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Ces connaissances, murement étudiées, ne man-
queraient pas de faire naitre des idées qui aide-
raient beaucoup au perfectionnement d’'une industrie
qui a déja rendu de grands services, et qui est ap-
pelée a en rendre de plus grands encore.

Il est incontestable que beaucoup de contre-
maitres ou directeurs de filature possédent des élé-
ments étendus sur cette industrie, tant en théorie
qu’en pratique.

Malheureusement, ces éléments nouveaux, qui
devraient apporter dans l'industrie liniére des lu-
mieres et une vie nouvelles restent la propriété de
quelques-uns, et le public n’est pas mis dans la con-
fidence. -

Afin d’obvier & cette lacune, je viens, avec I'espoir
d’étre utile a mes collegues employés au filage du
lin, du chanvre et de leurs étoupes, soumettre
franchement le résultat de mes observations sur
les différentes maniéres de filer les matiéres textiles.

Loin de moi Tl'idée de vouloir faire un cours
de filature. Parmi ceux qui daigneront me lire, il
en est beaucoup de plus dignes et dont j envierais les
talents. Mon but est seulement de venir en aide aux
travailleurs, en leur procurant les moyens de rai-
sonner ce (u’ils ont a faire. Il y aura peut-étre
quelque gloire & latteindre s’il permet un jour a
I’homme intelligent, qui veut se créer une position,
d’y arriver autrement que par les lenteurs de la
routine.
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Le Patron pourra également comparer son mode
de travail avec ceux de ses collégues , ainsi que les
résultats obtenus, lesquels différent souvent entr’eux
par des raisons qu’il me serait facile de développer
si le moment en était venu.

Dans ce volume, je ne développe que le travail
appliqué & l'industrie par le raisonnement, sans
chercher & critiquer Messieurs les savants, qui jus-
qu’a ce jour ont écrit sur la filature plus brillam-
ment que je ne saurai le faire, mais qui ne voyaient
pas que leurs ouvrages ne pouvaient étre compris
de 'homme ne possédant pas les sciences abstraites.
On ne saurait croire combien cela a découragé et
laissé dans I'ignorance de travailleurs intelligents,
chez lesquels I'éducation avait fait défaut.

D’un autre cité, les patrons auxquels la pratique
manque pour appliquer des théories savantes qui les
conduisent a 'erreur en embrouillant leurs idées,
n’ont pu en tirer le parti qu’ils en espéraient.

Aussi, combien le service serait grand pour les
industriels, patrons et travailleurs, si I'un de ces
hommes instruits qui possédent la pratique, était
assez généreux pour propager Sses connaissances
sur la filature ; en venant aider par leur développe-
ment au raisonnement de la théorie, qui, sans qu'il
ysoit apporté de modification, ne peut amener les
mémes résultats que donne la pratique !

En attendant, je serai heureux, si, avec mes idées
~ puisées seulement dans la pratique, je puis venir
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ployée par la médecine et produit une huile tres-
siccative, ce qui la fait beaucoup estimer pour la
peinture. Cette huile sert en outre a la composition
des enduils pour tissus imperméables.

Une terre forte, humide et riche en ‘végétation
produit les meilleures qualités de lins, surtout si
cette terre a été disposée I'annde précédente i cette
culture, par un bon engrais et par un labour pro-
fond fait avant I'hiver, afin que les gelées et les dégels
ameublissent la terre, et qu'ensuite, les pluies qui
surviennent fassent fructifier I'engrais qu’elle a
recu. En attendant que le lin lui soit confié, ce ter-
rain peut trés-bien produire une récolte, principale-
ment en plantes qui demandent plusieurs labours;
car les lins exigent une terre trés-ameublie ; aussi,
nesaurait-on trop bien labourer, fumer et sarcler la
terre qui doit recevoir cette plante.

On séme généralement les lins du 15 mars au
15 mai. Dans ce cas, ils se nomment lins d’été. S'ils
ue possédent pas 'avantage de produire le plus en
matiéres textiles et en graine, ils ont celui de possé-
der les filaments les plus fins, ayant beaucoup de
souplesse et de ténuité, ce qui permet d’en obtenir des
fils & des numéros tres élevés et faciles a employer,
en raison de leur souplesse et de leur résistance.

Les lins qui se sement avant I'hiver, comme on le
fait dans I'’Anjou et la partie méridionale de la
France, se récoltent plus tot etdonnent, il est vrai,
une graine supérieure 4 celle des lins d’été et plus
abondante ; mais les filaments composant sa tige,
sont plus longs, gros, durs et cassants; néanmoins,
filés pour la corderie, les toiles a voiles, etc., ils ont
I'avantage de pouvoir suppléer au chanvre, leur force
de résistance étant plus grande que celle des fila-

.

ments des autres lins soumis & Paction de 'humidité, -

Les pays chauds seuls ayant i craindre les séche-
resses , peuvent cultiver ces lins d’hiver ; tandis que
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les provinces du Nord ne peuvent cultiver que les
lins d’été , redoutant de leur coté les rigueurs de
I'hiver, et I'humidité que donnent les pluies qui
y succedent.

La meilleure graine de lin se tire de Riga; pour
obtenir des filaments trés-fins, on doit la semer
trés-épaisse; dans le cas contraire, si on tient a
avoir une bonne graine, il faut semer clair.

Cependant, il a été reconnu, par des cultivateurs
compétents de plusieurs contrées de la France, que
la graine de lin qui s’y récolte aurait les mémes
propriétés que celles de Riga, si Pemploi de cette
graine comme semence avaitlieu la troisieme année
apres la récolte. Elle constituerait un double avan-
tage, en augmentant le produit de la culture, tout
en évitant au cultivateur I'embarras de recourir a
étranger pour s'alimenter.

On récolte les lins du 15 juin au 15 aott; il est
essentiel de les arracher & la terre avant que la
graine ne soit mtre, si 'on vent obtenir des fila-
ments souples, nerveux, et d'une couleur riche ou
lustrée. Si I'on attendait que la graine soit mire,
les filaments manqueraient de force, de souplesse,
et se rompraient facilement pendant le travail. 1.’on
n’obtiendrait enfin que de mauvais produits en fils
écrus ou crémés, ou des couleurs nuancées et bario-
lées, si les tissus confectionnés avec ces fils passaient
a la teinture. Cependant, pour ne pas perdre la
graine, on arrache cette plante aussitot que quelques
cosses commencent & murir dans les champs; avec
des soins , le cultivateur tire encore bon parti de
cette graine, si ce n’est pour faire de la semence du
moins pour en avoir de l'huile.

Aprés avoir été arraché, le lin se seche dans les
champs par petits faisceaux, que l'on expose a
action de l'air; les racines en bas et les tétes en
haut.
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filasse rude au toucher et d'une qualité infiniment
moindre que celle provenant de lins rouis conve-
nablement; la pratique seule peut déterminer ces
degrés. La durée du rouissage étant relative aux
degrés atmosphériques de I'eau et de I'air comme a
la nature du lin, on ne peut établir aucune régle
pour ces opérations, qui ne peuvent étre guidées
autrement que par le tact, résultat d’une grande
expérience.

