet de lui communiquer un mouYemenl de rotation autour· 
de l'axe ommun dos arbres 3 ol 4 ct l'ensemble de ce carter· tournnnl 
constitue alors non ' eulernenl un réducteur ùe vilesso mais encore un mou­
vement dilJérentiel. Un mouvement do rotation variabl rst tmnsmis à la 
couronn dentée 10 du carter 9 tle la faf:on suivante: 

L'arbre 3 commande directement l"a.rbrc 14 des cylindre alirn ntaires ll 
par· le· rouage compris entre les pignons 12, 13, et la couronne dentée 10 
est commandée, à ptu·tir de l'axe f4. d s cylindres, par les rouages 15 et les 
cônes 16 el 17. Ln roue 18 el un train d'engrenages reli nl 18 à 10. La 

variation de vitesse de la courou11e 1 0 en rappot·t avec celle des diamètres de 
renvidage à chaque course tln chat·ioL por·te-anneaux est obtenue par le 
uéplacement d'une courroie ur le cûnes 16 el i7 au moyen d'un dispo iLif 
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que j'explique plus loin. L'emploi d'un dill'ércnlicl formant réducteur de 
vil sse pré ente comme avanlarre de l'avori ·er l'accomplis ement de l'arbre 

cle commande di1·ectement uvee on moteur électrique el, duns. le ca où la 

commande se fait pat· courroie, il pennet, pur l'augmentation de vitesse de 

l'arbre 3, de réduire n pr po1·Lion à égalité de Lr·avail transmis et d'effort 

tangentiel, 1 myon de la poulie motrice 21. Les conséquence avantageu es 
de celle réduction de rayon sont 1 uivantes : 

On p ut appliquer, pour la command de l'a1'b1·e 3 par un arbre p1·emier· 

m Leut· 2\ commandé lui-même par la lran mission ou par un moteur élec­
trique directement ace upl 1, le di. p iLif d'invention indi rué sur ln f.io-u1·e 8~ 

en di posant de J'arbre 23 dan la têtière elle-même à une faible distance de­

l'urbm 3. D plu , les var·ialion cl vil s e qu l'on peul être amené à fail'e 

Fig. 8. - Commande du méLier à anneaux de la Société de 
con trucLion Grün, de Lure, applicable avec le réducteur de 
vite se. 

1.1 lu ~ .. . ·- .« 

Fig. il. - Cônes pr1>d uisan Iles 
\'ariations ùe vitesse du tambour 
des hroches. 

subir à l'arbre 3 étant produite par le changement s imultan é de poulies 2f 
el 22, de façon à varier leur rappod tout n maintenant con tante la omme 

de leur: ra~ on , le variation de rayon ont, toute cho es égales d'aill UI'S, 

d'autant plus petite que la valeur moyenne elu myon de la poulie 21 est 

moindre l n con équence peuvent re ter compaLi lJl es avec la di po ilion 

invariable du galet tcndou1· 24 . upporlé par un levier à conll·epoids arlicul' 

sur l'axe 3d la poulie 21. 
Les variations de vitesse du mouvement communiqué por l'a1·bre des 

cylindres aux broche obtenues au moyen de cônes 16 el 17, onl r lali­

vernenl importante en rai. on du rnpport t·elalivem nt grand ntre les dia­

mètre de renvidacre extrêmes ll'11ne cou he de la bobil'te. Pour· obtenir ce 

vat·iations de vite e n di po anl 1 s cône. à une ce1·ta inc distance el le 

commandant l'un par l'aulr·e par courroie, comm on le fait ordinairement, 

il faudrait leur (lonne1· un pente trop grande, ce q11i produirait un rnauvai 

travail d la courToi ou amènerait à les allon<>·er _ù un point tel qu'ils 

deviendraient ltè encombrants el de plus nécessiteraient de longs cl rapides 
déplacements d la courroi . On n donc élé cood11it à employer (fig. 9) le 
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di po itif bien connu de deux cùne 16 et L7 pre é l'un contre l'autr par 

un y lem de,. ssorts enti·e le quel e.l inl rpo. ée une counoie an fin 20 

de faibl longu eur qui joue le rôl de <T,u·niture d friction a urant l'ent.mî.­

nement de l'un des cônes par l'autre a une vitesse dépendant de la position 
de la counoie. La conicité de pareils éléments peut san inconvénient èlre 

ü\ grande et on. équemment leur longueur réduite d telle façon que de 

fort v<u·ialion de viL s peuvent ê tre bt nuo à l'aide de faibles dépla-
cements de la courroie 20 commandée par les tiges 26 

du levier 27, comme j l'explique plu loin. La lon­

guelll' du déplacement de la coul'l'oio doit du resle 

vtll'Jei· au cou rs de la formation do la bobine, car la 

variation cl s diamèlr de renvidage est diiTérente 

dans los couches successives qui lu constituent. 

no bobine rle continue, l n efiel constituée comme 

lïndique la figure 10. La prernière couche est directe­

ment renvidée SUI' la broche, elle est donc cylindrique 

el de diamèLr minimum X 0 ; par conséquent, la vitesse 
du mouvement add itionnel transmis au difTérenliel par 

. .,r. les cônr. doit rester c•n tante el maxima, de orle que, 

Fig. 10 . _ Con ' titulion pou•· la pr mière COUI' e du churiot, la cou rl'oie des 
d'une bobine. cônes doit rester constamment rn a (fig. 9) sur le 

grand diamètre du cône commandeur 16 ell e peti t dia­

mètre du cône commandé 11. Pout· les couches suivantes, le diamètJ·e à la 

hase augmente progr·essivement et devient Xp x 2 ... x,., 1 diamètre au som­

mel restant x •. Donc, h mr -ur de la formation de la bobine et jusqu'au 
moment où le diamètre à la ba e atteint le diamètre d du corps, la course 

de la courroie doit augment r p•·ogre ivemenl en parlant toujours de a 
(fig. 9): elle dcYiendm ain i uccessivement a, a-b0 a-b2 ... a-b,.. Le 

diamètre d de la bobine étant atteint, Jo fond e t fom1é et Je couche sui­

vantes con tituant le c t·p ont alors toul égale :pour toute ces couche , 
la cour.·se de la cou•·roie doi L conserver la même ampli tude a-b,,. Ces con­

dition de variation de la ·ourse de la courroie sont réali ées, i ce n'est 
de Iaçon rigoureu e, au m in avec un legré d'approximation uffi ante 

de la façon rep•·ésonlée sur la figu re 11. 
Comme on le voit, 1 levier 28, mobile anlout· de son axe 29, porte un 

galet 30 autour duquel est emoulée une chaine 31 passant sur un galet de 

renvoi 32 et attaché à la poulie 33. A cell -ci e t fixée une autre chaine 34 

r li ée d'autre part à une h·ingle 35 mobile horizonlalement el qui longe le 

métier dans loute sa longueur. Par l'eiTet du poids du cha1·iot, le levier 28 

e l constamment maintenu en contact avec l'excentrique 39 de telle orle 
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que, pour· chaque lourde ce dernier, le chariol eiTectue une oscillation com­
plèle dont l'allure dépend de la forme de l'excentrique. ~lais, à chaque nou­
velle cour.se du chariot le galet 30 tourne :sur· on axe d'une fraction de tour 
déterminé sous !action d 'un mouvement de cliquclag l elll'oulé de la. 
chaine 21, de sorte que le point tle départ des courses successives du chariol 
s'élèv progTe · iv menl. C'est ainsi que l'on arr·ive à produire le bobines 
cylindr·o-conique t Ile que celle de la figure lO. Naturellem nt la poulie 33 
prend ûaa]ement, autour de on ax , un lllOUYCmenl oscillant dont Jo point 

de dépa1·l progresse dans le sens de !tt O'•che f à chaque nouvelle course. 
Ceci posé, il s'agit de donner au 

levier 27, qui par le · tig · 26 produit 
l déplacement de la courroie de. 

cône 16 el17, !emou\' mont variable 
concordant avec lui du cbur·iol 
don l a été étab li e la nécessi Lé. A cel 
efTet, à la brancb 40 du levier 27 
e t su pendue un bi lie 41, munie 
à. sa partie inférieure d'une coulisse 
42 dan laquelle e l p1·i un tourillon 

43 Hxé sur le levier 28; d'autre part, 
le levier29e t solli cité ver la gauche 

par un poid 44 agi sant sur lui par 
l'intermédiaire de la chain 45 et a 

6 

1. · · d ' Fig. ll. - Dispositif pour faire varier la: 
course est Iffil Lee e ce côte par un course de la courroie de· co ne· en rapport 
excentr·ique 46, lu.nt que dans le mou- avec les diamètres de renvidage. 

vement alternatif du levier 28 le tou-
rillon 43 n'est pas venu en contact avec le fond de la cou lisse 42. Il par­
ticip au contraire tout le reste du lemps au mouvement du levier 28 el pi.l.L' 

conséquent à celui du chariot. 
Or, l' xcentrique 46 est tracé suivant des rayons décroi sant el réglé de 

façon à prendre contact avec le galet 47 par on rayon ma>Umum au début 
de la levée, deL Il , ol'l que le levier 27 est maintenu à a po iLion extrême 
de droite el re le immobil dan c Lle position, le tourillon 43 e déplaçant 
simplement dans la coulisse 42 de la bielle sans enlrainer cette demière dan 
son mouvement. !\lais, à mesure de la formation du fond, l'excentrique 46 
toume peu à peu sur son axe à chaque nouvelle cour e du chariot, de façon 

à pr·endre contact avec le gale t 47 ur des rayon de plu en plu petit el 
per·mel ainsi à la bielle 41 et au l vi r 27 de pal'liciper au mouvement du 
tourillon 43 par des cour ·es qui croltront progres ivement de zéro pour la 
première cour à leur Yaleur maxima co rre pondant à la longueur de 
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côn s pout· la dernière couche du fond, ces courses ayant loulcs comme 
point de départ l' xlrémité clr-oile des cône . 

La commande de la rotation de l'exc nlriqu 4G est prise sut· l'axe 4-8 d 
la p ulie 33 qui, ain i qu'on l'a vu plus haut, e. l animée d'un mouv m nt 

o cillant à point de déparl yariable. Ce mouvement e t communiqu' iL un 
doigt 49 calé ur cl axe el qui vient appuyer à la fin de chacune d' c 
oscillation. ur un cl ur cl nl' 50 n pri e o. v c un 1 ignon '1 calé ur le 
moyeu de l'excentrique 46. Enfin un rochet 52, solidaire écralemenl de 
l'excent1·ique e l en pri · ' a\' ec un cliqu l fixe 5:3 qui empêche le retout· en 
arrièt·e de l'excentrique el du secteur, sollicité tous 1 ux ptu· l'action du 
poids 44. A chaque nouvelle cours du charioL, le ecteut· 50 t l excen­
trique tournent donc d'une quunlité conespondanl à l'avancement du point 
<le départ de chaque oscillation de la partie 33. L'engrènement du secteur 50 
avec le pignon 51 e l ré[J"Ié de façon que 1 ecleur dégrène au moment où 
le fond de la bobin e L achevé, de ot'l que, à pa.rLir· du moment où le 
.guide-courroie 27 a alleinl sa course maxima, l'excentrique 46 r sle inv<l­
riable. La course du (yuide-courroie resle alors constante pour la formation 

<lu corps de la bobine. 
Outre Je variations d diamètre de renvidage de la bobine, il est une 

autl'e cause encore d'irrégularité de torsion quie L due au mouvement aller­
natif de montée el de. c ule du chariol. En effet, lor que le chariot 38 
{fig. 11) s'élève en se rapprochant de cylindres 1 L, il détend1·ait le fil 
compris entre le curseur cl le cylindre d'une longueur égale à sa course, 
si ce fil n'était renvidé à mesure par le curseur. Il en résulte que la lon..,.ueur 

du fil l'envidé à la montée du charioL n'est pas seulement celle alimentée 
par les cylindres, mais qu'elle est augmentée de la course ascendante du 
-chariot, qu'en con équence le cur eur retarde d'autant plu ur la broche 
el que pour lui conserver la viles e cons tante néces aire à la régularisation 
de la tor ion, il Iaul activer la vite. ede la broche a la montée du chariot. 
Lïnverse a lieu lor que le chariot de cend : il a tendance à tirer sur le fil 
et de ce fait provoque une augmentation de vite e du curseur et un manque 
à. renvider. Pendant celle descente, il faut donc ralentir le mouvement de la 
broche. 

A ceL e!Tet, on intercale dans la commande du mouvement différentiel 
par les cylindres deux rapports d'engrenage 61-62 el 63-64 comme l'indique 
la figure 12, dont 1 presseur 61-62 communiquant une vitesse plus grande 
que l'auL1·e au cône upérieur enll·e en jru pendant la montée du chariol el 
l'aul.re 63-64 pendant la descente. Le pignon 62 esl solidaire de la parlie 
mâle 65 d'un manchon de friction, dont la parlie femelle est constituée par 
le cône 16 lui-mt\me el dont l'embrayage est produit par un mécani me 
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agi sant pendant loule la montée du chariot sur la fourche ü1. Quant au 
pignon ü4, il porlc plu i urs cliquet 68 qui . ont en prise avec une denture 
à rochet ü9 dont L munie inléri uremenL l'extrémité ùu cône 16. L'em-
hrayage de la friction produisant l'entraînement à grande vitesse du cône les 

cliquets 68 patinent ur la denlur·e 69 pendant la montée du chariot. Au 
conlmir·c, pendant la de cente, la friction étant débrayée, la commande du 
cône est a surée it petite Yilesse par l'engrènement de ces cliquets. 

J me ui Jais é enlrainer à décrire el expliquer un peu longuem nt le 
jeu d ces mécani mes, parce qu'ils tran forment complètement le continu 
ela sique el qu'il constituent une élude d mouvements originaux qu'on 
n'ayail pa encore ju qu'ici appliqués à ces machines. Mais il s'en faut que 
no constructeurs françai n'aionL 
pa , depui la guerre, ajouté au 
continu ordinaire, sans le modifier 
aussi profondément des pm·fec­
tionnemenls pratiques d'une un­
portance appréciable. Je vai Je 
indiquer. 

le 
Purroi eux peuvent être cités 

A teliets de Consll'ttction de 

l'Ouest, de Nantc . Dans leUI· con­
tinu a anneaux pour filature de 

laine ])eignée, muni de chaque 

Fig. 12. - Dispositif pour raire varier la vitesse 
du cône commandeur suivant que le chariot porte­
anneaux monte ou descend. 

côté d'une commande indépendante (par câble ou électrique), le vuna­
tions de vite e d s broche sont obtenues pat· volants à gorges eL poulies 

interchangeables, et la tor ion gauche s'obtient sans toucher aux courroies de 
commande ni aux câbles des broches. Le laminage, composé de cinq rang 
d cylindre cannelés, est légèrement curviligne et incliné à 45" pour diminuer 
l'angle formé pat· les directions de ln moche et du fil. Les mariag·os sont 

évité par une tringle rama e-tout. Les guide-fils de sortie sont monté 
individuellement sut· chnrniè1·es, ce qui permet de les relever séparément 
pour déma quer la broche; ils sont en outre muni· solidairement de deux 
mouvement: : l'un automatique d'élévation qui régularise la dimen. ion du 
ballon au fur ct à mesure de la levée, l'autre de rotation commandé par 
levier à main, provoqunnl leur escamotage au moment de ln levée. La . ur­
pression des vrilles a été réalisée : ù l'arrêt, par l'application d'un frein qui 

bloque in lantanément les tambours; à la mise en route, par un retard 
réglable de la rotation des cylindres, permettant de donner aux fil la tension 
néces aire. Enfin, pour obt n.ir un renvidage croisé genre renvideur el fil r 
sur tubes plus minces en évitant le point mort sur les petits diamèll'es, les 
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constructeu1· ont imaginé un dispositif de aut de b1·oche r pré enté 
figure 13 et 14. Comme il est facile de s'en rend1·e compte, le mouvement 
de saut des broches est ici déterminé par des leviers en équen·e ou son­
nelles a reli entre eux par des tirants b. Le bras d des levi r· e ·t relié aux 
broches pur l'intermédiaire des ficelle e, de la tringle t et de la noix u. Un 
ressort r, attaché en haut du bâti et relié en bas à l'extrémité de la bielle e1 

s trouve bandé lorsque les broches sont à leur po ili on Jasse el CI'l à 
donner la pou ée ascen ionnelle a tout Je dispositif. Le tirants b sont 
actionné pa1· un excentr.ique. Ce dispositif spécial parail donner une lm· ion 

Fig. 13. - Dispo ilif de lc\•ée ùcs broches 
iJ. sa posilion !Jasstl. 