Il y a deux systémes de rouissage, I'un a I'eau
et I'autre sur terre, lesquels s'operent de diverses
manieres.

Le premier a lieu par immersion, soit a l'eau
courante, soita I'eau seulement renouvelée, a I'eau
stagnante ou eroupissante, a I’eau chauffée et a I'eau
composée d’acides.

Le second consiste a étendre les tiges du lin sur
la terre, de maniére & ce qu’elles soient exposées &
action de la rosée et du soleil.

Avec le premier systéme comme avee le second,
on ne peut évaluer les produits nien quantité ni en
qualité, lesquels sont subordonnés a la nature de la
plante et a la réussite du rouissage.

Dans le département du Nord on obtient en gé-
néral avec 100 kilog. de lins en paille, de 14 & 22
p- °/ode lin brut ou filasse, et de 6a 8 p. ¢/, d’étoupes
extraites des émouchures (filasses tombant avee la
paille a I'écanguage).

Au rouissage, I'évaporation est de 20 a 22 p. °/,
a I'écanguage de 48 & 55 p. /.

Les lins rouis deux fois étant souvent de bonne
qualité, donnent les mémes résultats que ceux ci-
dessus.

[l est des lins de bonnes qualités, qui, aprés avoir
été rouis, sont étendus sur 'herbe. Cette opération,
quon appelle curage, a pour but d’obtenir une
filasse plus blanche, ou d'une couleur claire et
lustrée.
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Le curage donne une évaporation de 8 & 10 p. °/o.
La perte est moins sensible surlafilasse, son rende-
ment diminue d’environ 5 p. °/,, et une grande
partie se vetrouve a la filature ou I'évaporation est
réduite relativement aux mémes lins non curés de
21,23 p.% etdet a1, p.°, au crémage.

Il y a d’autres lins de bonnes qualités que I'on
rouit en deux fois, d’abord sur le vert, apres la ré-
colte; 'année suivante, on termine leur rouissage;
ces deux opérations apportent moins d’évaporation
que celle du rouissage suivi du curage, et les fila-
ments conservent plus de nerf. Seulement, leur
couleur est inégale, bigarrée de vert et de jaune.
Néanmoins, on les blanchit avec succés avant ou
apres le tissage.

Les lins rouis deux fois de mémes qualités que les
précédents produisent en moyenne 6 p. °/o de lins &
écanguer en plus que ceux curés; 4 p. °/, de lins
bruts; de 3 a 3 '/, p. °/e de fils a la filature. Ils
perdent environ 2 p. ¢/, aprés crémage. Ces avan-
tages compensent bien le plaisir que I'on a d’acheter
des lins bruts d’une belle couleur, & moins qu’on
ait 'emploi des fils écrus.

Les lins rouis sur terre produisent en fils, avec
une méme quantité, de 12 a 15 p. °/, de moins que
les précédents.

La filasse des lins rouis a 'eau courante est géné-
ralement de couleur blanche, jaune, et leurs variétés,
exceplés ceux rouis sur vert qui sont bleus, géné-
ralement argentés.

La filasse des lins rouis 4 I'eau dormante ou seu-
lement renouvelée, s’obtient de couleur trés variée :
jauve, grise, ardoisée, argentée, bleue, ete.

La filasse des lins rouis & 1'eau stagnante ou crou-
pissante est communément de couleur grise-noire,
grise-rousse, en un mot de couleurs beaucoup moins
riches que les précédentes. Cependant, on en obtient
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des résultats avantageux, soit au crémage, soit a la
teinture, ainsi quau blanchissage; ils se prétent
volontiers a recevoir toutes les nuances que l'on
désire.

Quant a la filasse des lins rouis sur terre, elle
s’obtient en général de couleur grise et ses variétés;
et malgré tous les soins que I'on apporte dans ce
mode de rouissage, il ne peut étre aussi régulier que
le rouissage & I’eau, surtout si ce dernier est fait en
grand. On ne peut, dans le premier cas, éviter de
laisser attaquer quelques parties des filaments plus
que d’autres par la fermentation, ce qui les énerve
beaucoup et les empéche de produire des fils aussi
fins que pourrait le permettre la finesse des fila-
ments. Ajoutez & cela que I'évaporation est consi-
dérable pendant toute la manipulation, 4 partir du
rouissage jusqu’au tissage. Sous tous les rapports,
ce rouissage est moins avantageux que ceux a l'eau;
malgré cela, il se pratique encore dans plusieurs
contrées, méme a proximité-des rivicres. Les culti-
vateurs ont peine a adopter une innovation quel-
conque parce qu’elle changerait les habitudes qui
leur ont été transmises par leurs peres et dont ils se
font volontairement les eselaves.

Les eaux, non-seulement influent beaucoup pour
donner la couleur a la filasse pendant le rouissage,
mais il en est qui I'énervent moins les unes que les
autres. On cite celles de la Lys et de la Loire, dans
lesquelles les filaments des lins qui y auraient été
rouis conservent plus de nerf que ceux des mémes
lins rouis dans une autre eau courante.

Il est reconnu que toute eau ferrugineuse est
contraire au rouissage et détruit la ténuité des
filaments en méme temps qu’elle dilate la gomme
qui les lie,

Depuis quelques années, on a roui des lins selon
le systeme dit américain, au moyen d’une fermen-

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



19

tation exeitée par une eau chauffée et maintenue au
méme degré; ce rouissage n’a encore pu donner
des résultats aussi avantageux que 'on a droit d’en
attendre. Cela tient peut-étre a ce que, jusqu’au-
jourd’hui, ce travail a été commandé ou exécuté par
des hommes possédant plus de théorie que de pra-
tique; car tout porte & croire quavec le temps,
cette méthode sera adoptée, principalement par les
proprié¢taires de machines & vapeur qui voudront
transformer le lin en filasse en le broyant et en le
teillant mécaniquement , surtout si leur culture est
éloignée d’un cours d’eau suffisant pour rouir leur
lin. L’application de ce systéme serait avantageuse
pour une contrée qui ne possederait pas I'eau néces-
saire pour le rouissage des lins que I'on y récolterait.
Il y aurait alors avantage pour elle & rouir, écanguer
mécaniquement, ce qui augmenterait ses produits
par la réduction de la main-d’ceuvre et la valeur
qu’ils obtiendraient en plus relativement, ou méme
celle que procure le rouissage sur terre.

11 est une autre méthodede rouissage qui s’opére,
ainsi que la précédente, avec I’eau chauffée a laquelle
onjoint des acides qui donnent une filasse riche de
couleuret de finesse, mais ayantle désavantage d’étre
sans force pour recevoir le travail en filature, si on
veut la filer au numéro que permettraient sa finesse
et sa qualité si le lin avait été roui d’apres tout autre
procédé. Les tissus produits par cette filasse sont de
beaucoup inférieurs aux autres en qualité; ils ont
plutdt 'aspect d’un tissu de coton que d'un tissu de
lin, ce qui en diminue la valeur.