Fi!~. 1.1. - Disposilir de Je,•ée des broches à sa 
posilion haule. 

plus égale, diminue les casse. de fil et permet un bon dévidage avec lrès 
peu de déchets au ti age . 

i\Jentionnons encore parmi les continus à anneaux à filer la laine, ceux 
qui sortent des ateliers de la Nottvelle 'ociété de Const1'uction, de Guebwiller, 
qui comportent trois modèles différents 

1" A une face; 
2• A deux faces dépendantes; 
3• A deux face indépendantes. 
Dans chacun d'eux, la têtière est exécutée suivant deux type soit 

pom· commande L1·ansversale paT corde, au moyen de volants de rechange 
et de poulie de ten ion munies de coussinets à billes el de grais ur à. 

compression à gr·ai e consi tante; soit pour commande pm· moteur élec­
lTiqtw accouplé à l'arbr·e du tambour avec ou sans régulateur· automatique 
pour une vile e va1·iable de broche . Mais clan le econd modèle, dans 
le premier ca , le deux tambours sont commandés par la corde; et dans 
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le lroi ième le deux côtés de la machine sont dans les deux ca command' 
ind'pendamment l'un de l'autre. 

Par ailleurs, le râl lie1· dan chaque modèle est à deux étages pour deux 
rangée de bobine de f1·olt ur finis eur simpl ou double mèche facile à 
garnir; les broch ttes tou ment dan des crapaudine en porcelaine fix >e. ur· 
des !aLLe porte-bobines en bois; le mèches de l'étage supérieur pas •nt sur 
une Ll'ingle-guidc rn bois poli, el celles de l'étage inférieur sur des trincrles 
en fer (une seule pour le premier); enfin une table porte-bobines est à la 
base du râtelier (au-des u::; pour le second). 

Les cylindre cannelés sont partout à 5 rangs· les supports du t•• cylindre 
(alimentaire) el du 2• peuvent coulisser sur glis ière, ce qui permet d'en 
varier l'écarlem nt pa1· ntppod au cylindre étireur. Les trois autres rang 

sont à po le fixe. Les cylindres de pr ssion de ces cylindres agissent par 
leur propre poids, à l'exception de l'étireUl' dont la pres ion se fait par 
contrepoids pouvant occuper 3 positions dilTérentes sur Je levier de pre -
sion: mai toutes les pres ions de 1 étirem peuvent être mi au re po u 
même Lemps par un coup de manivelle sur une vi an fin appropriée. 

Le guide-fils est placé au-dessus des broche n forme de queue de 
cochon, dan d porte-guides m 'Lalliques à charniè1·e, sur plate-bande à 

cornière upportée par des leviers oscillants régables en hauteur et contre­

balancés pa1· de poid . L'a1·bre (ou les arbre ) pour le second modèle d ce 
leviers e t command' par un excentrique, qui transmet aux guide-fil un 
mouv ment ascensionnel prog1·essif, diminuant le ballon des fils et leur 
donnant une tension pre que constante. Les anti-ballons sont constitués par 
un fil d'acier recourbé sur tringle en acier, se relevant progre sivement par 
l'action d'un rochet au fur et à mesure du déplacement du chariol pendant 
la formation de la bobine. 

Les broches sont du système .\cmé it frein métallique et collet suspendu 
pour tubes de 215 mm. Leur commande se fait par un tambour (deux pour 
le second modèle) de 250 mm de diamètre, avec paliers des axe exécuté 
de façon à pouvoir être employés, soit avec roulement à billes de grais eu1· 
Stau1Ier à compres ion, soit avec boîlcs à anneau.· de grai sage . Le tam­
bour sont munis de couvertures en bois devant et derrière ur toute la 
longueur de la machine, pour éviter les courant d'air nuisibles provenant 
de cordes à broches et éviter les a cci dent . 

Enfin la têtière comprend le mécanismes ui' unt : 1• arrêt du chariot: 
2° disposition de sous-renvidage pou1· rattacher les bobines à l'ourdissage; 

• frein sur l'arbre moteur pour l'arr't de la volée des bwches; 4• débrayage 
automatique des cylindres à chaque arrêt de la machine : à la mise en 
marche, le broches tournent le.- première , el l'ouvrière n fait engrene r 
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1 s cylindl'es que lorsque les curseurs ont atteint leur pleine volée, dimi­
nuant aussi beaucoup le cas e de fil . 

)rais d'autres maisons ont pu encore dans leurs d miers mod \)cs con tru ils 
depui la guerre se mettre avantageusement sur le rang au regard de 
l'élrancrer pour les continus à filer la laine peignée. Citons encot·e le continu 
de la firme Just Ast (anc. Dufossez-Allar·d), de Roubaix. Un premier mou­
vement automatique y régularise la tension du fil uivant le diamètres de 
r·envidagc, nus i bien pendant la formation des bu e d bobines que lor· qu 
colle -ci sont terminées, el un second mouvement également automatique 
régularise la tension : la combinaison de ces deux mouvements permet de 
filer sur celle machine tous les genres de laines en tous numéros, des croisées 
Buenos-.\ires aux Australie fine·. Le but qu'a voulu atteindre Je constructeur 
est d'arriver à une pt·oduclion supérieure à celle des renvideurs, touL en 
obtenant comme ur ce derniers des filés velus el élastique ; beaucoup de 
filateurs e timent que ce résultat a été atteint et qu'on file sur ces métiers 

aussi bien les gros numéros jnsque 12.000 m aux fins de 100.000 m au 
kilogramme. 

Un autre continu à mentionner· est celui des Ateliers de Bitschwiller-Thann 
(anc . .'\lartinol et Ga lland). Dan le continus à. filés or,dinaires, le renvidage 
des couches de fil, au li eu de se faire sut· broches fixes, n'est produit qu 
par le mouvement du charioL poele-anneaux: les constructeurs ont eu pom· 
but d'empêcher ainsi le point mort qui se produit dans le haul de la course 
de va-et-vient du chariot; il s'ensuit que quelques couches de fils sont r·envidées 
sur la pointe le la bobine. mais il exi te cependant à ce sy tème un incon­
vénient, c'est qu'il e L impossible d'y employer des tubes minces en papier. 
Le ateliers de llitschwill r-Thann ont voulu y remédier, et ils ont imaginé 
un dispositif permettant de donner aux broches un mouvement vertical qui 
croise celui du chariot porte-anneau..x, de sorte que le mouvement du chariot 
se fait dans un sens conlmire à celui des broches. Ce mouvement permet : 
Jo de donner un fort croisage au renvidag·e du fil du haut en bas, facilitant 

ainsi le dévidage des cannette ur les métiers à tis er marchant même à 

grande vites e; 2° de filer ur tubes très mince , le renvidage ne 'arrêtant 
plu au point mort où les ca ·ses de fil ont fréquentes, puisqu en raison du 
mouvement ascendant de la broche, il se croi e ver le bu· où le diamètre du 
tube est plus grand et la tension moins prononcée. On pr·oduil ain i un fil avec 
la torsion plus floche quo demande plutôt le tissage. 

Je mentionnerai encore le continu à filer à anneaux de la firme A. 1\.lein, 
de Houbaix, qui diffère surtout du con tinu a anneau.'< ordinaire par l'appli­
cation d un dispositif permeUant de faire tourner les anneaux à une vites e 

variable suivant la formation de diamètre de renvidage. Ce métier, spécia-
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lement con lruit à l'origine pour filet· floche et fin e l surtout employé 
auj urd'hui pour Jiler de la trame sut· cannettes. 

Enfin j signalerai que la ocidlé Alsacienne de Consll'ttclions mécaniqne. 

cons tru il de · continus à filer à. anneaux pour laine peignée, à broches et lami­
nage de différentes inclinaison eL pour tous les genres de laines. Le fil y 
est dirigé du point de pincage des cylindres directement au curseur: on 
obtient aiu i une meilleure répartition de la torsion sur toute sa lonaueur, 
ce qui permet de filer aus i floche que pos ible. Le b1·oches sont disposées 

en quinconce. pour éviter Je changement de cordes à broches lorsqu'on veut 
faire de la torsion in ver e. Le cyl indt·e «avale-tout)) autour duquel s'enroulent 
les fils qui cas ent, évite le mariage . 

J e nole encore, comm di p ition générale, que les tambour tonrnenl 
dans des supports à rotul e à grai !:lage par hague ou à roulement a bille ; 
que de broche , à collel mobile el frein , ont fixées sur porte-broch n 
forme de cadre réglables en hau leur; que le débrayage à la main du chariol 
el de cylindres, empêche la forma lion des vrilles à la mi e en train; qu'il a 
élé prévu au-des us des broches de grands fils réglables commandés par le 
mouvement du chariot. A ren1arquer éO'alement le relevé de la pression 
pendant l'arrêt de la machine, et des positif originaux de neltoyage des 
cylindre . 

. J'ajoute que la commande de ces machines peut être simple pour le 
deu..x faces ou indépendante pour chaque cûté, par corde ou par moteurs 
électriques individuel 

IX. - Coxn us A RETORDHE POUR LAINE. 

La So0iété dont je viens de parler construit également des continus à 

retm·dre du type à anneaux et du trpe à. ailettes. 
Les continus à retordre à anneaux sont à broches verticales ou incliné s, 

avec ca se-fils à l'entrée et à la sorlie et dispositif d'arrêt des broches. Ils e 
font à ec ou au mouillé ainsi que pour fils fantaisie. Leurs mouvements el 
leur ex>culion générale out ceux des continus it file1· de la même maison. 

Le broches sont à collets mobiles, commandées par corde . 
Le continus à retordre à ai leLtes, pour laine longues et article . péciaux, 

ont au contraire leurs broches commandées par engrenages. 
Le A telie1· de Bitschwiller-Thann (ancienne firme l\Jartinot el Galland) 

onl construit dans ce dernière années un continu à retordre pour laine 
pour Lou numéros et ù. commande double ind pendante de chaque cùlé de 

la machine. Les mouyernents sont les mêmes 9ue les continus à filer à. ann aux 
de la même mai on. Tous les écartements de broches ont possible sur celte 
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machine, mais, pour pormellre le relorduge de gro el moyens numéros sur 
grosses bobines de 125 g de fil, ce qui augm nle la production, beaucoup 
de 1·etordeurs préfèrent de grands mouvemenll:i et des anneaux: de gmnde 
dimension. Un dispositif permet d'arrêter automatiquement Je cylindre de 
pr ssion du livreur lorsqu'un fil se rompt. Lor que la commande du métier 
est 1eclrique, on a toul avantage à. se servir d'un méLier à commande de 
broches pa1· ngrenage, conslr·uitp1u· celte mai on avanlla guel'l'e, en rai on 
de la grande économie de fol'CO motrice par r·apporl aux métier avec com­
mandes de bl'Oche par corde et du llloindre mplacem nt née cure. 

La maison Just-Asl (ancienn firme Dufos ez-Allard) con lr·uil de on 
col' uue moulineu e faisant la b bine de laine à fil roisé. Très avantageu e 
pour des toi' ion faibl e et t.rè employée pour les fils Je bonneterie ou laine 
à tricoter, celte machine renvide directement sur bobinels en boi pou1· I·ât lie l' 
d'ourdis oir. Les broches, tdJ robustes, sont munie d'ailette renver ées, 
vi sées . ur elles de façon à penn llre le g·a missan·e san démonter le ailetles . 
. Afin de placer ur. grand nombre de broches sur un faible encombr·ement, on 
a disposé les porte-bobines sur deux: rangs en hauteur. Les charnières sont 
à soulèvement automatique, fonctionnant aussitôt que la bobine a. alleint son 
diamètre. Les mouvements de va-et-vient pour le croi ag·e du fil s produi ent 
pa•· tambour hélicoïdaux plucé à lu commande. 

Enfin les Atelie1·s de constJ·uction de l'Gue l sont consti"Ucteurs d'un conti nu 
à retordre à. anneaux pour laines peignées, dont les principales camcléristiqnes 
sont identiques à celle~ ~ , .,; continus à filer pour laine peignée de la même 
maison. 

X. - i\!An:RIEL DE PRit PAHATIO DE LA FILATüHE 01!: COTO~. 

Les cardes à coton, dont le but est de déche, êtrer le fibres, nettoyer et 
ouvrir les flocon que laisse le batteur, comprennent d'une manière générale 
quatre types connus : les machines il. chapeaux fixes, qu'on ne coosti·uil plus 
guère en raison de la fréquence des débourrages qu'elle exigent dans 
lesquelles toute la surface ·upérieure du grand tambour est compo ée de 
plaque ou chapeaux recouverts d'une gamiture d'aiguille ur la partie en 
contact avec celte surface; -les cardes iL chapeaux toumanls, où ces plaques 
ont remplacées pal' des organe I'otatifs à marche lente placés autour du 

grand tambour, dont chacun est muni d'un peigne qui d'tache les impuretés 
et Les fait tomber dans un récipient pécial; - les cardes it chapelet dans 
lesquelles des chapeaux métalliques mtatifs sont reliés entre eux au moyen 
d'une chaine sans fin di le chapelet; - et les cardes mixte dans lesquelles 
e t généralement disposé, après le br·iseur et immédiatement au-dessus de 
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l'alimentation, un chapeau tournant à marche lente avec peigne détacheur 
et auge réceptrice et après lequel, autom de la sm·face du grand tambour, 
e trouYPnt plusieurs paires de hérissons travailleurs et nettoyeurs et des 
hapeau.- fixes. 

La Nouvelle , ociélé de Constntclion, de Gueb,viller, s'est particulièrement 
altachée après la guel'l'e à ILl construction d'une cm·de mixte à 70 chapeaux 
mobi les et 2 paires de hérissons qui constitue l'un des meilleurs modèle de 
!(construction française el rnérile à ce lilr·e une de cri pli on (fig. J 5). 

Fig. 15 . - alle de montage des cnrdes au~ ateliers de la 'ouvel le . ociete de Construction, 
rie Guebwiller. 

Une première remarque c'est que tous les organes faisant pa1·ti de 
l'alimentation de cette machine comm le rouleau déhourreur, le cylindre 
cannelé alimentaire, brisent·, gril le, ainsi que les barrettes-couteaux réglables 
dans tous le sens, sont mon lés sur la Labie d'alimentation. Dan ces conditions, 
une fois leur réglage opéré, celui du bri eur contre le grand tambour s'op'>re 
par Je rapprochement de tout l'app<u·eil alimentaire. On évüe de cette façon, 
chaque fois que le briseur doil èlre mpproché dulambour, d'avoir à retoucher 
au réo-lage de l'auge d'alimentation par rapport uu briseur, aux barrette el 
à la gTillc. Quant au bri. our, il est mont~ . u1· r ulemenls à billes el deux 
diaphragme de part el d'autre dr pulie1·s évitent le accumulation deduvrl . 

Au-dessus du briseur se trouv nt deux paires de héris ons, qui e com­
po ·ent de deux L1·avail l urs l de doux délivreur . Le travai l de ce orgnnes 
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uvr plus délicatement les flocons et les répartit beaucoup mieux sut· la 

surface du tambour que les chapeaux, tout en diminuant dans de grandes 
propot•lion la fatigu d garniture de ce derniers. Ce yslème, qui ménage 

beaucoup Je libr , a de plus l'avantage de détacher, par l'effel du couleau 
appliqué sous les hérissons, une quantité notable de pou sière el duvets très 

court , provenant des fibre· mortes. Le rouleau est fix.é à une caisse à duvet 

avec grille, di po é de telle façon que le déchet peut être retiré sans crainte 
d'accid nt pendant la marche de la machine. 

Les LI·availleurs sont commandés par une chaine qui I'eçuiL on mou v ment 

de. chapeaux par un arbre longitudinal à 0 Tifie monté dan un upport. Le 

régloge de chapeau..", de on côté, e fait par le déplacement radial de intres 
flexibl en fonte u1· le ·quel ils glis enl et qui a lieu en troi point au 

moyen de vis micrométrique munies de points de repère. Pour en rendre 
le contrôle plus facile, les cintres sont munis de lucarne pet·mettanl de glisser 

le calibre de réglage entre tambour et chapeaux. Enfin pour éviter les urrivages 

d'air entre les deux arcs et le grand tambour par la rotation de ce dernier 

qui s'exerceraient à travers les chapeaux et produiraient beaucoup d'évapo­

ration latérale, le TOi illons sont montés un peu à l'intérieur du tambour, 
c qui permet au. arcs d'y pénétrer au i légèrement; grâce à cette di po ilion, 
on peut encore garnir los chapeaux ju qu'à leur surface de glissement, ce 

qui a l'avantage de supprimer le soufflage du duvet, de réduire la lurgeur de 

la macnine, de raccourcir les chapeaux en augmentant leur rigidité, el d'amener 

la netteté de la lisière du voile en supprimant l'amoncellement du duvet sur 
le côtés lu tamb ut· et on entraînement sur le peigneur. Ajoulon que, la 
urfuce de glissement de chapeaux étant rectifiée, leur aigui age s'applique 

par des leviers à contre-poids contre des rég-lette en acier trempé et que 
cet aiguisage resle ainsi indép ndant do l'u ure de celte uda e. 