Le rouissage est une opération trés délicate, in-
fluant beaucoup sur la matiére : Aussi, pour traiter
de ce travail avec tout le développement qui lui con-
vient, il faudrait écrire des volumes; et pour que ces
volumes aient quelque utilité, faudrait-il encore qu'ils
fussent raisonnés avec I'aide de la pratique; car dans
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un lot de lin partagé en deux parties pour étre rouies
I'une aprés 'autre dans la méme eau, il arrivera sou-
vent qu'une des deux parties devra séjourner dans
l'eau beaucoup plus longtemps que l'autre pour
acquérir ce méme degré de rouissage. Cela provient
des changements de la température. La variation est
bien plus grande d’une saison & l'autre. Ainsi, en
juillet, souvent il suffit de quatre a cinq jours pour
obtenir un bon rouissage, quand, en octobre, il ar-
rive que dix jours ne suffisent pas.

Un temps orageux influe a tel point sur le rouis-
sage que, s'il survient au moment ou I'opération
approchedu degré convenable, on a de la peine,
quoiqu’en déployant la plus grande activité, a sortir
le lin de I'eau assez tot pour arréter la grande fermen-
tation que provoque l'orage; aussi, suffit-il de peu
d’instants pour que le cultivateur ou le rouisseur
aient a déplorer unegrande perte, tant sur le produit
en filasse que sur la qualité qui est amoindrie,
énervée par une trop grande fermentation.

Aprés ce travail, en attendant qu’il soit mis en
ceuvre , lelin se fait sécher pour le mettre ensuite
en botte de 5 a 6 kilog. que I'on rentre dans la grange
ou I'on en fait des tas appelés meules.

Il est un travail que I'on opere sur les lins ramés
ou fins, de premieres qualités. Ce travail, appelé
triage, se fait apres la récolte du grain, et souvent
au coin du feu, pendant 'hiver, par les femmes et
les enfants. Il consiste a former deux et trois caté-
gories distinctes des tiges de lin que contiennent
chaque botte, en mettant & part les tiges fines et
longues, les moyennes et les grosses. On les met en-
suite en bottes pour le rouissege.

Cette opération a de grands avantages. Avec un lin
qui donnerait une filasse d'une valeur de 1 fr. 50 le
kilog., on en tirerait une quantité de 5 a 6 p. % plus
grande d’'une valeur moyenne de 2 fr. le kilog., les
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moyenne de 7 & 10 kilog. par journée de travail en
filasse finie et bottelée.

Ce teillage est encore en concurrence avec le
teillage mécanique, malgréle grand nombre de ma-
chines a teiller, et les perfectionnements que l'on
apporte chaque jour dans I'industrie liniére; cela
tient & ce que ce travail est presqu’entiérement resté
dans le domaine d’hommes essentiellement esclaves
de la routine.

Beaucoup de machines 4 teiller les lins, plus ou
moins ingénieuses ont été inventées ; mais aucune
de celles mises en usage jusqu’a ce jour, n’a vérita-
blement atteint le but; du moins ellen’a pu procurer
des avantages assez grands pour qu’elle soit géné-
ralement adoptée.

Cependant, il en est quelques-unes qui promettent
beaucoup. Parmi celles-ci se trouvent les machines
a teiller que M. Decoster (de Paris), a construites
dans ses ateliers. Elles sont habilement concues;
cependant elles laissent prévoir quelques amélio-
rations que leur usage désignera naturellement.

La Broye demi-teilleuse, de MM. Delattre et Baroux,
de Saint-Omer, est une machine ingénieusement
congue, travaillant les lins par friction. Cette idée,
développée avec le temps, fera construire des ma-
chines qu’apprécieront les personnes compétentes
dans cetle industrie ; déja son travail donne de bons
résultats, si on les compare a4 cenx que produit le
teillage & la main.

Messieurs Farinaux et Lacroix, de Lille, viennent
d’'inventer une série de machines, composée d’'une
broyeuse et d'une écangueuse, lesquelles, en recevant
les lins en paille, les rendent en filasse finie, préte
4 étre mise en bottes. Un spécimen de ces machines
avec lequel nous avons travaillé diverses qualités de
lins, fonctionne dans leur atelier. A la suite de ces
expériences, nous sommes restés convaincus que ces
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machines sont appelées a rendre un immense ser-
vice 2 l'industrie liniére par les résultats qu’'elles
procurent, sous tous les rapports. Elle ont aussi I'a-
vantage d’étre animées par un mécanisme qui, en
raison de sa simplicité, est sujet & peu de déran-
gement; elles n’exigent pas une grande force mo-
trice relativement a la quantité de travail qu'elles
produisent ; enfin, il leur faut peu d’espace pour bien
fonctionner.

Chez M. Vanriscote, A La Madeleine-lez-Lille, on
rouit les lins & I'ean condensée, et le teillage s’y
fait d’abord par un broyage entre plusieurs paires
de rouleaux ; ensuite I'écanguage a lieu ainsi qu’a la
main , mais mécaniquement. L’ouvrier place sa
poignée de lin dans une coulisse, pres de laquelle
viennent frapper une série d’écangs fixés sur un
plateau circulaire tournant avec une grande vitesse.

“ Cette poignée est bientdt retirée et remise 2 un
ouvrier voisin, qui la replace dans une autre cou-
lisse, de laquelle les écangs sont plus rapprochés,
afin que la poignée qui est réduite de grosseur,
recoive de cette manieére le travail qui lui est néces-
saire.

L’écanguage fait par cette machine est au moins
aussi bien fait qu’a la main, et j'ai reconnu que le
rendement d’une partie de lins de la Lys, dont la
moeitié avait été écanguée a la main, avait rendu
22 p. °/,; tandis que l'autre partie écanguée chez
M. Vanriscotte, a rendu 25 p. ¢,, avec une main-
d’ceuvre de 20 centimes par kilog., moins les émou-
cures et le bénéfice de ce dernier, tandis que 'autre
avait couté prés de 35 centimes.

Les machines a écanguer exigeront encore beau-
coup de modifications avant d’étre parfaites, mais il
est incontestable que dans peu d’années, elles seront
adoptées pour I'écanguage de la plus grande partie
des lins a livrer a l'industrie.
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Aujourd’hui , I'écanguage mécanique ne coite
guére que la moitié de I'écanguage 4 la main, et
procure plus de filasses ou lins bruts; ces avantages
tueront promptement les idées routiniéres, surtout
si ceux qui s’occupent des lins s’en rendent compte,
ainsi que cela doit étre.

Nous avons expérimenté sur diverses qualités de
lins au teillage; entr’autres, sur une qui avait été
rouie en trois fois.Le produit de chacun des rouissages
a été totalement différent I'un de l'autre. Celui qui
avait été roui le moins, trop peu pour étre écangué
a la main, nous a donné 22 p.°.. de lin brut, en
filasse trés-nerveuse.

Celui qui avait été roui & point pour I'écanguage
a.la main, n’a donné que 20, 62 p. °/.. Enfin la partie
qui avait été rouie sur terre, ne nous a donné que
21, 30 p.°/ de lin brut, évalué a 10 p. ¢/, de moins
pour la vente. ;

Les variations que je signale ne ‘permettent pas
d’évaluer avec précision la valeur des lins, laquelle
est subordonnée a plusieurs causes : a la nature du
sol qui I'a produit, & I'époque de sa culture. Un lin
semé avant I'hiver, produit ordinairement, lorsqu’il
réussit, 1/5 en plus que celui semé en mars; celui-ci
produit encore 1/3 en plus que celui semé en mai.
L.e rouissage influe également beaucoup; ensuite,
vient I'écanguage, qui ne peut étre exécuté que par
des hommes posseédant une adresse égale; souvent
avec les machines qui ont une marche réguliére,
on obtient un produit supérieur de 10 & 15 p. °/ sur
celui &4 la main. Chaque systeme de machine a
écanguer n’apporte pas & beaucoup prés les mémes
résultats, aurait-il méme obtenu quelque médaille ou
mention honorable. Son produit seul en établit la
valeur.
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Le chenevis, graine du chanvre, procure une
excellente huile, et ses résidus produisent des tour-
teaux trés-estimés pour l'engrais des bestiaux qui,
en général, les'aiment beaucoup.

Le chanvre se stme & partir du mois de mars
jusqu'au 15 juin, ce qui permet en cas de non
réussite, de recommencer la semaille.

Ordinairement, on séme & la volée et sur une
terre bien ameublie. Lorsque I'on veut obtenir une
filasse de belle qualité, ainsi que pour le lin, on
doit semer épais. Si cette opération est faite par un
temps doux, et qu'une pluie survienne ensuite, il
suffit de deux jours pour l'entiére germination;
dans le cas contraire, si le temps reste a4 la séche-
resse apres la semaille, la germination n’a lieu que
difficilement et partiellement, ce qui en vend le
produit de beaucoup inférieur par son inégalité,
tant par rapport a la maturité qu’a I'élévation des
tiges, qui varient, dans ce cas de 1 metre 50 cen-
timétres & 3 métres dans un méme champ. Cette
inégalité occasionne un surcroit de main-d’ceuvre et
de soins pour arracher le chanvre, classer les tiges
de longueur et grosseur égales ensembles. Joignez
i cela, qu'a partir de la ‘Semaille jusqu’a 'entiére
germination, les oiseaux dévorent une grande partie
de la graine, ce qui diminue de beaucoup la récolte
sous tous les rapports.

Cette plante se divise en mdle et femelle, du moins
les fleurs méles et femelles se trouvent sur des tiges
différentes, qui quoique semées en méme temps,
murissent séparément.

Les chanvres miles, ceux qui ne portent que des
fleurs sans grames , Sarrachent aussitdt mirs ,
environ six semaines avant les femelles. On ne doit
pas attendre, pour avoir de bonne filasse, que ni 'un
ni 'autre ne soient entiérement murs pour les arra-
cher, car, on n’obtiendrait que des filasses grosses,
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rudes et manquant de souplesse, ce qui en dimi-
nuerait la tenuité.

On fait subir au chanvre, aprés I'avoir arraché, le
méme travail qu’au lin, jusques et pendant le rouis-
sage et en y apportant les mémes soins, ayant a
craindre les mémes dangers que pour le lin pendant
ces opérations.

Le chanvre qui a été roui, se teille souvent en
hiver, ou quand les travaux de la campagne & I'ex-
térieur diminuent. On commence alors par séparer
les parties filamenteuses d’avec les tiges ou pailles
dont se compose cette plante; ensuite, ont lieu le
broyage, teillage, ete, de méme que pour les lins; ces
opérations peuvent se faire mécaniquement avec le
méme systeme de machine, en y apportant quelques
modifications appropriées a la force de résistance
des filaments du chanvre, lesquels ont besoin d’étre
plus broyés pour acquérir la souplesse nécessaire
a la mise en ceuvre.

Le chanvre méle, ayant resté moins de temps sur
pieds que le chanvre femelle, donne une filasse de
beaucoup moins forte ou nerveuse que l'autre;
cependant, il est étrange que dans le commerce, il
soit donné a 'un le nom de 'autre. Cela tient peut
étre & I'usage d’apprécier ainsi les sexes.

Le chanvre est réduit en filasse apres le teillage.
Alors toutes les opérations qui se font en général
chez le cultivateur étant terminées, il prend le nom
de chanvre brut. .

La France produit du chanvre en grande quantité,
et les contrées qui en fournissent le plus, sont la
Champagne, ou I'on trouve les chanvres fins femelle,
demi-fins, moyens, et le chanvre marin., Tous ceux-
ci sont propres 2 la filature.

Le Maine, la Normandie et la Sarthe, produisent
des chanvres de bonne qualité pour la toile de
ménage.
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L’'Alsace et la Lorraine donnent des chanvres es-
timés pour les toiles a voiles et les filets, ces chanvres
ayant I'avantage de bien résister a I'eau.

La Picardie en fournit de grande taille et fins,
mais manquant de nerf : on les file avec facilité.

L’Anjou produit des chanvres gros et forts qui
conviennent beaucoup a la marine.

Les chanvres d’Italie sont trés-recherchés, particu-
litvement ceux de Bologne , qui sont de belle
couleur, fins et forts. lls sont d'un excellent usage
pour les cordonniers. _

La Russie fournit également de bons chanvres;
ils se distinguent en deux qualités: ceux de Saint-
Pétersbourg, appelés chanvre net, et les chanvres
auschuss, de Riga, de Memel, et de Kenisberg.

Ces chanvres peuvent en général étre bien filés
mécaniquement, sauf les pieds qu’on abandonnerait
a la corderie.

Le chanvre est de beaucoup trop rude pour étre
liveé au peignage sans préparations, aussi doit-on lui
faire subir un travail préalable afin de I'assouplir
en brisant la gomme ou gluten qui lie les filaments
ensemble, laquelle offre beaucoup de résistance.
Cette souplesse s’obtient en le broyant, soit en le
battant au maillet, ce qui est long, soit en le plagant
entre deux rouleaux de pierre ou de fonte avec
cannelures rondes agissant avec une grande pression.
Aprés cette opération, le chanyre exige encore un
aulre travail avant darriver au peignage, qui ne
pourrait pas plus se faire 4 la main que méca-
niquement sans préjudice, en raison de la grande
longueur des filaments. Ces filaments doivent étve
coupés, car ils ne peuvent excéder 40 centimétres
de longueur pour éire filés au sec et 30 centimeétres
pour étre filés au mouillé.

Le chanvre , aprés avoir été coupé, forme trois
catégories ou qualités distinctes que I'on a soin de
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toute machine ou partie de machine animée d'un
mouvement quelconque pendant cette unité de
temps.

Exemple : Une machine & vapeur donnant 24
coups de piston et portant sur I'axe de sa manivelle
une roue dentée ou engrenage ayant 288 dents sur
son cercle, lequel commande un pignon adapté a la
transmission de 48 dents.

On trouve la vitesse de la transmission en multi-
pliant la vitesse connue, 24, par le nombre de dents
de I'engrenage qui en possede 288. On divise ce
produit par le nombre de dents de celui dont on
veut connaitre la vitesse qui est 48 et le quotient la
donnera :

24 % 288
48

Autre exemple : Un poulie de 84 cent. de dia-

metre fixée sur une transmission dont la vitesse est

de 144 tours, en commande une de 30 cent. Méme
opération :

14484
30

— 144 tours que fait la transmission.