Sur les 70 chapeaux mobile , 26 sont toujours en action. Le mail!ons de 

la chaîne de ces chapeaux sont on acier et de boîte en acier trempé 
réduisent au minimum le jou qui se forme toujours au bout d'un certain 

nombre d'années de marche : la commando de celle chaine e fait par deux 

vis ~ans fin et t·oues hélicoïdales taillées, marchant chacune dans un bain 

d'huile et entièrement enfermées dans un couvre-engrenages. Pom meUre les 

chapeaux en mouvement, il suffit de desserrer un seul écrou, ce qui débraye 

l'une de vis sans fin, de sorte que l'on n'est obligé de démonter aucune 

pièce. 
Le bac en fer-blanc sous le grand tambour est rn uni de ban·eLtes trian­

gulaire à sa partie inférieu1·e : il e règle de l'extérieur par de tourillons 

excentrés eL le contrôl de on réglaO'e se fait par de lucarnes. Se deux 

parties su périeu1·e se règl enl au Loma Liq uemen t par rupporl au lamb u.r lors 
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du réglag de tûles de fermeture, étant donné qu'elles sont su pendu s à d 
tourillons montés ur les joue réglables portant ces fermetures. 

Enfin los upports d'aiguisug·e du peigneut· monté sur do bras aju tés 
aux upporl de cet organe, assurent le paralléli me entr l'axe elu peigneur 
et celui du rouleau à aiguiser ct empêchent o.insi la possibilité d'un aigui ao·e 
concave de la garniture du peigneUJ". 

L'étude approfondie de cette carde en a fait un type cle pr mier plan et 
nous a engagé à entrer dans ces divers détails. 

En dehor d la card mixte, la ·' 'ouvelle ociété de Construction fait éga­
lement la ca1·de a chapelet. Celle-ci est en tous points semblable à l'autre, à 
celte exception prè que, du côl' de l'entrée, au lieu des deux pai1·es de 
héri sons, la chaine des chapenux prolongejusque la tôle d fcrmetu•·c au­
dessous du bri. our et permet l'application de 42 chapeaux de plus, soit 
L12 chapeaux, dont 45 toujour en action. De ce fait le cintre flexible est pro­
longé, et son réglage se fait en cinq points au lieu de trois . 

La 'oucelle ociété de Coustmclion a également perfectionné depuis :HH4 
les autre machin s classiques de préparation jusqu'aux bancs-a-broches 
inclus. Parmi elles, l'étirage a été pat·ticulièrement étudié pa•· se ingénieurs 
et mérite une mention. 

L'alimentation s'y fait pa•· rouleaux vide-pots tendeurs situé au- dessus 
des pots, donnant une légère tension aux rubans, ce qui rend beaucoup plus 
sensible l'action des casse-mèches. Pour les colons peignés un guido 
d'entrée en bois poli est appliqué au premier passage. Les casse-mèches de 
leur côté sont suivis de guides à éventail pivotants et à mouvement de va­
et-vient lent. 

Les quatre rangs de cylindres canne! s marchent dan des coussinets en 
bronze de !)0 mm de portée, aju té d·tns de sellettes frai ées dans lesquelles 

sont également ajustées les boites des cylindres de pression. L'écartement 
entre les quatre rang est réglable. De chapeaux d propreté obliqne 
réglables uivant l'écartement des cylinche sont placés sous eux, montés 
ur de leviers pivotants pour permettre un nettoyage facile. D'autr·e part, 

1 s C) lindres de pre sion en acier tournent dans de boîtes en fonte à 
réservoir de graissage, sur lesquelles s'exerce directement la pression des 

poids suivant le sy tème dit << looso end »; leur nettoyage e fait pat· toil 
ans fin a-vec grattoir automatique. 

l .. e casse-mèche de sortie agit dan. les deux s ns, so it que l'entonnoir de 
ortie se relève, oit qu'il s'abaiss : c'est ainsi que lor que la mèche ou le 

''oile se rompt par uite d'une grosseur qui ne peul passer dans l'entonnoir ou 
d'une barbe aux cylindres, l'entonnoir bascule dans un sens ou dans l'autre 
et le débrayage est eiTeclué. 
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J'ajouterai qu'aux machine accouplé de front ou accouplées cro isées, un 

arbre lon"'itudinal recevant la commande de la tran mis ion et longeant la 

machine commande chaque tètière séparément. Pour les machines simples 

non accouplées les poulie motrices e trou' ent ur l'axe du cylindre étireur. 

Enfin, i le sol le permet, la commande des colliers peut être noyée de 

120 mm, ce qui réduit la hauteur de la machine de llO mm t facilite le 

tra,•ail de l'ouvrière et la surveillance. 

La. ociété A lsacieune de Constructions mécaniques conslrui t égalemen l 

tous les métier de pr·éparation pour colon : ouvreuse à g rand tambour, 

battent· simple ou double, cardes à chapelet, étirages ordinaire el banc à 
br·oche , plus une peigneuse pour cotons dite P. L. De ces diverse machines, 

qui toutes ont reçu depuis la gu l'l'e un certain nombr·e de p rfectionn -

ments d'importance variable, jo ne r tiendrai à. Litre d'exempl que la pei­

gn use et le dernier modèle de banc-a-broches. 

La. peiO'neuse, du type h quatre Lête. , est con truite avec un petit éLiraoo 

à la sort.ie recevant les rubans réunis des têtes. En changeant la finesse des 

peigne Lie poids de la nappe entr·ante on peut y peign r de colons .lumc 

d'Amérique ou des longues soie comme la Sea Island et le Sakellaridis, le 

régla"' proprement dit de la machine re tant Je même et con i tant touL au 

plus dans le modifications à faire en vue de l'obtention rlu pourcenlao-e de 

hlous e voulu, de la bonne ten ion du ruban et d'un numéro orlant déter·­

miné, qui ne d mandent qu peu de minutes. Parmi les quelque particu­
larités de la machine nous rotiendron les uivantes : 

La napp al imentaire est composé de deux rouleaux de coton pour 

chaque tête, disposés l'un derrière l'autre sur le même plan horizontal; 1 

deux nappes superposées passent sm un tablard-guide et sont dir·i()'ée ver 

le hérisson alimentaire en une pièce qui en plu de on mouvement saccadé 

ordinaire, reçoit encore à volonté un rnouv ment de patinage po ilif u 

néooatif, présentant l'avantage de permettre en quelques seconde un chanO'e­

ment du pour cent de blou e. 

Les peigne circulaire ont muni chacun de 21 banettes, réparties sur 

deux segments, dont un gros avec J t barrettes et un fin avec 10 barrette . 

C tte con truction de peigne cir·cnlaire en deux pièces facilite la mi e en 

place de segments, dont Jo gros ne d mande que rarement à être en)eyé 

pour la réparation des barrelles: cel les-ci sont fixée dans des rainur s fr·aisée 

de sorte que leur centrage peut èlre facilement effectué. 

L'aJTa.chage de on côté se fait au moyen de cylindres à grosses cannelures 

hélicoïdales entre lesquels e trouvent de manchons en cuir. Le oudage du 

voile s'obtient par un mouvement de recul à développement réglable. Les 

Yoiles sonL détachés de manchons en cuir par une paire de rouleaux en fer 
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L pa on t ensuite par un en tonnoir au-de sous duquel e trouvent des 
molette , d'où il "ortent sous f ,·mo de ruban sur un petit cou loir; Ul' cc 
dernier 1 ruhans ]JII srnl ur d s ca a-mèches el sonl dirirré vers une tête 
d'étirag . 

C petit étir::~ge est composé de lmis rangs de cylindre cannelé avec 
troi 1·ang de cylindres de pression dont les premier l cleuxi\m ont 
couverts de drilp el cui t· tLvec pression it resso rts , celui elu troisième ntng 
étant en fonte li se eL à pt·e io1\ libre. L 1·uban étiré orl de la tête d'étirage, 
pn.sse pa1· un entonnoir L une paire cl molettes l va s' nroulrr dan. un 
pot tou mant. 

D celle même firme, 1 s bancs-a-broches, qui ont pou1· but d'aminci1· les 
mèch ·en le étirant el de 1 >go.l iser n Je doublant, toul en lellr donnant 
une premiè1·e torsion, parais ent avoir été l'objet d'une con" Lruclion parli­
culi' l'emenl oignée. 

Le mouvement diiTét·entiel y e là l'Oues droites, contenu dun une boile 
herméliquomenl cio qui le protèg contre le entré de pous ière L de 
du,•cl. La lrè grand e longueut· des roues permet de leur appliquer une 
courroie large donnant tm renvidage plus sûr. L'équilibrage du chu riot a 

lieu par l'intermédiaire d'un système de leviers, reliés aux contrepoids : ,·, 
l'une de leur extrémité·, ils soutiennent le chariol sous a nervure inf'•ri ure, 
c'e l-à-elire dans la ligne du centr de gravité, et à leur aull· extrémité, il 
sont al'liculé en un point fixe aux btttis du banc. Les conlr poid agi sent en 
un point de ce levier· par l'inlermédiait·e de chaînettes el d gal t : on 
n. ure ain i au cha riol un mouv ment léger el facil lrè ttppréciabl , surtout 
aux changement de marche. L'arbre de commande du chariol e t logé 
derri ·re le broches : il tourne dans des portées fixées aux b;î Li du banc. 

Le mouvement à bascule (chan o-ement de marche) e L actionné par des 
poid que la petite crémaillère lève allernativemenl : celle dernière, faci­
lem nldémonlable e llaillé pourrnassu1·erl fonclionnemenlexactetPger. 

La crémai ll ère qui communique le mouvement cl hasc11le it la co urroie 
des cônes rn arch entre quatre galets, pour réduire le ré isla.nces au minimum. 

n pelit volant à main, placé su1· le d vant d ln machin , ert ;] ramener 
l'appareil à bu cule à sa po ition initiale. n autre petit volant placé à cùlé 

de c lui-là ert à leVCI' ou à abai s r 1 cô ne inférieut· pour Lend1· on d6lendre 
la COU IT i · à c l eiTet une vis an fin, comm;-tndée pur le p til volant, 
imprime un mouvement à un segm nl denté fixé sur l'arbre de l'articulation 
du cône. 

Enfin le mouvement de fin do levée arrètant automatiquement à bobines 
pleines comprend un levier à équen : à l'un cl es bra uuit le contrepoids. 
d l'appareil à bascule, l'uutt·e bm conduit la L1·inrrle de détente. 

Tome 136. - Mrli J924. 32 
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Xl. - ~J!tTmR Rli:'\V!OP,UR ', CO~TI:>;U . A I'ILIŒ ET A RETOHDRF. POGn COTO~. 

Le métier renvideur pour coton de la 'or.:iété Alsacienne, construit pour 
grandes vite. e. cl~ broch ' et permettant d'obtenir de r rte PI'Oduclion ' a 
été l'objet dau ce dernières années de perfectionnement de détail ince. ­
sant . 

L'allonge du premier cylindre canne!' et les arbres de tambour ont 
aujourd'hui munis d man hons d'accouplement; tous les support sont à 

chapeaux; de m \me le volant ur l'arbre du tambour dans le cbâssi du 
cha1·iot est en deux pièces : ces dispositions permettent de gacrnet· du temps 
en cas de démontage, en évitant les décalages eL faussages d arbre . 

Le mouvement d'avance des com·l'Oies, avant la sortie et avant la rentrée 
complète du chariol, permet d'arrèler instantanément la machine pendant la 
sorlie en déplaçant les courroies. La chaîne de dépointuge e t <wtomatique­
ment raccourcie par un mouvement relié aux calibre . Le mouvement de 
renvidage el de dépointnrre est indépendant et pos èd su. comma nde péciale 
(par cour1·oie ou par COI'(I munie d'un tendeur). Un compl ur donne une 
torsion upplémentnire <til fil à la fin ùe la ortie du chariol. 

La l't\<tle de formation 1 la bobine pol'le une partie mobil it charnière, 
reposant sm· un calibre sphia l disposé dans celui de la règle : celle partie 
mobile a pour but de changer le croisement des fils sur la bobine au fur cl a 
mesure de sa formation. 

La main-douce possède un manchon rle ùrelé pou~ évile r les ruptures 
au ca où un obstacle s'oppo. e1·ail à la sortie du cha1·iot; le métier. un peu 
longs sont muni d'une poulie de main-douce upplémentu.ir·e, Yers le milieu 
du chn riot, de chaque côté de la têtière. 

L'abaissement de la. contt·e-bague tte à la rentrée est produit par un 1 vier 
à re sorts. Les métiers les plus nouveaux ont érrtdemenl munis de rrpose 
conLI·e-ba o-uellc pour oulager les 1· sso1·ts de baguette et obtenir un enlpoin­
lage ralenti, l par suile éviter les nille!'i. 

Pour les numéros fins, plusieurs mouvements spéciaux sont appliqués 
aux métiers : 

1• n mouvcm nt (lifTt~rentiel à l'OHe d'angle entre le cyl in(lre lia 

main-douce, pour donnc1· un étirage supplémentai re à la fin de la sodic, crl 
J1I'Oduisanlun ralentissement du cluu·iot; 

2• Un mou v ment pour livrer du fil pendant la torsion upplémenlaire: 
:3• un mou\' ment d'abaissement d la. baguette à vile va,·ittble; 
~~· Enfin un application de rouleaux déronl urs commu.nd \ pnr le 

cylindre alimenta ire, pour faciliter led 'r·oulage de la mèche au porte-bobines. 
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Les mdtier continus à ann aux, de la même firme, onL de deux m d\l s: 

1" M ~li ,. a h•· ch v rticales pour li ler la chain u lu i.rame; 

2• J\1 'ti r à broche. incl in\ pour 11 r la lram . 

Le. métiers à bi'Oches Yerli al comporlenl un laminage fixé sur un 

porte-cylindre eL dont 1 inclinaison e L variable. Le systeme de pression 

appartient à troi gemes. Le p•· mier cornpr nd d . poid agissant di•· cle­

ment par crochets. ur 1 premier rang d cylind•·e d pre ion L' c uverts de 

(c 
,/ _:::.-' 

c,...., . 
1 . • · ·-\ •• 1 • 

l'ig. Ill. - Métier continu à nier à a.nneaux 
pour coton, à broches inclinee ·. 

Fig. 16 bis. - ,\!étier continu à retordre 
le; fils de coton, ·ur le côté (à gaur he le ·y lètne 
au sec, à d1·oiLe le reLorùage au mouille). 

drap el cuir; le d ux autres nuws en font li e r po enL u•· le cylindr 

cannelé d 1 ur propre poid (pression libre). Led uxi(·me genre comporl 

un poid ao·i ant par un levier, un tirant et unr ·lfotle, ur le premier el 

le troi i\me rang d cylill(l1· de p•·e. ion recouvert de dra] t cui•·; 1 
d uxi me rang en f nle li sc r ']10 ant sur le y lindre cannelé JHU' . on p•· pre 

p id .. Enfin dan 1 lroi i"me g nre le ·ylindr de pre ion rec uv l'l ù 
dmp et cuir reçoivenl la pression d'un poid dont la cha•·ge e réparlit ut· 
1 ' lroi ' rangs pat· l'inlel'médiaire d'un sy Lèn e Ll el l tl . 

-· 1 1 
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Les broche de e mélier , fixés sut· des adres n fonte, peuvenllourner 
à lrès o·t·andcR vile es. Elles sont il coll L mobile el p uvent èlr c nslruile. 
suivant de mod '.]e va ri 's : à grai . sage par le haut par :xcmplc ou à ré cr­
voir inférieur pouvanl s'rnlever penrlanL ln marche pour changer l'huile. Elles 
peuvent èLt·e disposées pour recevoir de lubcs traver ants en papier mince, 
tl s tubes eu art n ou des lube en boi ·. Leur écou1 m nt dépend de· 
numéro . filés: le minimum esl de 60 mm. 

l>an Je méli r à broche incliné s (fig. W), dont ln caractér.i tique 
t•é ide dans l'inclinai on des broches vot· 1 laminage, celle inclinaison 
permet au fil de e dit·iger dir clem nt du point de pinçagc d s cylindre au 
cur eur, en lui évitan t de 'inOéchi r dan la queue de cochon comme 
d'habituel . Il en résulL quo la lor·. ion se réJ arlit franch ment sut· loule la 
lon"'ueur du fil cx i Lanl en tre les cut·seu t·s et les cylindres. Comme dans les 
métier à broches vel'licale , 1 pres i n appurtiennenl aux lroi •ren res 
indiqué . Enfin le métie1·s à relo1'dre pour fils de colon construits par la 
èmmo firme (fig. 16 bisL onl le. rnèm . mouvements que les métiers continus 
il filer à b1·oches verticale , mais penvenl ètre disposés pour retordre à sec 
(méthode française) ou au mouillé (m 'Lho le arwlaisc). Dans Je cas du retor­
dage il sec un fil de fer est tendu ùerrièr· le chapeaux, maintenu par de 
uppol'ls espacés. Dans le cas du relordag· cw mottille, le ftl pa e ous un 

bnguetle d verre immergée clan· une auge en zin ·;l es uuges ont sectionnée 
n élément juxtaposés l mubil . , de façon ·1 pouvoir èlr facil ment 

nettoyée , el une deuxième haguellc en verT guide le fil vers les cylindres. 