= 403 *[,, tours, vilesse de cette dernidre.

Ladite poulie étant fixée & un tambour de métier,
ce tambour marchant avec la vitesse de 403,2 de
tours ; son diametre étant de 27 cent. et comman-
dant des broches dont le diamétre des noix est de
3 cent., quelle est la vitesse des broches?

403,221

5 = 362,8 viltesse des broches.

Ce qui, en pratique donne 5,500 de vitesse, la
perte occasionnée par le glissement étant d’environ
d & 4 pour %, i

Pour ue faire qu'une opération de ces trois, I'on
multiplie les commandeurs les uns par les autres,
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et par la vitesse motrice, I'on divise le produit par
les commandés multipliés les uns par les autres.
Exemple:

242808421
483303 1 1 Al

Dans les calculs qui précédent, j'emploie, pour
simplifier, moins de chiffres en me servant des
diametres au lieu des circonférences, ce qui donne
les mémes résultats, les rapports entre les uns étant
les mémes qu’entre les autres. D'un autre cdté les
diametres des poulies ou des cylindres sont souvent
plus faciles & mesurer que les circonférences.

Pour changer une vitesse que 'on connait, il faut
la multiplier par le diameétre de la poulie ou par le
nombre de dents que contient 'engrenage qui doit
étre changé; le produit étant divisé par la vitesse
que P'on veut avoir, donne au quotient le diamétre
pour la poulie, et pour I'engrenage ; le nombre de
dents nécessaires.

Exemple : Une poulie de 50 cent. de diamétre
ayant une vitesse de 400 tours, quel diamétre fau-
drait-il pour la remplacer par une autre qui ne
marcherait qu’a 550 tours ?

30400

= 3 . i .
50 4 cent. 29 de diamétre

Autre exemple: En sachant que la vitesse d’une
poulie de 50 cent. est de 400 tours, quelle serait
la vitesse d’une autre de 34 cent. 29 de diamétre
recevant la méme impulsion que la premiere :

30400

W = 350 tours de vitesse.

Pour connaitre les diameétres des poulies on le
. :
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360 : 144 :: 75 : 30

Ou bien, si I'on choisit la poulie commandeur,
on doit multiplier son diamétre par sa vitesse, et,
divisant le produit par la vitesse que I'on veut
obtenir, on aura pour quotient le diameétre de la
poulie & commander.

DEVELOPPEMENT .

Le développement est le chemin que parcourt un
point pris a la circonférence pendant l'unité de
temps.

Il est égal a la circonférence multipliée par la
vitesse.

La circonférence est égale au diamétre multiplié
ar 3,1416. La circonférence est au diamétre comme
2 est a 7.

Le développement d’un eylindre, dont le diametre
est de 76 millimetres, ayant une vitesse de 44 tours
se trouve en multipliant cette vitesse par le diamétre
et par 3,1416; ou bien, au lieu de se servir de ce
dernier nombre, on multiplie par 22 et on divise
par 7, ce qui différe peu en résultat.

Aer 44X T6¢3,1416 = 10 métres 4965.
Exemples : { 2me 4176422
- = 10 métres 509.

La table qui suit est pour éviter de longs calculs a
ceux qui n’ont pasl’habitude de se servir des tables de
logarithmes mohiles. Dans la premiére colonne sont
des nombres entiers; dans la deuxiéme,sur la méme
ligne, leurs carrés, dans la troisiéme, leurs racines,
et dans la quatrieme les circonférences du premier
nombre, lequel, dans ce cas, est un diamétre et se
trouve &tre égalementla racine carrée du nombre deo
la deuxiéme colonne.
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LEVIER.

Agent mécanique, recevant I'action d'une puis-
sance et d’'une résistance a la fois.

La distance, soit de la puissance, soit de la résis-
tance au point d’appui, s'appelle bras de levier.

Il y a trois espéces de leviers qui se distinguent
par les différentes positions de la puissance du point
d’appui et de la résistance. 1

Dans la premiére catégorie, on classe les leviers
dont le point d’appui est entre la puissance et la
résistance.

Dans la deuxiéme, ceux dont le point d’appui est
a une extrémité, la puissance a 'autre, et la résis-
tance au milieu.

La troisieme catégorie comprend ceux dont le
point d’appui et la résistance sont aux extrémités,
et la puissance au milieu. '

L.a puissance et la résistance des leviers, est en

“raison inverse de leur distance, ce qui fait recourir
a des modes d’opérer différents pour en calculer les
effets.

1er Exemple : Pour connaitre la puissance qui
ferait équilibre & une résistance de 40 kilog., se
trouvant placée a la distance de 8 centimétres
du point d’appui, la puissance devrait étre appli-
quée a 25 centimétres de ce point d’appui.

11 suffit de multiplier la résistance donnée, soit
40 kilog. %ar le bras de levier agissant sur elle,
qui est de 8 centimétres ; 'on divise le produit par
le bras de la puissance, qui est de 25 centimétres;
on aura au quotient la puissance pour équilibrer la

" résistance.
4075 85 =
—g5 = 12kil. 800 grammes.
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motrice d'un cheval vapeur ne pourrait étre dans
de bonnes conditions avec un rayon moindre de 12
centimetres ‘[, on 25 centimeétres de diameétre lors-
qu'elle doit développer 300 metres par minute,
on reconnaitra en pratique que pour une force de
1 cheval !/, la poulie devra étre augmentée de 4
centimétres sur son diamétre et ainsi de suite de 4
centimetres par '/, de cheval en plus.

D’un autre coté, sila force exigée était la méme et
que le développement fut diminué, il faudrait en-
core augmenter le diameétre d’une poulie dans les
rapports de la racine carrée du nombre développé
avec la racine carrée du nombre 300.

Pour opérer, on multiplie la racine carrée du
nombre exprimant le développement, soit 500 par
le diametre de la poulie qui est de 25 centimetres ;
T'on divise le produit par la racine carrée du nombre
de metres & développer, soit 250 métres , et le ré-
sultat exprime le diameétre & donner a la poulie.

- 2
6 V300X 8B 0] pail by e mar

Ces observations s’appliquent aux poulies en fer
dont le cercle est tourné, lesquelles ont plus d’action
que les poulies en fer non tournées; la crasse for-
mant des aspérités sur le cercle des dernieres, em-
péche la courroie d’y adhérer, et provoque le glis-
sement, une perte de travail et l'usure de la
courroie.

Les poulies en bois, si elles usent moins les cour-
roies que celles en fer non tournées, n’en sont pas
moins dans le méme cas, quant a la perte de travail
occasionnée par le glissement.

On évalue en moyenne la perte en puissance des
poulies en fer non tournées et des poulies en bois
sur les poulies en fer tournées a plus de 350 p. °/o;
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lorsqu'il s’agit de transmettre ou de recevoir une
grande force, soit plus d’'un cheval vapeur.