Xli. - ~rl::nr:ns DE: PHI~PAilATin:\' !JE L.\ FILATCHE Dr: L!~. 

On connaiL les principes immuables depuis nombre d'années, du 7Jei[JIWfJC 

du lin : se1Ta••e d cot·don de fila se entre les deux plaques dune série de 
pres e , introduction d celle. -ci dan un chariot montant el descendanl, 
allaque de cordon par le tabliers sans fin munis d'aiguilles qui en 
peio-netll la premi -.,.e moitié au fur el h mesure del avancement de pre c~, 

de eiTage de ces pre e el nou\'eau pussagc apl'i·s déplac ment elu lin pour 
Je peio-na"'e de lu. ec nde moitié, elc. Des modifications de divers gent·c onl 
été apporl'e avant la gu rre aux disp ilifs réglant la marche d ces ot·"ane . . 
En fin d compte, on connais ait avant L914 deux grande classes Je pei­
gneu ' e : Le une , dan le quelle le scrTage t le de s na~re des pr·esses 
m bile dan deux chari t jumeaux ,. li é par un chemin de f r e font il la 
main par de · ouvriers; les aulr s, dans lesquelles l'ouvel'lurc elle verrouillage 
de pre es e produisent (['une façon aulomaLique. 

ne ancienne firme spécialisée dans la construction de pei.qneuscs, 
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~1~1. A. Do. che et Ci' ùe Lill , dont le systeme uppurlienl à la première 
elu c, a perfectionné dans ces lroi d ru iè1·es années sa machine à peigner 
bi n connu . Dan le ancien modèle de ces conslrucleurs, lor qu'une 
pres e e LI·ou,·e arrêtée pou1· une cuu e quelconque, 1 mouvement g~JH~ral 
d'avanc ment a pein à 'oiT elu 1· 1·éo·ulièr mont. J'effort im1Himé n pou­
vant se ll·an mettre normalement aux auL1·e pres. s, il y a l r· ion dnns le 
petit arbre qui e lrouv en haut ùu b.ili de la machine L, inon rupture Jes 
piè es, au moin dé,·é•dagc des ot·ganes. ~HJ. Dossobe el C1

• onl donc imaginé 
pom y obvier, un di po iti f de sù r·cLé placé su1· ehacun d . petits ar·bres 

<' ... 

fig. 11.- Peigneuse de lin doub le, con lruction .\. Dos ch e, de !.ille (munie du dispo ilir !le 
sùrelé à la partie supérieure lle S<' S deux lloHis). 

disposés en haul de bàti poUl' la commande du m uvemrnt d'avancement 
des pr s de chaque machine. Celui-ci se compos , comm nous allon le 
voir, d'un mbmyuge pur plateaux à tenon cL encoches à rampes inclinées, 
inlet·mdé sur chacun de ce deux arb 1·e de commande: toute rési Lance anor­
male faiL ulors débrayer le di po iLif el, pur des m y n que nou allons 
indiquer, provoque l'urrèl de la peign use doubl . 

Voici (fig. 17) en élévation, l' n cmbl des deux bâti de la peign u e, 
muni ju l ment i.t leut· parLje upérieure drs dispositifs en question. Le bûli 
figuré à droile est le côté « sor·tie » de la première peigneuse, celu i de gauche 
est le côté « entrée » de la seconde. L'avnncement des p1·esses dans les 
couloirs a1 ct a~ des churiols des deux peign uses est obtenu par le mou\'e-

0~--. .. _/ . . c: c :: . . ~ l ,.._ ·- ·-
• ••• 1 .. - ...... . . ._. ' 1 •l 1 

~ 1 ,. ..._) 
·-!.': 

;--_____ __ .-# 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



' ' 

'·. .. 

464 L.\ CONSTRUCTIO~ DE L'OUT!LL.\GE ·mxriLE. - MAI 1924. 

ment altemalif des Liaos 01 et b2 par· came et galet. Le déplacement r cli­
ligne allematif de ces lige ost transformé en une rotation allernative de 
arbres c1 el c~ cl pnr suite de bms d 1 el d~ qui actionnent re peclivemenl le 
lire-presses de lu pr milm1 peigneu e et le pousse-p1·esses de la seconde. , i lu 
Lran mi si n de c diver mouv ment était r·igide, Loule ré i lance ano•·­
male dans l'avancement de~ pr se pourrait hri er ou fau er cerlaiu organes 
ou toul au moins dé1·églor· lu. machine. Le di po itif de ùrelé qui ~vil cet 
inconvénient consi Le, comm je l'ai lit, en un embrayage par plaleatLX il 
tenons el encoches à rampe inclinées intercalé ur l'arbre de commande du 

Lire-presses ou du pousse-presses, de telle sorte qu'en ens cl ré i · tune 
anormale sur l'une ou l'aut1·e des deux peigneu ou ur le deux, 1 

débrayage s'opère eL la rotation alternative des arb1·e c1 et c2 ne e transmet 
plus aux hra::; d1 el d2 qui font avancer les presse . En m ~me lemps, le mou­
vement d'écal'lemenl des deux plateaux de l'embJ·ayage est mis a profil pour 

actionner, par galets cl, c2 el levie r·s rl Dn r~, ,q,, une baJT commune h qui 
provoque le déclenchement de lu commande de la pcigneu e double, quel que 
oit le mode de sa mise en action. Les sen cl divers mouvement au 

moment du déh1·ayage sont ceux qu'indiquent les fl".ch s de la fi .... ure 17 . 
Cette figure représente le ca où la barre commune h actionne, par le 

levier double i ct la barre j, le levier coudé /• qui, en se relevant, déclenche 
le mouvement longitudinal dune harre l. Celle-ci, poussée par un res ort, 
agil directement ur la fourche de débrayage m do la courroie de commande 
de la machine. 

Les autres figures 18 et 19 J·oprésenlenlle di positif de sû.relé appliqué au 
bâti de sorlie de la premiè1·e el de la seconde peigneuse. On remarquera que 
le mouvement de rotation alternatif de l'arbre c

1 
est transformé, par un train 

d'engrenage n1, o11 en une rotation alternative de sens contraire de l'arbre c', 
pour les be oin du fonctionnement du lire-pres es d,. C'e l sur cel arbre c', 
qu'est monté le dispositif. Chaque fois que le tire-pre se d, a fonctionné, 
1 ens mble du mécani me qui l'actionne est ramené a son point cl départ au 
moyen d'un conlr poids p 1 ; d'autre part, chaque fois que 1 dispositif a 
fonctionné et que se p lateaux à tenons el encoche à rampe inclinées se sont 
déboîté en s'écartant l'un de l'aut.I·e, i]s reprennent leur place par le fait 
mèm de la remi e en marche de la machine. 

Dans ces diverses fl""ures le dispositif de sûreté est monté directement sur 
l'arbre c2 et la ornmande du pou sc-p1·e ses de la deuxième peigneu e e 
fait ans qu'il soit nécessaire d'inverser le sen de rotation alternatif de cet 
arbre ptu· un train d'engrenages. ]~e fonctionnement se fait comme je l'ai dit 

plus haul. 
Un autre perfectionnement des mêmes constructions, relatif à une question 
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d'hygiène qui us n inlérèt, mérite également d'être signalé. Yo.ici ce dont il 
'ag"il : 

Duns le système actuel, l'ouvrier presseur est debout ur la Labie fixe qui 
se Lrouve à l'entrée de la nHlchine entre le deux tablettes fixe destinées à 
recevoir, l'une la maLièr brule el l'autre la matière peignée. Au fur et it 
mo ure du travail, il esl forcé de se hais cr de plu en plu d'un côté afin de 
prendre Ja matière hmte destinée à être mise en presse, tandis que du cùlé 
oppo é il exécute la manœuvre en sens inverse pour placer la matière 
ll'availlée : celle rnanœuvt·e, outre la perle de temps, l'oblige à une torsion 
continuelle du corps el lui impose une grande fatigue. l\l.M. Do scbe et C•• 

Fig. 18. - Éleva lion extérieure de la pre­
mière peigneuse a lin A. Dossche, prise paral­
lèlement à l'arbre de commande du tire­
presses. 

Fig . 19.- Élévaûon intérieure de la deuxième 
peigneuse à lin A. Dosschc, prise perpendiculaire­
menL à l'arbre de commande du pou ·se-presses. 

ont voulu que l'ouvrier puisse travailler soit debout, soit a sis, la matiere 
brule ou travaillée se trouvant à sa portée et à hauteur con lanle, et voici 
comment ils ont ré olu ce problème. 

La figure 20 représente en éléYation une vue en coupe de la tuble fixe a, 
en bois, u1·laqu Ile sont placée le deux tablelles fixe ù eL c. Sur la tabl tte b 

L adapté un tube-guide d dans 1 .quel pu sel tub monte-eL-lwi se e; ur ce 
dernier, fileté aux deux extrémités, sont vissées des bride avec emba e fel{'. 
A la bl'ide supérieure on adapte au moyen de boulon un plateau mobile g 
en bois SU!' lequel vont se placer la banquette de textile bl·ut h. La bl·ide re. L 
reliée à des contrepoids i, au moyen de chaînes j passant ur de galets k 

upportés par des chapes en fer l fixées sur la table a au moyon do vis . Lorsqu 
la banquette h est remplie de matière brute, le plateau g est au bas de sa 
cour e. Au flll' et à mesure que l ouvrier presseur enlève la maLièl'e pour la 

/ 
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placer dan la presse, le poids diminue et le plateau, grâce au)c coulrep id i, 
se soulèv graduellement et resLe à portée de ltt mairr de l'ouvrier. Sur la 
tabletlo c esl adapté un Lube-guide dP semblable à celui de la lablelle u avec 
le même dispositif de Lube monte-el-baisse .9 1 avec hanquelle h1 et Liges de 
réparation n pour recevoir la maticre travaillée. 

Lorsque la hanquelle h1 est vide, le plateau g1 e ·t en haut de sa cour e, 
et au fur el :'t me Ul'e que l'ouvrier le charge de mtttih travaillée il bai ~ 

Fig. 20. - Banquelle de la peigneuse pour lin de la maison de construction A. Dossche el C", 
de Lille . 

par suite de l'augmentation de poids, de façon à rester constamment iL 
hauteur utile. Un labouret o, en bois, fixé sur la table n, permet à l'ouvrie1· 
de travailler assis. Il est dans ces conditions moins fatigué. 

J'ai dit plus haut qu'il y avait une seconde classe de peigneuses à lin 
dans lesquelles l'ouverture et le verrouillage des presses se faisaient automati­
quement. Ce système, imaginé en AngleterTe par le construcleu1· Fairbairn, 

imité el perfectionné en Allemagne par· le con tl'Ucleur· Liebschet·, n'avait 
jamais élé construit en Ft·ance. J'ignore s'il le sera, mais je croi devoil' 
signaler à cel éga1·d que la maison de construction Huglo, de Lille, a pt·i clan 

ce sens un brevet qui n'a pas encore été mis a exécution. Comme je m'astre ins 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



PROGRf.:. Rl~C:8:-I'l'S DE LA CONSTRUCTIOl'i TE:XTILE F!IA:-IÇA ISE. Mii 

dans cel exposé il ne décrire que des machines en plein fonclionnemenl, je 
me conlcnlemi de menlionn r ce commencement d'elio•·L, avec l'espoir qu'il 
dolem bicnlùl l'indu tri L xtilc f1·ançaiso d'un genre de machine que ' ux 

de nos filateurs qui le préfèrent sont obligés de demander à 1'6l•·nngrr. 

Je passe maintenant à l'étude des progrès accomp lis depuis la guerre !un. 

le mal6•·.iel de prépamtion proprement dit de la filature de lin. 
La mai on 'auwel JJ7alker etC;", de Lille, l'uue des plus anciennes !lrmes 

de la région du rd el qui 1·écemment seulement a pu être •·emise en mar·ch , 

livre aujoUJ·d'hui a l'indu trie des (( étirage )) dits à tèl s indépenclanle'i, 

dont L'originalité est telle que des o•·d•·es de liv•·aison de ce sy-lème lui onl \té 
donné ainsi que j ai pu m'en rendre compte moi-même, par de filalu•·es de 

l'étranger : Belgique, Japon, elc., au constructeur lui-mème. 

Pour bien envisager la nouv aulé de ce genre cl construction il faul s 

rappeler que, dans les anciens étirag·e ·, les di ver ·es Lêles, dont chacun cons­
ti luc l'en omble d parois de cylindre qui dan une machine déterminée 

donne au ruban son allongement, sont toujout·s solidaires sur un même métier; 

de sorte qu'un accident arr.ivé sur l'une d' lies- ruban de lin rompu, engor­
gement d la matière ou un rouleau, elc.,- exige l'arrêt complBtdu méLirr 

jusqu'à ce que 1 défaut ait été réparé. Il résulte de là que la production on 
souiTre et que la •·égulat·ité ullérielll'e du fil peut s'en r·essenlir. En •·enuanl 

chaque tête indépendante, le constructeu1· est arrivé à réduire con idérable­

ment l'encombrement de chaq ue étirage et à employer moins d'ouvriet·s pour 

leur manœuvt·e, ainsi que je vais l'expliquer. 

Dans ses mo.chines, toutes les Lêtes sont placées côte a côte, montées dans 

leU!' porte- ystème dont chacun esl boulonné à la section voisine et à son 
bâti, el commandées par un même arbre longitudinal. Les sections sont 

interchangeables pour les mêmes écartements de rubans el pour un même 

nombre de rubans. On est an· ivé ain i à placer sans inconvénients vingt tètes 

. ur une machine, mai ce nombre ne saurai l être dépassé. Dan ce conditions, 

40 têtes par exempl du nouveau système donnent la même production quo 
UO de l'ancien el sont facilement surveillées pat· cinq ouvrière au lieu rle 

quinze. e résultat vient exclusivement de ce que chaque tête travaille pour 

on pmpre compte, avec un mouvement autom.alique de casse-mèche pour 
chacune d'elles, de façon à mettre l'ouv•·ière à l'abri du danO'er de lai ser 

passer un mbnn cassé. Lorsqu'une rupture se produit, le casse-mèche e t 

ugoncé de telle sorte qu'il resle toujours vne vingtaine de centimètre en 
ruban au-de sus du fournisseur et qu'il esl facile à l'ouVI'ière de rétablir le 

doublage, sans couL·it· le risque de produire ce qu'on appelle en filature des 
rubans « simples >>.La production continue clone sans anêt une fois la machine 

mise en marche, sauf le cas où un pol se viderait à l 'arrière sans qu'on y prit 
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garde. Bien entendu, on peul par contre en ens de besoin, par exemple pour 
échantillonner, eiTectuer des tliTèls partiels. On estime qu'en pratiqu , avec 
un machine de JO à 12 Lôles, ou peul alimenter un banc-il-broch s de 
100 L1·och s et, dan cc cas, lou les les lêle éLanl placé c6te à c6le ur le 
porlc- y tème, 3 ou 4 Lèles s rvent do premier pa age, 4 lèlc de second 
pas age et 4 de tt·oi icmo (fig. 21 eL 22). 

J'ajoute que chaque cylindre étireur, en aci er et d petit diamèLre, e l d 
la lon"'ueur d'un tête eul m nt. D plu , 1 r qu'il 'agit cle Lru.vailler de 
1Loupes, les râtelie1·s ont supprimés pout· rendre la surveillance plus fncile: 
il onl remplacés à l'arri •re de la machine par un cylindre alimenlai1·e rayé, 

~· 00 Hffl ffffl niJJ mm mm 
~-'-'--' [])] [ÛJ l..J._J_J__Jf 

u 
Fig. 21. -Ancien ystème (en haut, 5 bancs-a­

broches; en ba , 19 étirages sép:uts Les ali men­
tant et forman L 61 tètes). 

~mtmttttJmHm~ 

~tr-ttrmMttTh 

Fig. 22 . - Nouveau y · Lème (en haut, 
4 llancs-à-bl'Oches de lOO broche·: en bos 
4 étir·uge les alimentant et rormanL 52 tètes) 
de la mnisoo de construction amuel Wallœr 
el C .. , de Lil le. 

muni de petit rouleaux de pression, qui donne une légère leu. ion au ruban 
à on pas ao-c sm· les guides. 