Deux poulies embrassées par une courroie tour-
nent dans le méme sens; pour les faire tourner en
sens inverse, il suffit de croiser la courroie.

Lorsque la courroie est croisée, elle porte sur une
plus grande surface de la circonférence et est moins
susceptible de glisser.

COURROIES .

Pour qu'une courvoie puisse transmettre la force
recue convenablement, elle ne doit pas perdre de
son élasticité, autrement elle serait sujette a glisser
sur les poulies, ce qui occasionne l'usure des
jonctions en peu de temps et provoque de fréquentes
ruptures; pertes importantes, d’abord sur la durée de
la courroie; dépense de laniéres et de temps pour la
réparer, a quoi il faut joindre la perte plus grande
qui frappe sur la production, inconvénient que tout
industriel pourrait éviter en se servant de courroies
ayant des dimensions raisonnées avec le travail.

C’est ce que la théorie ne saurait établir avec pré-
cision, mais ce qu'une longue pratique raisonnée dé-
termine approximativement, en prenant pour base
le développement de la courroie, sa largeur et la
force qu’elle doit transmettre.

Ainsi, une eourroie développant 500 métres par
minute , pour transmettre la force d’'un cheval
vapeur, aura besoin, si sa longueur est de 12
metres, d’une largeur de 70 millimétres.

Pour un cheval et demi de force a transmettre
avec méme développement, et une longueur de 16
meétres, sa largeur devra étre de 75 millimétres.

C’est ce qu'indique le tableau ci-apres.
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Dimensions d'une courrcole développant
300 meétres par minute,

Métres
de S, i SRR
~ longueur (1 ch./1 1741 1/21 3}41 2 |2 1/2

20 |60 |65 |70 | 75 | 80 | 90
16 |65 |70 [ 75| 80 | 85 | 95
12 |70 |75 | 80 | 85 | 90 (100

6 |80 |85 | 90| 95 |100 |105

Largeur par milliméires et par chevaux.

Dans le cas ou le développement de la courroie
serait de plus de 500 metres, sa largeur pourrait
étre moindre d’autant de millimetres qu'elle deve-
lopperait de 10 meétres en plus. Si le développement
était moindre, sa largeur devrait étre augmentée
dans les mémes proportions, soit d’un millimetre
par 10 métres en moins.

Exemple: une courroie qui, avec un développe-
ment de 900 metres, aurait besoin d’avoir 70 milli-
métres de largeur pour transmettre la méme force
avec un développement de 250 métres, de quelle lar-
geur doit-on l'augmenter? 5 millimeétres, ou lui
donner une largeur de 75 millimétres.

300--250
0m. 070 +——— = m. 075 mill.
10

ENGRENAGES .

Pour que les engrenages puissent se communi-
quer le mouvement, ils doivent avoir des dents de
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méme dimension et avec le méme pas ou écartement
entr’elles, quelle que soit la différence des diamétres.

Une dent del'engrenage qui commande entrainera
toujours en tournant une dent del’engrenage com-
mandé; ce quifait que, pour calculer la vitesse avec
des engrenages, on prend pour base le nombre de
dents au lieu du diametre,

Dans une suite d’engrenages, celui commgndé
tourne au revers du commandeur; et, pour les faire
marcher dans le méme sens, on doit placer entr’eux
un engrenage intermédiaire. Ainsi, dans une suite
d’engrenages, sile nombre de roues entre le pre-
mier et le dernier est impair, ils tourneront dans le
méme sens ; tandis que s'il est pair, ces engrenages
tourneront dans un sens opposé.

On appelle roues droites, les engrenages qui ont
leurs dents sur la circonférence, et roues d’angles
celles qui ont les dents sur le coté du cercle.

Les engrenages tournant avec des arbres ou sur
des axes paralléles sont conséquemment des roues
droites.

Les roues d’angles sont des engrenages avec les
dents sur les edtés de leur cercle, et tournant avec
des arbres ou sur des axes décrivant un angle.

On appelle souvent pignons les petits engrenages
qui donnent le mouvement au moteur ou métier, et
a ceux variables sur les diverses machines.

Dans les engrenages qui communiquent le mou-
vement aux transmissions, lesquels agissent avec
une grande force, I'un des engrenages en contact est
garni de dents en bois, afin d’éviter le bruit.

Une denture en bois en contact avec une denture
en fer, ont encore I'avantage de travailler avec moins
de brusquerie que deux dentures en fer, et occa-
sionnent moins d'usure aux coussinets et d’ébranle-
ment aux bitiments.
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été reconnu qu’il est nécessaire qu’elles aient les
8/4 de hauteur du pas qui les divise.

DES FORCES.

En mécanique, on estime que la force d'un cheval
vapeur est égale: ‘ :

B ;'Tg’;,ggg s SO_‘_'EBVéS g 7? ﬂg %haut. par seconde.

Cela prouve qu’on perd en force ce que l'on
gagne en vitesse, ou que 'on perd en vitesse ce qui
se gagne en force.

Nous avons constaté aprés plusieurs expériences
faites sur divers assortiments de métiers & préparer
et a filer les lins et les étoupes, que la force dé-
pensée était relative au numéro du fil et & la_quan-
tité qu’ils produisaient, ou a4 leur vitesse. Ainsi, la
force d'un cheval vapeur est absorbée par ume
quantité de broches relative au numéro du fil
qu’elles produisent et a leur vitesse (1). On com-
prend avec cette quantité, les machines nécessaires
pour les alimenter, etc.

Les métiers a filer absorbent 65 p. °/» environ de
la force exprimée au tableau suivant, et les ma-
chines & préparer et autres qui les alimentent,
absorbent environ 35 p. °/,.

(1) Aprés divers renseignements obtenus de contre-mailres expérimentés
sur la filature de la laine et du coton, je ecrois devoir signaler qu'en produisant
les mémes numéros de fil el les mémes quantités en un méme temps, le rapport
des forces absorbées serait en moyenne,

286 broches pour laine
pour 100 broches au lin :
365 id. pour coton.
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Il suffit, dans ce dernier cas, d’une force supplé-
mentaire de quelques secondes de durée pour se
mettre en bonne marche, tandis qu’il faut beaucoup
plus d’efforts par un temps humide.

Les métiers a préparer pour lins et étoupes et
autres métiers travaillanta sec, exigent pour vaincre
Pinertie, aprés quelques heures d’arrét, de 30 a 40

°/o de force supplémentaire, et aprés quelques
jours d’arrét, de 50 4 60 p. ¢/s.

Les métiers a filer au mouillé, exigent, aprés
quelques heures d’arrét, une force supplémentaire
de 50 a 60 p. °/, et aprés quelques jours, elle doit
étre au moins de 100 p. o/.

On doit observer que pour étre dans les termes
ci-dessus, il faut que les machines soient en bon état
de nettoyage et de graissage.

L’humidité influe davantage dans les ateliers au
sec que dans ceux au mouillé; Ihuile de pied de
beeuf serait le meilleur graissage, mais il est difficile
de I'avoir pure. Cette huile cotite trop pour étre
affectée a toutes les parties d’'une usine: cependant,
jen conseillerai I'usage pour les cylindres , les
mouvements différentiels et les crapaudines des
préparations , de méme qu’aux crapaudines des
métiers a filer et pour la machine a vapeur. A défaut
d’huile de pied de beeuf, T'huile d'olive (mauvais
gotit) cotite moins chére et graisse bien surtout
quand elle n’est pas mélangée d’huile d’ceillette, ce
qui arrive souvent au détriment de I'industriel qui
emploie une huile qui se volatilise et finit par crasser.
Aujourd’hui, on est arrivé pour soutenir la concur-
rence, a vendre comme huile animale, de l'huile de
colza épurée, a laquelle il est melange une partie
de graisse animale, au moyen de procédés chimiques

qui, entrent dans sacombinaison. Onlui donne encore
~ d’autresnoms, au moyen desquels elle arrive chez
les industriels avec plus ou moins de faveur.
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En résumé, l'industriel qui pourra se procu-
rer de I'huile d’olive pure venant directement du
pays, ne sera pas le plus malheureux, soit pour la
conservation de ses machines, soit pour I'économie
qu’il trouvera dans sa consommation.

Relativement aux graisses employées pour con-
server les dents d’engrenages en bois, il n’en est pas
de meilleure que celle dont se servaient nos peéres.
Elle est composée de trois parties de suif de mouton,
deux parties de mine de plomb pulvérisée, une partie
d’huile d'olive. Ces divers ingrédients mélange’s et
fondus ensemble donnent une graisse que I'on étend
légérement , tous les huit jours, sur les dents qui
travaillent beaucoup , et seulement tous les quinze
jours sur celles qui ne travaillent que modérément.

La dent bien entretenue de cette graisse, sans en
étre surchargée, se polit, conserve sa force et durcit
par la raison qu’elle ne s’échauffe pas en s’échappant
de la dent avec laquelle elle se trouve en contact.
Ce qui aide encore & conserver les dents en bois,
c’est sans contredit la précaution de les nettoyer avec
soin une fois par mois, afin de ne laisser séjourner
sur aucune d’elles ni crasse, ni saleté.

Les dents en fer travaillant avec des dents sem-
blables, font moins de bruit lorsqu’elles sont enduites
de cette graisse, si on y a joint en la fondant une
partie de poix. Cette derniére composition ne doit
pas s’employer quand les dents en fer sonten contact

“avec des dents en bois; ces derniéres seraient vite
compromises .

Il est bon de tenir compte de ces observations si
on veut éviter plus d’'un chdmage, ou la détérioration
du matériel, qui finit par produire moins en quantité
eten qualité, lorsque 'on a pendant quelque temps
employé des huiles de mauvaises qualités pour le
graissage des machines. On évite en méme temps
de fréquentes ruptures et dislocations dans les com-

mandes des transmissions,
i
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avec moins de facilité du No 16 au 20. — Leurs
étoupes se filent du No Gau N° 14.

Ces matiéres, filées 4 des numéros élevés, donne-
raient un fil cassant, les fibres qui les forment
manquant de souplesse. Aussi, ne saurait-on les
employer pour faire des chaines.

Les lins d’hiver en premiére qualité rendent en
moyenne, au peignage, de 60 4 65 p.°/, de longs brins.
Les filaments sont rudes et ne peuvent se filer
mécaniquement avec avantage au-dela des N°s 20 &
22 et les étoupes au-dela du No 12. Les fils
produits avec cette matieére font de bonnes chaines
pour 'usage du ménage et des trames pour la voilure.

Les qualités delins inférieurs s’emploient pour la
corderie, les toiles 4 emballer, ete.

Ces lins n’ayant pas été écangués entiérement,
I'évaporation au peignage vavie de 9 a 12 p. °/.
Aussi, les machines offrent-elles peu d’avantage pour
les peigner, surtout parce que les prix de main-
d’euvre dans ces contrées ne sont pas élevés.

Le Bearn produit des lins de médiocre qualité

donnant de mauvaises filasses et de mauvaises
étoupes. De méme que ceux du Poitou, on ne peut
les filer qua sec et au-dela des N 14 a 18, avec
avantage. :
- Bereue (Nord), et ses environs, produisent des
lins qu’on rouit 4 I'eau stagnante, en général, et qui
sont de couleur grise noire, grise sale, etc. Ces lins
sont treés-forts. Leur rendement au peignage - varie
de 60 a 75 p. °/o de brins et donnent de bonnes
étoupes. L’évaporation de ces lins, au peignage, s’é-
léve rarement au-dela de 3 p. ofo. lls produisent de
bons fils qui s’emploient souvent pour chaines du
- numéro 20 au 50; leurs étoupes donnent des Nes 18 &
29; filées au mouillé ou au sec, des Nos 16 a 20. Les
fils se blanchissent avec facilité et regoivent de méme
toules les couleurs qu’on désire leur donner.
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La gomme qui lie les fibres ensemble est trés-
dure et difficile & se dissoudre. 11 fant, en filature,
faire usage d’une eau fortement chauffée pour aider
a la dissolution de cette gomume, sans quoi on s’ex-
poserait & n’obtenir que des fils vrillés, les fibres,
retenus par la gomme non-dissoute ne pouvant glis-
ser I'un sur lautre qu’avec peine.

La Breracse produit assez bien de lins, mais en
général de médiocre qualité. Ils rendent peu au pei-
gnage et manquent de force. En moyenne, on ob-
tient un rendement de 454 55 p. °/,. Les meilleures
qualités atteignent 55 p. ¢/, Les fibres de ces der-
niéres sont fines, souples, se filant trés-bien. Les fils
qu’'ils produisent sontsans force et ne peuvent étre
employés que pour trames; ils se blanchissent et se
teignent tres-bien.

Bernat produit les meilleurs lins de la Norman-
die (1). lls sont assez nerveux, d'une couleur batarde,
verte jaune. Leur rendement en brins est d’environ
60 p. o/s; ils produisent des fils estimés pour leur force
avec lesquels on tisse une toile qui se blanchit avee
facilité.

On obtientavec les brins des fils du N° 35 au 60
etdes étoupes du 12 au 25. lls se mélangent volon-

(1) La Normandie donne & espérer que sous peu d'années elle deviendra pour
Pindustrie liniére une source de richesse, en raison de I'extension qui ne peut
manquer d'étre apportée & la cullure des lins dans celte contrée. Cela aura lieu
avec daulant plus de facilité que son sol est trés-riche en végétation
et n'allend pour bien produire que d'dtre approprié i celte culture. M.
Penel (de Bernai), -cultivateur et industriel distingué, s'est adonné i celle cuvre
avec enthousiasme depuis 1853 ; aussi suis-je heureux de pouvoir allirmer que
déja il est plus qu'indemnisé des [rais énormes qu'il a faits. Non seulement il y
aura bénéfice pour lui mais encore la salisfaction d'avoir aidé 4 augmeiter Ja
richesse de sa province et & donner une grande impulsion & une industrie toute
nationale. Le mode de rouwissage Terwangne qu'a adopté M. Penel convient
particuliérement aux lins de Bernai, qui sont forts et chargés d'une gomme ou
gluten trés-adhérent et se dissolvant avec peine.
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tiersavec les lins de Bergues. Dans ce cas, on ob-
tient des fils pour chaines d’'un bon usage.