Pour fix r les idées, j'ai représenté chémaliqncmenL, figures 21 et 22, 
d ux a sortiments côte à ciHc : l'un du sy Lèmc que j'appellerai ancien, 
l'autre du système \V al ker. On peuL ainsi mieux se rendre compte de l'économie 
réalisée y compris celle de la force motrice, dan l'in lallation d'une prépa­
ration de filature de lin. L'ancien · tème nou fait voir 19 étirages dont le 
nombre de tètes esL de ü7 alimenlttnl MW bro be repré enté par cinq ban -
à-broches de 80 broches. Le nouveau, de son côlé, n compr·end que 4 étirages 
dont le nombre de tête est de 52, alimenlanl également 400 broches repré­
sentées pat· quatre banc -à-broches de 100 broches. Il e l facile de rendre 
compte que de l'un à. l'aull·e il y a moitié moins d'encombrement, tout en 
arrivant au même résultat. Le progrès est incontestable. 
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Enfin J signalerai duns le matériel de préparation de la filature de lin 

deux pcdcctionncmcnls des plus iulére sants qu'on r nconlr dan un "Tttnd 
nomhr·e de carde. à éloup , fonctionnant dan cliver établi emenl r c n­
slitués pendant la o·ucne. Ces innovations, dues à M. l'ingénieur Nau-Touron, 
ullnché aux Ateliers de , 'edan au moment où ceux-ci aujourd'hui di. pnru., 
t-lni nt en pleine activil ', nous parar enl mériter ù retenir l'allcnlion 

Fig. 23. - Uispo. itif de fixation eL de réglage des rouleaux tra"ailleurs et débourreurs dans le 
carde à étoupes. 

puisqu'on le rencontre ur un grand nombre de machines aujour·d'hui en 

aclivilé et construite depui 1914. 
Le premier contient les di positifs de fixation l de nlrr]age de rouleaux 

travailleurs ct débourreur de cardes à étoupe . Dan lou tes c' machine le 
réglag de ces rouleaux, tant pér·iphérique que radial, ne s'opèr· pas ans 
difficulté marquantes, celles-ci provenant en particulier des dispositifs gén ;_ 

ralemenl employé dans ce but. Ces yslèmcs imaginé sont les uivanl : 
1° our le rouleaux lravailleut· (fig. 23). Une pièce f, fixée à la couronne 
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de l'ossature de la carde et semblable aux pièc.e 'quival nle d di. po. ilif · 
actuel , sed d'6 rou, fix dan l' pac , à la chand Il 2 upporl ùu roul em1 
travailleur. Après réglage radial du lHlvu.illeur par rapporl au tambour, c lle 
handclle esl bloquée en position par· d ux écrou : l' un snpéri ur:~, au-is anl 

sur la périphérie de la couronne par l'inlel'méùiai1·e d'une bagu ]HOfiléc sur· 
sa surface inférieure a lu dernanclc de la couronne; l'autre inféri ur 5 à douill e. 
,. nanl se déma rru J' entièrement par rappol'l au diamèlr intérieu1· d' 
l'anneau de couronne cl agissant sur· la pièce l. 

2" Pour· les rouleaux clébourreurs (fig. 24-). ].,u onc'plion du réghne nulial 

1 

Fig. 2'•·- Tendeur el régulnteur !le tension dnns lu commun rie des lmlteurs de cardes 11. étoupe . 

du déboui'I'eut· par rapport au tambour est de conception identique à celle du 
r·ouleuu travailleur. Quant au r~glage du déhou1-reur· pu1· r·apporl à on travail­
leur, il est obtenu, en loule lulitude de mouvem nt eL n toute préci ion 
demandé , grâce au bloc 5 bi.~, qui laiss pa age el e1·t d'appui à 1 écrou il 
coi·ps 6 et permet le déplacem nt péripb6rique el auloui' du centre O. du 
débourreu1·, le déplacement étant obtenu à l'aide d s di po iLif de J'appel 7 
ugi 'SLlnt su1· le bloc 5 bis el conséquemment SUI' lo rouleau d' boul'l'eur. Ce 
dernier e L mu iut nu en po iLion de réglage périphél'iqu par le boulon 8 logé 
dans la coulis e 9 du bloc el en position ntdia.le, à l'in tar du r uleau 
travailleur, soil par les éc1·ous supérieur el inférieur G et 10. Il •sl évident 
qu'on pourTai L inverser· les choses el faire du rouleau travailleur celui à réglao-e 
pth-iphét·ique par rappot·t à. son débouJ'I'eut·, mais celte distribution semble 
moins indiquée en raison de la commande par pignon des truvtlilleur . Il est 
faci le de se r·end1·e compte dans lous les cas que ces dispositifs procurent un e 
grande aisance dans le réglage minutieux et con·ect et la fixation des rouleaux. 
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Le second perfectionnement est re latif aux di positifs qui dans les c;mle 

à étoupes portent 1 nom de ual/eurs, auxque ls esl conûée la dé livran c de 

la nappr par •·apport au tambour. Le rûle de ce organes est assez impo•·LnuL: 

ils doivent en efl'et déliv1·er un voile régu l ier et homogène, ce qui implique 

de leur part un m uvement oscillant allemalif de périodicité abso lument 

constante; il cl ivenl en outre tous ensemble battre ous Ill même pé1·iodicité. 

r, dans 1 s y t>me a luels il tnrive qu'au bout d'un certain lemps de 

travail la courrai qui le commande s'allonge et alors gli se plus ou moins 

el inécral menl sur les poulie . Il en ré ulle naturellement de irrégularités 

de marche el de batt ment, d'où délivranc d'un voile irrégulier de l'liban, 

en dépit de la marche satisfaisante des autre organe de la carde, el c'esllà 

un défaut difficile à col'l·iger dan le doublages t éLi•·ages d la prépamtion, 

susceptible de se trn{luire en filature par un fil inégulier. Le système ima,.iné 

par J. 1uu-Touron pour y remédier est le suivant : 

Comme dans les au tres cardes, c'est une courroie J3 (fig. 21·) qui 

commande les poulies i el 2 des batteurs, après s'être enr·otdéc sur la 

poulie 4 calée sur l'arbre du tambour. Le circuit qui lui est impos · dan. 

le ens indiqué par des flèches est tel qu'entre le deux poulies J el 2 celle 

courroie vient 'enrouler su1· une autre poulie 6 jouant le rôle de pouli de 

conversion et de galet tendeur. Ce galet 6 tourillonne librement sur un axe 1 
solidaire d'un bras 8, pouvant osciller autour d'un autre lom·illon d' xtré­

mité 9 solidaire d'un support 10. Ce demier support élanl fixé à demeure 

ut· 1 corp de lu car·de, porte une couli se circulaire 12 ayant son centre 

en !J. ( ~ ne pièce 13, oscillante autou1· de l'axe commun 9, peul être fixée 

à l'aide du boulon i 1 par rapport il la cou li se radiale 12 en une gamme 

prévue de position angulaires. De plus, celle pièce porle de l'autre côl' du 

boulon t 'l un poussoir à piston 14 constitué essentiellement par un poussoi1· 

à re sort, réglable en compression par une vis et conLre-ém·ou, et agi . anl 

ur une butée en méta l dur solidaire du bras oscillant 8 et porteur du galet 6. 
Le •·églage de l.t tension de la. counoie e t dès lor facile à comp•·end•·e. 

Le boulon 12 d'abord de serré cl l' action du poussoir à ressort étant préala­

bl ment eL momentanément suspendue, on fait osciller le bras 8 el la 

pièce 13 autour de J'axe commun !) j usqu'à Ce que )a COUI'I'OÎe ne rJotlc 

plu el accuse même une certaine rigidité. On bloque en celle position la 

pièce t3 à l'aide Ju boulon B. La ten ion initiale de la courrai néce soir 

à l'assurance de la bonne marche d l'en emble, e ·t alor distribuée ur Ile 

el avec Loute la p réci ion vou l ue, à l'aide de la vis de réglug~ du poussoir 14. 

C réglage terminé, on bloque le conlr -écrou. Le di positif esL alors par·é 

pour la marche de la carde. Durant celle-ci, le pou soir à re sort remédie 

automatiquement aux allongements ou rétraction fortuites de la courroiP. 
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XIII. - MATÉRIEL PO@ LE :.JOULINAGE DE LA OIE 

La soie grège t Ile qu'elle arrive des bassines de dévidage des cocon 
qui con tituenl ce qu'on e t conv nu d'appeler« filature >> d oie ne saurait 
être Lissée dans ces conditions; elle a besoin de subir· le opérations du 
moulinage pour èlre consolidée. Elle uhil alors trois opérations : dévidage, 
doublage et moul inage; la première constituant le dévidarr de << Jlolte >> 

ou écheveaux ur d bobine ( r·oq uet ) à l'aide de dévidoil·s (banques d 
dévidage); la seconde, réuni ant ce soi dévidées en d ux, lroi el ju que 
ix bouts par un doubloir; la troisièm qui leur fait ubir la tor ion ur de 

moulins, celle-ci variant uivant les usages auxquel la soie L destiné 
trame (faible torsion de 2 ou 3 fils de grège), organsin (2 fils de grège tordus 
isolément à droite, puis réunis el r tordus ensemble à gauche), poil (un . eul 
fil de grège Lordu isolément), cr·èpe (un ou plusiour fils de "'rège tordus à 
plu ieur·s millier de Lour au mètre), et grenadine (orrransin très tot·du) . 

Le dévidoiz· , doub loirs et moulins, déjà construits avant la "'uerre par 
le Ateliers de const1'uction Diede1·ichs, de Bourgoin (Isère), ont été depui · 
lo1· notablement pez·fectionné . Les dévidoir , tout en mélal sauf les crapau­
dines en bois dur de roulement des broch s, ont aujourd hui un mouvement 
de distribution du fil en crois ure facil ment réo-lable; ils sonl construits à. 

simple ou double face avec un nombre de tambour variant de 40 à loO el 
leur commande principale est faite par une poulie-cône a quatre élacres pour 
les mriat.ions de viLe se. Les doubloirs, qui se conslrui enl par 20 ou 
30 tambours, ont aujourd'hui munis de ca se-fils en aluminium et utilisent 
des bobines à la déroul 'e ou à la défilé . Enfin Je moulins sont d'un nombre 
quelconque de varrrue , do 1 à 4 étage uivanl l'emplacem nt : chaque 
étage po ède un double rang de cylindr nlraineurs, co qui penr.et do 
rapprocher les fu eaux à l'écartement minimum néce ai1·e uivant l'at·ti ·1 
traité; ce machine sont munie d\111 réglage ù grand croi ure cl de barbin 
guide-fils permettant de faire soit de ouv,·ai on à pan droit ur tube 
ca,·lon, oit des ouvmison à pans coup' ur bobine à rebord (roqu Ile ) ; 
la came de commando, à course val'iabl , peul donner des bobines de 0 i1 
120 mm de longueur el il y a a chaque étage, de façon à y faire de tor ion 
difl'érentes, un régla"'e el une pymmide de changements d'apprêts. Le type de 
moulin le plus cou1·amment employé esl celui à deux chaz·g s el quatre 
varrrne ayanl 2!}2, 304, 336 ou ~·00 fu enux, ce qui, suivant la matière à 
traiter, donne re peclivement un écartement de JOO, 90, 0 ou 65 rum. 
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On sait qu dans Jo boùinoh·s, oit pour fils impies, soit pour fil 
as emblés, la tension de la mttli'•rc varie au fur el à mc ur·e de la formation 
de la hohine; d . or·te que lorsqu cell tension .l uniform , comme il 
arrive duns lu plupa rt de ces machin , on constate trop ouvent sur celle 
bobine un gli semenl p<ll' écr·a em nt du fil de couche supérieures ur les 
inférieut·e . De toute éviden 'e il n · r·oil toul autrement si l'on pouvait faire 
varier la lon ion au d'bu l de la bobine et la forcer à décro llt·e pro~>-re si v m n l 
au fut· et à mc ur·e que celle-ci atLeint son diamètre. Tous les es ais pour 
obtenir· ce r·ésultat avaient été ju qu'ici inopé r·ants. 

<1 .-. --------
r- -~ 

: : 
··'· ···'····-·· ······. : : 

'· - - -~ L _________ _ 

'6 16 

Fig. 23. -Cylindre melulliiJuC ùn hobinoit· llyo-Catteau 
vu de race. 

Fig. 26 . - le mème 
vu de profiL 

~J ais la olution du problème ayant tenté une imp rtanle maison de 
construction de Roubaix, les Établis.~emenls Ryo-Calleau, celle-ci a mis en 
œuvre des machines munies d'une disposition qui uLLeint aujotll'd'hui le but 
désir'· 

Colle mai on a imaginé un appareil tendeur compr·enant un cylincl r·e 
métallique l (fig. 25) en font évidée par noyaulao·e, monté lihr ment sur 
un axe 2. elui-ci est à volonté, soit O'arni su1· une pal'lie de sa su dace d'une 
bande cie drap 3, oit, pour 1 b binage ù certain fil , de barrelle com·bée 4 
et disposées n chicane (fig. 2G), aiJn d'obtenir une tension normal maxima 
au début de la formation de la bobine. 

D'un cùlo de ce cylindre o. été prévu un embruyao·e ;) à clenlur·e tr'iangu­
laire venu de fonte avec lui, el s'emboilant dans la denture 6 d'une bague 7 
fixée sur l'ax 2 par des vis, qui permet de commencer le renvidage ll\'('C 

plus ou moin de ten ion, une foi l'engrènement efTPclué el réglé, au moyen 
d'un re SOI'l H l110Uté de l'autre CÙlé du cy]indr·e . 

Lor· qu'on ulil ise la bande ùo dra1 1 deux buo·uelle J 0 t l J (fi 0'. 2:{) 1 

maintenue dan des rainur·e horizontale du cylind1·e par de vis, perm tlent 
de renouvel ,. celle bande il volonté. Le re sor·L a boudin 9 est buté pat· la 
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bague J3 fix'c su r l'arhr 2. Le sy~Lè~mc a l'av;111tage d donne r à chaque 
cy lindre tend LU' une indépendance complète quant à u. po ilion relaliv 
avec l'urlll·e 2 portant le cylin Ir s trnd ur . 

Lor·squ'on e ~er·L au contraire des barrellc comm dispositif dP tension, 
celles-ci, qui sont à volonté en métal ou en 'erre, sont fixées normalement 
à l'axe el lég"r ment r· pliée à leur exlrémilé L5 pom p rmellre l' nlr·é du 
fil. L'e pacemenl. le diamClre et. ]'~d ignement de ce ban·elles ont d 't r­
mme pour la tension maxima que l'on dé ire au déhul du renvicluge. 
D'habitude. le montage en c l fa it . ur· une plaqu tle circuluire 16 fixée ptH 

des vi sur le cylindre t ndeu1· J . 
Celle len ion comprend de. lor quatre phases détaillée figure 28. 

to A la première phD ede la for·mation d la bobine 19, c' . l-;'r-dir au 

Fig. 21. - Dispositir de .la commande prin­
cip~ le avec son renvoi 1·êduc teur. 

r 
( 

'8 

Fig. 28.- Diverses po ilions cie l'm·gune princi· 
pal pendant l'opération ùu bobinage. 

début du renvidage, le fil :1.8 uh itla traction de la totalité des barrettes. La 
ten ion e l d ne maxima. 

2o A la cond phase Hl' . c'e l-à-d ire au tiers du renvidag , le fil ne 
frotte plus que dans les deux tiers des hanelles. 

'l 0 A la troisième phase J 9", aux deux tiers du renYidage, le fil ne frotte 
plus que dans le tiers des barrelles. 

4° Enfin t't la quatrième phase Hl'", c'e l-à-dire ir la t.in du renvitlao·e, le fil 
ne frolle plus m· aucune barrette el ln tension est minima par friction su1· le 
cylindre nu . 

Nou avon indiqué figure 2!) l'upplication du dispo iti( sur un bobinoir 
à lam hour· f ndu . Un illet 21, Gxé su1· la chamière 20, reçoit un p lit 
cùble 2:2, moun' el r nvoyé par lrs gal L 23 et 24 fixés sur les hàti :..:' l 21i 
à une chalne-cralle 27, l rminé par un câble 28 guidé par lfl <Ta] t 29 el 
soutenant un poid de l nsion O. Cette chaine commande un pignon 31 du 
même pas dont une pa1·tie du développement . t éaale it la cour e née suir 
de la parti supérieure d lu charnièr pou1· obtenir une bobine pleine. Le 
His à bobiner rt·ollent conslnmm nt ur un égal lonaueur de la circonf'rence 
du cylindre l ndeur :v~, qui, par suite de on lég-er mouvement de rotation 
autour de son axe, présente une lar·geur de dl'tlp progrcssiYcment décrois ante 
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suivant l'avancement de la bobine en formation. La commande du fr in<wr 
progre if (G "· 29) c fail donc isolém nL pour chaque tète du métier par un 
mouvement dit·ecLement udupLé i\ la charnière de ltt bobine; cc frcinag·c esL 
obtenu au moyen d'un cylindre tendeur rendu immobile au début de la 
formation de la bobine eL tournant d'un mouvement accéléré par l'entraî­
nement des fils au fur el à mesme que la bobine alleinl le diamètre voulu. 

C'e t également dans les machines de p•·éparation d ti sngo que nous 

devon placer les ou1'dissoù·s à grande production que lu. maison de 
con truction Niepce et Pette1·e1'1 de Chalon-sur-Saône a mis sur le marché 

duns ces dernières années. 
La grande innovation de celle 

machine est son agencement gén ·­
rai qui permet d adapter facilement 
sur son cantre m 'tallique des bobi­
ne croi ées et coniques se dévidant 

à la défilée au lieu des bohin' à 
disque habituelles. 11 y a lono·­

temps qu'on a faille procès de ces 
dernières : elle constituent lors-
qu'elles sont vides un poids impor­
tant à mettre en marche, leur vite e 
de rotation augmentant sur lu bro-

helte au fur el à rn sure que leur ( 

diamètre diminue; elles ne peuvent Fig. 29. - Application du système Ryo-Catteau 

jamais contenir plus de 500 g de à une tète de bobinoir il tambour rendu · . 

mali \re, leur poid étant limité pa1· 
lu ré i lance d s fils qui doivent le mellre en mouv ment; en oulm leur· 

vile se ne peut guère excéder 80 m : min ni leur mi e n marche êlre faite 
que ù une façon pro~'~'ressive. 

Dan le cantre des constructeur donl nou parlons (fig. 30), chaque fil se 
dévidant d'une bobine croisée passe sur un tendeur (fig·. 31) qui le el'l'e entre 
une pièce en porcelaine el une rondelle en fibre cha rgé do rondel! s en 
acier : en enlevant dès lors une ou plusieurs de ces dernières, on fuit facile­
ment varier la tension, l il est aisé de maintenir celle-ci uniforme du commen­
cement à la fin de la bobine. Lorsqu'il s'agiL de l'ourdissage de "TO numéros, 
une bobine de ce crenre peut allf)ind•·e 2.000 m san influencer l'opération. 
Enfin, pour les numéro moyens eL fins, lo déroulement a lieu à grande vites e, 
140 m : min, ce qui n'empêche pas d'obtenir un rouleau dur el uniforme. 

Le ca e-61 dont chaque ourdi soir esl muni pe•·met, lor de la rupture 
d'un fil, d'arrèler la machine sans que le bout cassP. ne s'enroule u•· le 

Tome 136. -Mai 1924. 33 
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rouleau comme dans le ca de bobine 

à disques. Un rochet servant de frein 

est calé sur l'arbre du tarn bour enlt·aî­

neu,·. Il enlt·a ine une poulie de fr·ein 

folle sur l'arbre, par l'intermédiai r 

de cliquets. Autour de celle poulie 

se trouve une bande d'acier 4 garnie 

de cuir, soumi. e à l'action d'un con­

trepoids. Lor de la ca se d'un fil, le 

levier oscille, débrayant la poulie de 
commande el freinant instantanément 

le tambou1· enlralneur: un an·êt aussi 

brusque ne peul évidemment être 
obtenu qu'avec l 'ourdis age a la 

défiléo. Le frein bloqué, on peul, 

grâce aux cliquets tou mer le rouleau 

en arriè1·e pour faciliter la recherch 

du bout de fil cassé. La nay pe de fil , 
après son passage dans le peigne 6, 
est gu id 'e par· un I'OtJleau 7 et passe 

au-dessous du rouleau 8, placé plu 

bas que 1 l'Ou leau compteur 9 monté 
sur roulement à 'billes. 

Pou1· iacilite1· l'enlèvement de 

rouleaux pl ein· dont le poid e l 

d'environ lOO 1 g chaque ourdissoir 

est muni de leYi I"S qui peuvent être 

descendus au moyen d'un secteur 

denté et d'une vi. ans fin commandée 

par un volant ù main 17. 
Le A teliets Roannais de CoN­

structions textiles . ù lloanne, con ­
slrui · nt ù ,pui · la guerre des bobi­

noirs du type it tambours fendu , au 

fonctionnement de quels ils ont ap­

porté de nombreux perfectionne­

ment : tambours en fonte minutiou­
Fig. 30. -Ourdissoir Nie pre cL Feller er 1wec semenl 'qui! ibrés, casse-fils robu te 

bobine ~ il la déniée. 
el commande par friction 1 erm llanl 

d'atteindre de très grande vitesses de ma1·che, tourelles légères i.L bnt 
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métallique avec dispositif de support ba culant pour pouvoir être placée par 
simple tmclion il la pol'lé n rmale de lu tuille de l'ouvrièr , arbre montés 
sur roulemen L ü billes, enfin dispositifs d'ali men lut ion continue pour 
bobines de continu ou renvideur. Ces machines 
qui, ai~ i éLud iées el pedecli on nées, nous 
paraissent fair·e honneur à la construction fmn­
çai e (fig. 3~) . e construisent sur· impie ou 
double face, de 4 à J 20 broche pour dom i ile 
ou atelier·s, el peuvent être prévues pour 
bobines 'olcil ou ùu type Alexandr·e avec 
pur·g ur el parurfineurs pour lu bonneterie, el 
appareil de réglug donnant des bobine de 
même diamètre sur chaque bi'Ocbe. 

On sait cl aulre part que si les machine à 
tambours fendu ont ouv nt la préférence des 
indu lri ls en 1·ai on de leur forte production, 

Fig. 3!. - Tendeur tles Ill de 
l'our·dissoir Niepce cL Fettercr. 

I'obli..,.ation de faire pu er Je fil à bobine dans la fente du tambour pré-
ente des inconvénients lorsqu'il s'agil de textiles délicats, dont la résistance 

e l in uffisanle pour supporter les 
mouvements alternatifs et J'apides 
de ce sy Lème. Pour le bobinage de 
ces fil , le A teliel'. Uoannais con-

LI'lli enlun lyp à curseur guid -fil 
dont le poids réduit permet de 
r·ésister aux vile ses les pl us grandes 
el dans lequel cel inconvénient se 
L•·ouve complùlement éliminé. Dan 
les d mi rs modèles de J 923 les 
é heveaux à dévider sont disposés 
à volonté en haut ou en bas. Le 
curseu1· se Lr·ouvanl entraîné par 
son Lambou1· transformé on came, 

Fig. 32. - llobinoir à tambours fendus de 1.0 
broches, lies Atelier~ roanoo.i de Construction · 
textiles. 

il en résult qu chaque broche csl indépendant ; •L ' 
que ne possèdent pas les bobinoirs a guide-fils ha.bitu 

l Ht un avantage 
munis d'un eule 

came de commande. 
Enfin la même mai on a Youlu supplanter sur le lerrain des préparations 

d tissage lu con lruction américaine qui nous menaçait avant la guerre. 
Les machine dont nous venons de parler· sont destinées an tmilement de la 
chaine. Elle con Lruil maintenant un type américain de cannelière pour la 
lrame qu'ell n été jusqu'ici la eule à. meltr su1· le marché. Elle a amélioré 
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ce modèle étranger, notamment en le munissant d'un palier à bille au bou­
de l'arbre pour éviter de ruptures fr iquente produite par un excè. de 
tension de la courroie. Elle y produi L J · caon lle d toute dimen ion ur 

tube en papier avec ou san talon, ou lube en bois, avec équipement uivant 
le cas à la défilée ou à la ùéwulée des bobines formées au bobinoir. On p ut 
bien entendu sur ces machines a embler plusielll's bout avec r•Helier pécial 
et ca se-fils à chaque bout pour 1 cannelage de la soie par exemple : les fils 
ont alor appliqué parallèlement sm· la cannelle et une Lor ion d'environ 

deux tours au mètre se produit au Lissage. Enfin lorsqu'il s'agit de fils 
teints- en bleu indigo, noir d'aniline ou rouge d'alizarine qui ont les nuances 
les plus fréquentes- qui se ~omportent mal uvee les guide-fils de porce-

Fig. 33. -Bobinoir de la Societe Alsacienne a,•ec tension du fil par galets simples eL par galets 
à bascule. 

laine par suite de la tension trop forte qu ceux-ci donnent, on monte UI' 

ces cannetières le guide-fil spécial appliqué aux bobinoirs. 
Dans le matériel de préparation de ti age, sianalons au i le perfec­

tionnements apportés Jan ce dernières années par ht, ocieté Alsacienne de 
con ll'ttclions mecaniqnes aux bobinoir , out·di soirs, et encolleuses . 

Parmi les bobinoirs de sa construction, je retiendrai deux types : celui à 

broches vet·Licales l celui à échevelle : Jo Le premi l' est à deux rangées 
de broches placées en quinconce de chaque côté de la machine avec un 
écartement de 120 ou t25 mm, commandée par lam bours et cordes; les 
chariots des guide-fils s'équilibrent l'un l'au tre el sont commandés par un 
excentrique et des crémaillères, l'excentrique étant construit de manière à 
produire des bobine cylindriques ou bombées; quant à la lension du fil elJo 
e l donnée par un galet en pot·celuine ou par deux galets monlés à ba cule 
et peul varier à volonté (fig. 33); enfin ce bobinoir est muni lorsqu'on le 
veut, d'un rouleau de neUoyage automatique du fil système Ilanning (fig. 34) 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



PROGRÈ RJ::CENT DE LA CON TRUCTlON TEXTILE FRA ÇAI E. 47!) 

qui se compose d'un t' uleau en fer recouvert de panne el animé d'un 
double mouvement : de rotation n sens contrai•·e d la marche du fil et 
allemalif tl va-el-vient duns le sen longitudinal· un débourreur garni de 
ruban de carde, placé à l'arriè1·e, enlève continuellement le duvet qui se 
Mposc ur la panne . 2o Le second bobinoir que j'ai mentionné a pour but 
de dévider les écheYettes de colon ou de laine en les transportant sur des 
bobines ù cibles: on peul y sio-naler que sur les tambours d'appel s'engagent 
des porte-bobines articulé' munis d'un cliquet de retenue destiné à écarter 
la bobine du tam hour de façon à pouyoir ralla.cher aisément le fil; la vitesse 
de ce tambour l variable au moy n de rou s ù trois étage ; enfin la 
jalonne po1·Le-échevelle est à deux lanlern s, dont celle du bas mobile en 
haut ur t 'quiliLréc au moyen d'un cont•·c-poids. 

L'ourdissoi1· à casse-fils cl celte même firme est muni de cavalier ayant 

Fig. 3L -Bobinoir aYec appareil de nettoyage automatique du m système Bo.noing. 

la forme d' '•pingles à cheveux achevalés sur des fils el de cylind•·es débmyeurs 
commandés par courroies. Un frein d'arrèt agit sur la poutre du tambour 
au moment du débrayage. Un peigne extensible est placé à l'arrière avec 
deux I'oulcaux tendeurs nyanL pour hul d'égaliser la tension de. fils. Beau­
coup de ces machines portent un troisième rouleau tendeur avec frein 
rérrlable, ti·ès utile pour de gl'o numéros laine ou coton. Le peigne d'nvant 
e t également exlen iblc, donnant de écartement précis de fil à fil eL 
présentant une gr·ande latitude d'extension. Enfin un compteur dégreneur 
permet le réglage d n1ètre en mètre. Le cantre, en forme de V, et géné­
ralement di posé pour 600 bobines : il porte des crapaudines en verre el 
des brochettes en huis. 

l\Iais l'une des machines les plus remarquables sortant des mèmes 
ateliers est l'encolleuse pou1· coton comportant Lous les pedeclionnements 
apportés aux encolleuses dans le cours de ce demières année . Le râtelier, 
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prévu pour 6 à 10 rouleaux d'ourdi sage, est di po é de la manièl'e habitu lie, 

mais l'écartement cntm bâti eL l écartements re 1 eclifs d roui aux nt 
rétrlables, de manière ù s'adapter à loules les dimensions de rouleaux. La 

bttcbe à colle, enlièr ment en cuivre, est indépendante des bâlis: elle esL 

i oléo par· des u·arnitures en bois eL munie d'un compartiment d'avant-cuis on 

avec circulation de colle système Haussmunn, con istant en une pompe 

rotative à pignon qui a pire la colle préulahlement c.uile tLtns 1 comparli­

menl d'avant-cuisson el la refoule dans la bâche proprement dite, oü les 
cylindres encollcuJ' · ne ont ain i n contact qu'avec d la co ll parfaiLomonl 

cuite et constamm nt r·enouvolée. De déver oir , adapté à la paroi d épo.­

ralion des deux bùches, maintiennent la colle à un niveau con tant dans la 
bitche des cylindt· s : le tr·op-plein va sc mélanger avec la colle cru inl!·o­

duite seulement clans lu hùche d'avant-cuisson. Des tuyaux barboteurs munis 

de robinet de vapeur ser·vent à régler le degré d'ébullition de la colle. La 

· bàche d'avant-cui son de son côté L munie d'un couvercle à déplac ment 

horizontal, pour· empècher la trop gr·ande déperdition de vnpeur. 

Le rouleau plongeur est porté par des crémaillèr'es el est do g1'1tnd 

diamètre, li se, et pressé contre le rouleau encolleur par· des ressorts, do 
manière à éviter que la colle ne produi e des tresse en pas. ant à travers 

les fils : c'e t là une di po iLion avantageu e, urloul pour l'encollao- d 
fils fins, pareo qu'elle conserve la nappe de ces fil bien unie, ce qui faüilite 
considérablement le décollage aux ba()'uelles de séparation. 

Les rouleaux encolleurs sont en cuivre épais sans soudures eL le· axes 

qui les Lmverserll sont coupé au milieu p ur compenser la ùilalalîon inégale 
elu cuivre eL du fer. L r·ouleaux pre eurs, en fonte, sont muni d roues 
à friction commandée [ar des roues à longue denture calées sur l'ax des 

roui aux encolleuJ·s : ain i a été évité le glis ement très pr·éjudiciubl de. 

rouleau.· pre eurs ur· la nappe de fils qui e p1·ésente fr-équemment loJ'S­

qu'on emploie des colle grasses cl épaisses; la dm·ée des flanelles Jo nt ces 

1·ouleaux sont recouverts en e L sen iblemenl augmentée; au moyen de 
poiernées, ces rou leaux-pr·es ours peuvent èlre soulevés sans ell'or·ts, aux 

arrèl de la machine. r fil parcourt n uile un chemin hor·izontal, ce qui 

pré nte J'avantage de ne pa . oulever de duvet. La noppe arr·ive . tu· un 

tambour en cuivre, en pa sant ur un rouleau-guide recouvert de laiton et 

maintenu propre au moyen d'une lulle de nettoyage erarnie de panne placée 

au-dessus. La nappe fuit ensuit toul le tour du tambour pour arriver sur 
un econd rouleau-guide porté par de levier à conlre-poid . Le lamb ur 

e t muni de lous les appareil nccossoir s nécessai res : valve d'admi sion do 

vapeur reliée au débrayage, réducteur de pr·ession, soupape de sùreté, mano­

mètr·e, t·eniflard , robinet d'air et extracteur d'eau de condensation. 
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Un compteur-marqueur est placé à l'en trée du fil sur la têtière; de la 
orte, les marques peuvent sécher avant de s'enrouler sur l'en ouple; il 

e l réglable de 5 en 5 cm jus que 80 m, san pignon de rechange, et 
possède un timbre avertisseur. Le peign cxten iblc, de système spécial, 
est muni de mouvements d'extension et de déplacements commandés depuis 
le devant de la machine : au moyen d'une poignée, l'encolleur peut 
manœuvrer le peigne verticalement pour l'entrer et la sor-tir de la nappe 
de fil ; on est arrivé aus i à supprimer, à l'arrière de la machine, le peigne 
à faire les tre es qui était la cause d'une gr·ande perle de lemps et d'une 
production de déchet. 

La machine compor·te un mouvement de ralentissement el un autre de 
mar·che en ar-rière . L'ouVI"ier· peut en effet faire tournel" la machine à rebours 
à une viles e réduite en déplaçant un pignon à l'aide d'une poignée el en 
amenant ensuite la courroie sur la poulie du ralenti sement; comme lous le 
or"'anes sont commandés solidairement, il suffit que l'ouvrier fa se enrouler· 
la nappe sur les rouleaux d'ourdi age, en toumanl à la main le dernier, 
placé le p lus loin de la bâche, pour· que le fil re tent bien tendu pendant 
cette opération : celle manière de procéder permet d'arrêter la machine en 
pleine marche, de laver le rouleaux, eL de reprendre le travail après avoir 
fait marcher en arr·ière pendant quelques mètres, sans courir le risque d'avoir 
une place de la nappe mal encollée . 

Enfin il suffit d'un manteau de cheminée de petites dimensions pour éva­
cuer les buée , étant donné que la partie de la Mche à coll où sc fait la plus 
forte cuisson est munie d'un couvercle el que par conséquent le dégagement de 
vapeur est assez réduit: la carcasse de ce manteau est en fer, à vitrage. 'i la 

h minée d'évacuation est raccordée à un ventilateur spécial, tout va bien; 
inon il est utile de lui faire d'pa e1· le toit : le tuyau du venti lateur du 

tambour débouche toujours dan celte cheminée el en active le tirage. 
A noter encore une maison excellemment ré[ utée dan 1 Nord pour ses 

machines préparatoires de tissage, la firme Vandamrne et Dubois, de Roubaix. 
es machine qui, depuis la g-uerre, ont r·eçu des perfectionn ments de détail 

intéressant 1 comportent des bobinoirs à tambours fendus, ourdissoirs clas­
siques et sectionne] à grand et petit tambours, encolleuses à air chaud, 
cannetières, etc. 

Nous ne voud1·ions pas non plus ne pas mentionner les machines pour la 
pr·éparation de la chaine el la tmme, excellemment per( clionnées dans 
certains détails dans ces dernières années par la firme Léon Olivier, de 
Houbaix, et comprenant : bobinoirs, ourdi oirs, encolleuses système 
Hemontet, encolleuses-pareuses Constantin Lempire, pareuses de divers 
genres, cannetières, etc. 
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X V. - MATÉRIEL OF: Tl SAflE DU COTON. 

Quali·e modèle. avec variété sonL con lruil par la 'ocidté Alsacienne : 
1• ~Plier à lis er le lis u léger el moyens (de i,Gt m à 2,70 m); 
2• l\Jéliers it tisser le ti us loui·ds; 
3" Métiet· à Li · er grande largeu1· (de 2,0:S m à 3,25 m d'empeignage); 
4•1\léliers à tisse•· automatique ; 
5• 1\létiers à lisser à plusieurs navettes. 

l. - 1\J r::TrER A Tl.' ER LI~S COTO:\;\'.\OES LEGEIHI ET ~lOYE:\ 11: ~ . - Cc 
mélie1·. comportent trois modèles. Dans chacun la hallcrie est il Iouels Jans 
ou par-de sus 1 ballant. Celui-ci comporte, uivanl le cas, soit un pei«ne 
fixe et une tringle d'arrêt à deux pattes ugis anl su•· d s butoirs à grenouilles 
mobile·, oil un peigne mobile, avec trois ou un plu grand nornhr· de 
laqu t de butée suivant la largeUI'. Le ,. gu lal u•· c t placé ;'1 l'exttlrieur 
du bâti : nl•·e JO el 30 duite , les pi..,.non de r chan"e ont un n mbre de 
dent égal au double du nombre Je fils au quarl de pouce ou au cenlimlllr ; 
au-des u de 30 duite , leur nombre de dents esl én-a[ au nombre de fils, et 
en co cas le balancier du cliquet ost commandé par l'a.I'IH' à excentriqur . 
La pression appliquée au rouleau de toile agil par levi rs à conlre-poid , 
munis de crochets d'anêl pour le mainlenir abais é · lo•·s du dé•·oulage du 
Li su. Les métiers comportent un maU\'Cmcnl d marches inlé•·ieure pour 
uni, mais ils peuvent être établis aussi à 3 et 4 marches pou•· ergé, CI'Oi é 
ou même satin, avec un mouvement pécial pour li ière en uni. 

Le f1· in est relié au casse-hame dan le div r modïe . Une poi"née 
pla ·ée su•· lo devant du porte-nav tle pe1·mel i• l'ouvrier de d •bloquer le 
métier. n support extérieur est appliqué i• l'arbre à vi lebrequin a11on<ré 
lorsque les poulies sont en porte a faux . u•· cel arbre; il e t placé au dela 
du volant el comporte une douille et une botte en fonte. Le porte-nt , formé 
cl'un ariH en fer coudé, reçoit son mouvement d'oscillation cl'un excen­
trique circulaire à po ilion réglable. La poitrini.,re en fonte polie, parle d 
L~lon qui outiennenl la tt·ingle de, lemplel . La di tance qui 'parc le 
vilebr quin de l'anière du battante l variable suivant le modèles. 

II. - l\Hrmn · A Tl.. ER LE coto :'I:'\ADE LOUHDES. - Ces métier com-
portent également plu ieur modèles. Dan la plupart, le mouvement d'uni 
s'obtient avec un excentrique trip! , ;'1 cour e, progressive , dont on mploi 
imultan >ment le premier et le deuxième ou le d uxièmo el le ttoi i~me 

suivant la hauteur de foule que l'on yeuL obletlir; en outre hoi lt·ou ont 
ménag·és pour l'axe des marches el ùo leul's supports, ce qui permet, en 
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déplaçant la cheville qui sert de pivot, d'obtenir six hauteurs de foule di !Té­
rentes. On peul 1 ut· appliquer des mouvements comportant jusque cinq 

marche intér·iouros, ainsi que d s mouvements de marches extérieures ou 

des ralièr·es. 

III. - Mi~TIEn. A Tl ' lm GR.\:\"DE LAHGEüH. - Ici les bà.Lis sont profonds 

eL au milieu de mélier· e t dispo é un h<lli intermédiaire. Le arhrc , 

Fig. 35. - ~! éLier à ti er automatique ùe la Socié té ,\Jsacicnnc de Con truetions mécanique . 

renforcé , comportent un certain nombre de supports supplémentaires. La 

batterie est à fouel par·-de . u av c aju Lages coniqu tle manchons de 
fouets et douille excentrée pour· les g·alc l •oniques. Le ballant, ar·mé d'une 

cor·nière, est il peiane fixe avec chapeau renforcé par un lube en fer placé à 

l'inléricm. Chaque rn '•lier comporte un double mouvement Je marches 

intérieures pour· uni, mais peut èlre établi aus i à quatr·e mar·che pour sergé 
ou (:r·ois6. La uspension des lames esl it g·a lels avec suppol'l intermédiaire 
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au milieu. Enhn ln pr sion d' n ouple esl disposée pour ensouples à deux 

pièces : elle ucrit par doubles leviers genre romaine, av c pression au milieu, 

à l'aid de chaines 

IV. - i\I,::TIEHS A TtSSEn AUTO~IATIQUE.·.- La 'ociété Alsacienne u consll·ui L 

longtemps le métier Northrop à har·ill t, mai ell a fini par l'abandonner n 

raison de son mécanisme, complexe et suj t à u ure a ez rapide, pour 11? 
remplace1· par un aulre métiet· automatique à mouvement doux dans lequel 

le barillet est remplacé pur un chargeur automatique fixe et incliné (fig. 35), 

dan lequel le cannelles sont placées parallèl ment l'une ur l'autre et 

glissent en rai on de leur propre poids vers l'appareil de changement. Le 
lube vide tombe dans un pol uus itôt le changement de cannette opéré. La 

position parallèle de ces ann lles est a surée au moyen d"un poid agissant 

su1· la tête de la cannette supérieure. Comme on peut employer de jeunes 

ouvrière pour le remplissage du chttrgeur, le tisseur peut porter toute son 

attention ur la surveillance de métiers el pat· suite en conduir un plus 
grand nombre à la foi . 

Il y a deux modèles de ces métiers : l'un pour la fabrication de calicots, 

petits renforcés, croisés, etc.; l'autre pour la fabrication d'articles plus 

lourd . Comme particularités, la batterie y est a fouets dans le battant, sans 

sabot , mais av c taquets libres, et la disposition d ces derniers permet 
alors de lancer la naveLLe plus régulièrement et d'augmenter sensiblement la 

vile du métier. Les pièces de celte batterie s'équilibrent entre elles; 

chaque ca se esl ,·églable et peut être fixée i:t sa po ilion exacte par une vi 

de rappel. Le battant est à pei erne fixe et comporte une tringle à deux paU s 
agi sant sur des but irs à g1·enouille mobiles. 

Le récrulaleur e t agencé comme dans le. métiers ordinaire dont j'ai 

indiqué plus haut le fonctionnement. La pre si n appliquée au rouleau de 

toi! L du modele américain. 

Le métier compol"le un mouv menl de marches inté1·ieure t le mouv -

ment d'uni 'y obli nl comme dans les autres. 
Le t·éguluteur de chaîne est muni d'une petite poignée grilce à. laquelle 

l'ouvriet· peul lâcher ou errer la chaîne à volonté lors d'un délissage. 
Lorsqu'on l désir , d ci eaux coupe-fils sont appliqué à côté du charcreur 

agissant ù chaque chaugement de cannette pour couper le bouts de trame. 

n tilleur agi anl, oil pnr contact électrique, il mécaniquement, el 
d Liné à m Ltre 1 s organes do chang ment automatique de lu. cannette dan 

la navette en action avttnl compl L lpuisem nt de la trame, est appliqué du 

côté opposé à celui recevant le ciseaux. Le casse-trame est disposé pour 
provoquer : 1" le chttrg m ut d'une nouvelle annelle lor· de lu. ruplure u 
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d l'épui em nt d la trame lorsque le métier marche sun tilleUl·· 2° l'an t 
du métier en cas do rupture ou de manque de trame lorsqu'il marche avec 
tâteur; 3" le chargement d'une nouvelle cann tte dans le même cas. Pour 
évit r que le chargeur ne se vide complèlemenl, le débrayage du casse-chuîne 

st indépendant elu casse-lrume. 

Fig. 36. - Mélier à tisser à ~navettes. Oèlails du mouvement. 

\'. -MI~TIER A Tis·~~H A l'LU IEUH NAVETTE .. - Dans ces métier, que je 
ela o nu travail du colon, mai qu'on pout également appliquer iL celui 
de la Juin , le mouvement de boite ici rcpré. enté n'est appliqué que dun 
s ul cùlé; ces modèle ont à fouets par-des us ou dans le battant; dans 1 
premier cas, le mou,•emenl est placé en avant du ballant; clans le second, il 
est en ;uTière. J.e boîtes do changement y sont commandées à la montée eL 
it la de cente, ce qui per·met de les équilibrer t d marcher a une au ·si 
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grande vite se qu'av c les métier à mouvement par excentrique , toul en 

con ervant lam me disposition de cartons qu'aux anciens métiers ;'te caliers, 

c'est-à-di1·e qu'un carton pareit rappelle toujours la même boîle. ln avan­

tage important de ce ystème réside dans la faculté pour l'ouvrier de 

manœuvrer à la main les lames de rappel des boites, pour la recherche d'une 

navette dont la trame est cas ée ou épuisée. 

Le mouvement se compo e des organe principaux uivant (fig. 36) : 

1. ln châs is contre le métier; 

2. Un balancier l pivotant sur le LoUJ·i!lon t; 

a. Deux e caliers e cl e1 , réunis par un ressort qui tend ù les rapprocher 

en 1 s faisant pivoter autour des tomillons yyl; 
4. Quatre lances munies de crochets k à leur partie supérieure el portant 

chacune dans le bas une platine de forme différente; 

5. n barillet sur lequel passent le carton pe1·forés et qui accroche 

l'une ou l'autre des lances au couteau i. Ce damier est fix' à Ja tige verti­

cale j, unimée d'un mouvement ttlt rnatif de montée el de descente qui lui 

est communiqué par l'excenh'ique n, agi sant sur un galet porté par le 
levier m. 

(;hacuue des platines détermine par sa levée l'une des posili ns 4, 3, 2, 1, 

du balancier l, indiquées dan la figure 36. 

Î.ommc on le voit, un ressort à boudin R équilibre le poids du halancier 

l des boilcs. Doux poignée o, o1 permellent de manœuvrer le lance à ln 

main et Jnt· suite les boîte . La ti·ingle v rlicale j est terminée dun le 

bn pat· une partie brisée en fonte dont la b1·i uree t réunie par un res ort h; 
lorsqu'un dérangement se produit dans le mouyement des boites soit 

qu'une nnvcUe reste prise, soit que deux lames prennent a la fois m le 

couleau, l'eiTort sur la tringle devient trop grand et, le ressort h cédant, la 

bri ure s'ouvre el permet à l'excentrique n de terminer sa cour·se ans pro­

voquer de bris de pièces. 

Les rltelie1·s Dieclm·ichs, de Bourgoin, onl innové également depuis la 

guerre un métier pour la fabrication des ti us-éponge absolument remar­

quable. Nou nou contentons de le citer, ce métier ayant ~lé "ouvenl décrit 

dan ces demi •· lemps. 

XVI. - MATÉniEL DE TI:S AGE D. 1.1 '· 

.Je m'arrête en passant sur le maté1·iel de tis age de la toile de Jin, moins 

pour y indiquer les perfectionnements qui y ont été apportés dans ces der­

nière année el dont J'impoi"tance n'est pas grande, que pour ignaler avec 

quel élan la majorité des consLt·ucleui'S de métiers à Lis cr en ont entr·epris la 
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constmction. D puis 1914, les Jlrmes suivante , dont deux à peine se recru­
taient déjà parmi les anciens constructeurs du métier-toile, mais auxquclle. 
se sont jointe · depuis de nouvelles mai ons, livrent ce métier à. la clientèle 
française:. amuel Walker et C16 , à Lille; Léon Olivier, a Roubaix; .\lcl icrs 
Diedericbs, à Bourgoin; Alberl ~uyts à Houbaix; Adrien-Legrand, ;'• 
Fourmie ; Ateliers de consll'llclion de l'Ouest, à Nantes; Ateliers des 
' OS"'es, à Hemiremonl Thann; Laval-Chal'let, à. Armentières, elc. Cel 
es or mérite d'être remarqué. 

XVII. - J\L\.TI~RIEL DE TISSAGE DES LAIN.\GES F.T DRAPERIE . 

Les Atelie1·s de conslntclion Diederichs, de Bourgoin, ont innové récem­
ment divers types de métiers à. lainages, notamment un méti r ~t 4 navettes 
de 172 cm d'empeignage pouvant battre à une vitesse pratique de J 80 coup 
et un métier pick-pick (permellanlles changements de nuance par un coup 
de trame à la fois : littéralement coup par coup ou duite à duite) il 
7 navettes pour le lainages nouveauté. Bien entendu, un métier établi à. un 
nombre déterminé de navelle ou à une seul peut toujours recevoir ulL'­
I'Îeuremenl un mouvement à un nombre supérieur de navettes. 

A ces métiers on peut en ajouter un autre, sorti de mêmes a"teli~rs 

communs au Lissage de la laine el du coton. 
Dans ces divers modèles, les bâtis sont de troi profondeurs diJiérentes 

pouvant r·eceYo.ir· 16, 20 ou 28 lames; Je ballant, muni de boîtes de grande 
dimensions pour loger de navettes de gt·ande capacité, comporte un mou­
vement pécial de blocage el de déblocage automatique de la navette, suppri­
mant lu ure des taquets et des organes de Ja chasse; enfin chaque métier 
comprend une chasse sans cuir à sabre vertical, actionné par gros fouet 
hot·izonlal monté u1· douille excentrée et p r·mellanl un r·églage rapide et 
précis même pendant la marche. 

Le métier pick-pick avec armures pour nouveauté en laine sorti des 
atelier Albert Nuyts, de Roubaix, ont égal ment reçu d puis la guerre de 
léger perfectionnements, de même que les métiers à fabriquer les lainages, 
dmperie, ameublement, robe, etc ., de l'importante firme Léon Olivier, do 
Roubaix. A noter encore ceux apporté aux méti t's de tissage de a con-
Lruction par la maison G. Diederichs, de Sainte-Colombe-les-Yiennc; la 
ociéle Dauphinoise de matériel textile, de Bourgoin; les Fonde1·ies et Atelie1·s 

de 'aint-Pavi11, etc. 
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X' IJI. - l\1.\Tt:RIEL. DE Tl AGE DU VELOUR . 

La principale innovation dans cette calégori est le métier t't tisser le 
t•elottl's double pièce, modèle .Jacques Durand, construit par· la 'ociété A lsa­
cienne pour de largeur d'étolie de 65, 85, 110, i25 cm et évenluellcmenL 

pour· des larcreurs qui ne sont pas com·anles de 140 el 160 cm. 

La chas y e t du y lème à sabr· . Les boîtes à naveLle ont munie. ue 

plaque en fonte r·abolée et polies ct la ailli de la bosse d languette duns 

la boîle l réglable; un système de vis de rappel permet de déplacer le 

peigne dans le sens de la hauteur. La tringle d'arrêt esl faite en deux pièces 

eéunies par un manchon, ce qui permet de bien régler le contact des palles 

ue les butoir an néee iler· de démontage. Le rouleaux piqués sont 

établis en fonte avec axe en fer montés à chaud, ils ont muni de chevilles 

en boi destinée it recevoir le aiguilles et celui du haut e l recouvert de 

Lùl polie dan le but de faciliter le dédmpage; la commande lettr est donnée 

par un seul pignon de rechange. ne poignée placée à portée de la main do 

l'ouvrier permet de dégrener le régulateur pour tourner· ou détourner à la 

main. Le donneur de po il est également réglé par un pignon de t·ech;mgo 

el com.mundé par une vis sans Jin; ce deux organes sont ainsi solidaires et 
. marchent en avanl et en ar-rièr·e avec le métier. 

La mécanique d'armure à leviet·s est placée ur le côté du méti r et dis­

po 6c pour travailler à volonté en lève el baisse. La bu.nquine por·Le un 

ar pareil d'aigui age de chaque cùlé. Le rabot e L muni de taquets rivé 

portant sur elle el dont le remplac menl e t facile en cas d'usure; il est muni 

cl'un mouvement de retrait pour ne fair·e la coupe que dans un seul sen ; il 

est command' par une crémaillère à longue course actionnée par un mouve­

mont spécial el permettant de faire la coupe tous les deux, trois ou qualm 

coups. Les lempia sont réglables au moyen d'une tige filetée à droite ou à 
gauche, el mobiles dans le sens de la largeur pour· bien uivt·e l'étoiTe. Le 

réglacr d l'écartement de balTe do coup 'opère au moyen cl une vis a 
filets fins et les deux barres onL réglable imullanément en hauteur pat· 

uno vi de rappel. 

Enfin le chevalet, qui e L éparé du métier, e t dis1 o ; pour recevoir 

d ux rouleaux de fond et un rouleau do poil : il est en outre muni de up­

porl et ll·inglc pour les reslins et cordeline . 
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XIX. - MATI~RII<:L DE TISSAGE POUR SOIERIE . 

La ocù!ltf Alsacienne de Consli'Uctions mecaniques construit un genre de 

métier à tisser pour la fabrication de toutes les étoffes de soie à une navelle. 

La balte1·i en est à fouets dan le ballant. I.e chapeau de celui-ci est muni 

dun r'glage à coin, el l'axe de la clinquette porte une vis de rappel, ce qui 
permet d'assurer très exactement l'afneurement du peigne. Le boite à 
navettes ·ont munie · de plaques en fonte rabotées et polie. elles joue de 

chas e sont di posées pour permettre l'emploi de navette à conducteurs. Les 
volants calé ur· l'tu·br à vilebrequin ont un g1·and d iamètre afin qu'une 

ouvri're cl petite laille puis e les alleind1·e facilement pour faire tourner le 

métier à la nutin. EnO.n la roue supérieure de commande est fixée sur le 

bras du vohwL par de boulons et peut êtt·e déplacée concentriquement à son 
axe lorsque l'exigent le réglage du métier ou l'usure de quelques dent : la 

gmnde roue est fixée par· un ajustage conique sur l'a1·bre des excentrique et 

peut ainsi être tournée à volonté, afin de pouvoir amener au coup de fouet 
d'autres dents en contact. 

Le régulateur pécial e t à enroulement direct par plateau de friction fixé 

ur l'ar])l'e infé1·ieur du métie1· et supprime complètement l'emploi de rochets 
el de cliquets qui s'u ·enl rapidement: son grand avantage est de renverser le 

sens de a marche lorsque l'ouvrière fait tourner le métier en arrière pour 

rechercher lu ·hule; il se prête très bien à la compen ation par le peirrne 
poUl' des tmmes irrégulière en grosseur·. 

Le changement de réduction se fait sans tâtonnements au moyeu de 

pignons : le rouleau d éto!Te peul èlre enlevé pour le déroulage; il e. l garni 

de dmp pour éviter le moirage dos premim·s mètres enroulés. Le mouvement 

de marche intérieur pour tulfelas compor·le des leviers lt ecleurs donnant 

aux tissus une m•uche parfaitement reclil ·igne. l .. a mécanique d'ar·mut·e iL 

leviers est extérieur·e el indépendante des bt\.Lis du métier: elle est disposée 

pour l'application d'un mouvement égalisant les lisses, pour le cas où l'on 

aurait un fil à rentrer. T. .. a poitrinière, en fonte polie, est réglab le en hauteur: 

on lui a uppliqué un appareil avec rouleau conique destiné à maintenir les 
tissu en laro-eur l iL éviter le cassures d'étoffe, principalement pour le 

La{feta . Le porte-en ouple, 'paré lu métier, est muni d'un rouleau porte­
chaine 1·églable; il porte une ou deux poulies-freins SUl' lesquelles s'adapte 

l'ensouple et peul êlt·e dispo é pou1· deux rouleaux. 
Mais ce qui distingue surtout ce mét ier, c'est qu'il est muni de mouve­

ments de peigne spéciaux per·mettant de travailler à vo lonté: 1• avec peigne 

fixe; 2• avec peigne mon lé sur clinquette et ressorts, à tension réglable; 
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3• avec peigne à échappement pour talietas et étoiles trè senées · 4• avec 
peigne r nversé, frappant lu. duite sous un angle réglable, pour Lis us lrès 
léger et parapluie. 

x.x. - M.\TI•;R!EI. DE LA FA!HHCATION DES T..\.PI.'E\!OQUETTE . 

Avant la guerre, lor que, sur un métier classique iL fabriquer les lapis­
moquettes on voulait opérer le changement de silllple en double duite cl 

Fig. 31.- Di posiLion du Lrain d'engrenage· dan le mélier Lchcmbre pour ln rnbricalion des 
tapis-moquettes. 

réciproquement, il fullait démonter la machin , en remonter les o1·gane 
ervant à obtenir l'arlicle voulu, et en régler à nouveau la chasse. La firme 

A. Lehemb1'e et CU•, de Roubaix, construit aujourd'hui un métier dan lequel 
san montage ni démontuge on peul, avec une chasse moyenne, obtenir 
rapidement un lis u simple et double duite. Au lieu du mouvement d 
pou éc horizontal do butoirs ordinai res, l déclenchement est obtenu d 
façon très sen ib le par articulation d'un abot approprié autour de son axe 
au moment de la butée dont le choc e l atténué pat· un ressort à boudin. 

L'ensemble d s organes repré enlé figure 37 comporl quatre roues 
C, D, E, F, un manchon L calé su1· .l\1, et des pignon C eL 11 également 
fixes u1· leur arbre. Mai le t·oues D et F sont mobiles et calées de façon à 
permettre l'action sur l'arbre l\1 tantôt de D tantôt de F, de façon à obtenir 
le changement désiré. 
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Yeut-on, par exemple, agencer la marche des organes pour la fabrication 

du tis u simple duite? On cale la roue F à l'aide de. deux vis X et 0 sur 1 
manchon L, el celui-ci, fixé sur l'arbre l\1, lui LI·ansmet la vitesse appropriée 

qu'il r çoil du pignon E par la roue F. L'arb1·e ~~à on tour la communique 

au mou v m nt de verges par les engrenag H 1, .1 , J\, le· roue L el .J 
étant oliclaires et libre sur l'arbre à vilebrequin P. De son ('.ôté, la 

commande de la cha se s' ITeclue par l oJ pigno11 G, qui reçoit de la roue F 

sa vite se de rotation . 

Voul-on, d'autre part, obteni1· du tissu double duite? Il suffit d'enlever 

les deux vis el 0 fixant la roue F au manchon Let de les employer à caler 

la roue D ur ce mêm man­

chon. A lor qu'advient-il'! Ce 

dernier transmet la vitesse au 

mouvement de verge , comme 

dans le premier cas, la com­

mande de la chasse 'effectue par 

la roue ·F qui sert d'intermédiuirc 

entreE el G : la vitesse de chasse v 

esl donc moyenne dans ce second 

Ctl . 

Quant au butoir spécial, on 

voit figure 38 qu'il comporte 

un sabot pivotant sur l'axe 

X d'un support Y, une tige à Pte 

T passant dans un ressort a bou­

Fig. 38. - Fonctionnement du butoÏI" spêcinl dnns le 
mêtie1· Lehembre. 

din Z pla é dans une boîte-guide et une bane de déclenche \". Son 

fonctionnement est facile à comprendre. Au moment de la butée, le sabot ' 

reçoit l'action de la langue de butée W pat· un cran ménagé à cet eiTet el 

pivote autour de l'axe X du support Y, refoulant ainsi la lige à tète T et 

agis ant ur l'extrémité du levier de déclenche V. Celte Lige T, par suite du 

t·essorL Z guidé dan sa boito, a pour but d'amortir le choc reçu au moment 

de la butée. Cette façon d'opérer donne une trè grande sen ibilité au déclen­

cbemenl, par suite précisément de l'articulation du abot autour de son axe au 

moment de la butée el, de plus, a l'avantage d'éviter toute casse du métier 

à cet endroit, ce qui arrive trop fréquemment av c des sy tèmo ordinaires. 

~lentionnon à propos de celle fabrication combien, depuis la guerre, 

celle des tapis d'Orient à la main a pris d'extension en Algérie, en Tunisie et 

en France même. Avant les hostilités, la moyenne partie de ces articles 

provenait de Turquie et l'Allemagne commençait à en importer chez nous 

d'une façon appréciable. 

Tome 13ü. - Mai 1!l:Y •. 34 
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Bien entendu, il n'est plus question ici de matériel mécanique, pUisqu 

la fabrication ne sort pas du domaine manuel, qui n'exige, on le sail, qu'un 

a..,.encement d'organes rudimentaires. Mais d'abord les lapis dit d' rient, qui 

sol'tentde nos ateliers coloniaux ou français ont l'avantage sur le provenance 

d'origine de ne pas constamment reproduire le même motif de décor. En 
Orient, les ouvrières procèdent sans esquisse préliminaire alors que chez 

nous le dessin à produire, très variable, est établi sm· papier de mise en carle. 

Puis, cette fabrication représente bien un matériel manuel nouveau qui 

n'existait pas auparavant : il convient donc de la m nlionner à celte place. 
Rappelons qu'il y a trois variétés de ces articles : le tapis aux point. 

passés, dans chacun desquel la laine de couleur de tinée à former le poil, 
-coupée par bouts correspondant à la longeur d'un point, e t uchevalée ur un 

fil et ainsi repliée forme le pompon, 1·eprésentant des rangée con écutives 

séparées par deux du iles de toile; les tapis de myrne, beaucoup plu sol ide , 

ou chaque rangée de point se trouve entièrement éparée de la suivante par 

-deux duite évoluant en toile, el dans lasque] la trame de poil embra 

deux fils de chaîne avec la tige du tranche-fils qui sert à la formation de 
boucles, celles-ci une fois tranchées formant le pompon; el les lapis de Pe1·se, 

plus serrés, dans lesquels la boucle destinée à fou mir Je poil est ajn i formée 

par la tige du tranche-fil, mais où le pompon est assujetti par deux fils de 

chaîne et chaque brin séparé de son voisin pat· un fil de chaîne seulement. 

Les premiers sont meilleur marché, mais leur pompon manque de olidiLé; 
les seconds sont ceux qu'on rencontre le plus souvent; les troisièmes ne sont 

.guère qu'un article de luxe. 

XXI. - ÛRGANES SPÉCIAUX DE TISSAGE. 

Dans ces dernières années, deux anciennes maisons françaises, la firme 

Staubli {1·è1'es, de Faverges (Haule-Savoie) eL la ociété lyonnaise de Machine 
-l.extiles, à Lyon, se sont particulièrement attachées au perfectionnement de 
mécaniques d'armures ou ratières, qu'elle construi aient d'ailleurs avant la 

guerre ainsi qu'un certain nombre d autres maison ( ociéLé al acienn , 

Nuyls (de Houbai.x), livier (de la même ville), etc. II me parait néce -

saire d'en faire mention à celte place. n sait qu 'on dé igne ou ce nom 

les dispo itifs mécaniques que, clan les métier à Li er comportant un grand 

nombre de lames, on place au-dessus ou sur le côté de ces lames el qu'on 

mploie pour les lever et coopérer ain i à la formation d'une armure. Je rap­

pellerai que ces appareils se composent: de couteaux mobil s actionnant les 

autres organes, de crochets agissant directement sur ces lames par cordons 

ou tringles et leviers coudés, et d un organe excentrique auquel on a donné 
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l nom de <<cartons » se présentant sou· forme de chaîne sans fin en papier, 
carton, ou métal. L'arbre principal ou 1 arbr de cames du métier donnent 
leur mouYement aux couteaux. Enfin, comme ynthè e du mouvement 
mécanique de la ratière les car·ton avançant par r·angées imullant5e. 
rcprodui ent Jo travail d'une ou deux dents dans un rapport, actionnent des 
couteaux qu'il lèvent, bai ent ou attirent de dro'Ïlo h gauche, et ceux-ci 
tran mettent par leviers leur momrement aux lames pour former la foule. 
Le. ratières sont à simple ou double levée. 

Longtemps l'étranger nous a de''ancés dans la construction des méca­
nique d'armures et un certain nombre de système anglais, suisses ou 
allema,nds ont eu souvent chez nous la préférence. La première offensive 
très remarquée des ateliers de Faverges avant la guerre avait été l'invention 

Fig. 39. - Leviers obliques. Fig. 40 . -Leviers horizontaux. Fig. H. - Lel'iers- pendul~s. 

Divers modes de suspen ions appliques aux ratières. 

de l'appareil dit multiplicateur adapté aux ratières ordinaire et destiné ù 
donner à volonté la marche du cylindre en avant ou en arrière, c'est-à-dire 
un changement automatique des cartons afin d'en économi er Je nombre. 
L'application en a été faite tout d'abord ù la fabt·ication des sen iette , linge 
de table à cadres et damassés, el elle s'est depuis lors étendue aux oierie . 
La mèm finne a en ui le ucce ivemenl lancé la ratière di Le à pa fermé, 
celle pour métiers large , celle à. couteaux oscillants pour le tis age des 
soieries celle pour la soie artificielle avec commande des cout aux par 
lames el commande unique par chaine, etc. 

Dans ces dernières années, ses études spéciales ont amené ]a maison 
laubli à modifier le mode de uspension des lames dans les mécaniques 

d'armure : sans 'anêter à un type bien déterminé, elle a imaginé toute une 
. érie de modèles ingénieux que nous représentons figures 39 à 41, toul en 
donnant la préférence aux systèmes à leviers obliques dont la lonrrueur de 
déplacement esl transmise aux lames et qui conserve malgré cela les avan­
tage qu'ont les rralets de lever les lam s avec plu de précision. Nou nou 
contentons de ce brèves indications que nous pourrion. multiplier. 
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M.\TI~li(EL DE BO:'\NETEIHE . 

. Je rappellerai sommairement, en m bornant à un classement un peu 

général sans enl1·er dan. le ubdiYisions que le matériel de la fabrication 

de la bonnelet·ie peul ~lr répnrli entre qualt·e genr·es principaux : les 

métie1·s circulaire. , le métier rectilignes, les tricoteuses, el les métier:-; 

chaine. r, avant la D'Uerre, le seuls constructeur françai des ré"·i ns de 

l'Aube et d I'Oi e se bornaient aux métiers circulaire diYer ement nHiés 

el une seule maison de Troyes avait entrepri le grand métier I'eclilignl' 

Cotton. Pour le r le il fallait 'ndre er à l'Allemagne ou à la Sui · , voirr 
même ï'l I'Angletene el à l'Amérique pom certaines p lcialités. Celle itua­

tion est aujourd'hui sensiblement modifiée, el 1 on peut dire qu'LI quelque 

exceptions près tous les genres de métier de bonnetet·ie se conslrui enl en 
Franc ainsi que leur· métier de préparation. Non seulement le ancienne 

firme de Troyes, Rom illy-sur- 'eine, aint-.T u t-en-Chaus ée, Bange l-en-.' an­

terre, etc., ont agrnndi leurs ateliers, mai d'autt·e e sont in tallé es à Puteaux 

La Courneuve, l\Iontr.euil ('eine), Nantc , elc., pour répondre aux demandes 

ince antes des nouvelle fabriques de bonneterie de France el de l'élrang·er. 

Les perfectionnement multiple con tammenl apporté au matériel 

con truil par ces maison pat· une foule de technicien qu' lle se ont 
attachés sont légion et plus de cent brevet , pris depuis quatre an . témoi­

gnent combien sont g1·andes dans ce domaine leu t· activité el leurs innova­
tions. Nous nous bornons ici à mentionner ces incessante recherches donl 

le nombre défie l'analyse, heureux de constater la foi de la con truclion 

françai e dans une industrie qui est encore loin d avoir dit son dernier mot. 

Co, eLu. r ~. 

Il n'y a pas longtemps, beaucoup de Ft·nnçai cro aient enco1·e que seul 

l' \trang r était capo.ble de fournir à nos nationaux le machin textile dont 

ib avaient be. oin . .T'ai voulu, dan. le lignes qui précèdent, montrer que, 

dan nombr de cas, nous pouvon ouvenl é<ra le r· cl souvent dépa er no · 
concurJ•enls du dehm· aux divers points de vue de la perfection de la con­

stJ·uction, du travai l accompli et du rendement des machines .. \ coup sùr 

nou ne saurions avoi r· la prétention de les avoir suppla111és du jour au 

lendemain mais les 'ludes elles recherches quotidiennes de nos ingénieurs 

ont con idérablemcnl enrichi h cet égard notr palt·imoine national, cl 

aujourd'hui l' on peut dire san hésitet· que notre matél'i 1 textile français a 

pris dans le monde une place de premie r plnn . J e serais heu l'eux si l 'expo. é 

qui p1·écède a pu en pet·suaùer nos manufactul'ier . 

ALP'RED RRNOt;ARU. 
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