Cavx (le pays de), produit des lins d'une belle cou-
leur grise cendrée. lls sont trés-tendres et rendent
peu au peignage. Les meilleures qualités pourraient
produire des N*s 60 & 70 au mouillé, et les moyennes
qualités des Ns 50 a 45. Ils ne sont bons que pour
trames ou demi-chaines. Les étoupes sont fines et
se filent trés-bien; mélangées avec de plus grosses
étoupes, elles produisent un bon fil. Ces matiéres
se filent avee succes a sec; le fil est net et ouvert,
ce qui le fait estimer du fabricant de toile.

Le rendement des premiéres qualités ne dépasse
pas 50 p. °/ en moyenne.

Douar (Nord) et ses environs ont des lins de qua-
lité ordinaire, de couleur grise sale et de couleur
blanche jaune. Ces lins sont secs et peu forts; ce-

endant ils se filent bien et produisent un fil en
rins du No 25 au 50 et en étoupes du Ne 16 au 22.

Lamoyenne du rendement au peignage est de 50
4 52 p. o). Cette opération ne donne que 4 a 5
p. /s d’évaporation en moyenne, ces lins n'étant pas
écangués avec soin.

llyades lins de qualités supérieures appelés lins
de fins, qui s’'emploient en grande partie au filage a
lamain pour la batiste, dentelle, ete. lls proviennent’
de lins ramés. Leur écanguage se termine avec le
couteau, ce qui leur fait prendre lenom de lins de
fin au couteau.

Le prix élevé de ces lins ne permet guére leur em-
ploi au filage mécanique autrement que pour pro-
duire des N> élevés de qualité supérieure.

Nous avons produit de bonnes chaines avec les
lins du N° 70 au 90 avec les pieds ct les tétes; des
Nes 100 a 160, avec les milieux (coupés en 3 et en
4). Dans ces lins, les fibres se détachent avec peine
les unes des autres, ce qui nécessite un grand travail
aux préparations,
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Le fil qui en est obtenu s’assouplit difficilement.
Il forme des tissus qui conservent jusqu’ala fin I'as-
pect et les propriétés qui les distinguent d’avec ceux
produits par le coton, ce qui les fait beaucoup es-
timer , surtout ceux produits par le filage & la
main.

Les lins de Beruune auxquels nous assimilerons
encoreceux d’Artois, sont de couleur grise sale et ba-
riolée et en général de médiocre qualité, principale-
ment ceux rouis sur terre et plus encore ceux semés
en mai; ces derniers, il est vrai, ont 'avantage de
cotter environ 50 p.°/; moins de culture queles lins
semés en mars; mais ils produisent au cultivateur
en moyenne 60 p-°/> de moins et ne sont pas avan-
tageux a la filature.

Cette contrée produit cependant quelques bous
lins qui sont ordinairement rouis & I'eau et blanchis
par le curage. Leur rendement au peignage est
d’environ 55 & 60 p. ‘e en moyenne. lls y donnent
une évaporation de 4 p. °/». De ces derniers on obtient
des fils assez bons des N* 30 a 50, surtout lorsqu'ils
sont mélangés avec les lins de Bergues.

Les lins de la Lys sont nommés ainsi parce qu'’ils
ont été rouis @ 'eau courante, & partir de Warneton,
lelong de la Lys jusqu’au-dela de Courtrai, y com-
pris les environs, Quesnoy-sur-Detile, etc.

Ces lins, fort estimés, font partie des meilleurs
lins pour le filage mécanique. lls réunissent la
finesse et la force. La plus grande partie est blanchie
par_un curage , apres le rouissage ; le reste est
roui en deux fois, d’abord sur le vert, apres la
récolte , puis, l'année suivante, ce qui leur donne
une couleur jaune mélangée de vert.

Chacun de ces lins produit de bons résultats en
filature; au peignage, ils rendent environ 60 p. ¢/ en
brins et 8’y évaporent de 2a 3 p. °/i.

Les lins de la seconde catégorie doivent éire pré-
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férés comme plus nerveux. Ils rendent davantage
de brins au peignage et font moins de déchets en
filature que ceux de la premiere catégorie, leurs
étoupes sonl moins boutonneuses.

On n'a pas a tenir compte de leur mauvaise cou-
leur, les fils qu’ils produisent se blanchissent et se
teignent facilement.

Les uns et les autres donnent des fils bons a faire
des chaines de qualité supérieure, des Nos 30 a 150, et
pour trames de qualité ordinaire, jusqu’aux Nes les
plus élevés. Les avantages sont plus grands encore
lorsque ces lins sont mélangés avec des lins de
Lokeren ou de Gand, de premiére qualité. Ceux-ci,
sans étre aussi nerveux que ceux de la Lys, n’en
viennent pas moins en aide au filage , leurs fibres
élant d’'une grande finesse et.soyeuses, ce qui les
rend faciles & travailler. Lorsqu’on ne désire pas
arriver aux derniéres limites de la finesse, il est pré-
férable de filer chacun de ces lins seuls pour en
conserver les qualités et les couleurs dans le fil.

Lokeren et ses environs produisent des lins de
couleurs bleues et argentées, d’excellente qualité,
fort recherchés, comme ceux de la Lys, par les fila-
teurs anglais qui, dans les années de bonnes récoltes,
apportent un tel acharnement a se les procurer qu’ils
ne nous laissent guére que des qualités de second
ordre; ce qui prouve qu’ils possedent a un degré su-
périeur le génie de la spéculation au moyen de la-
quelle ils peuvent produire des fils supérieurs aux
notres, non par le travail, mais par la qualité de la
matiére employée.

Ces lins en général sont bons quoique beaucoup
d’entr’eux ont les pieds gros, fourchus ou ripeuz,
surtout dans certaines années. Cela tient a la nature
du sol et a I'état de la température , lorsqu'ils
commencent 4 murir. Cet état n’est pas un obstacle &
ce quil en soit tiré bon parti, aujourd’hui surtout
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que la plus grande partie des lins sont coupés avant
d’arriver au peignage. Aussi n’est-il pas étonnant
de ne pouvoir produire avec les pieds au-dela du
N.» 45 a 50 en fil , quand avec le milieu on produit
facilement des numéros dépassant le N.° 100.

Ces lins rendent au peignage de 55 a 70 p. o/, et
'évaporation y varie de 2"/, 4 3 p. °/,. En filature
elle estd’environ 4 a 4 '/, p. °/,.

Les lins de Ganp ont beaucoup de rapports avec
ceux de Lokeren, mais sont d'une qualité inférieure.
Ils sont moins soignés en culture, an rouissage et au
teillage; cependant il en est de trés-fins que souvent,
dans le commerce, on fait passer pour lins de
Lokeren, par le soin qu’on apporte & imiter le botte-
lage de ces derniers. Néanmoins il est facile de les
reconnaitre a I'odeur el a certaine légéreté qui leur
donne moins de main. En filature ils sont en général
moins avantageux , quoique d’une moindre valeur;
au peignage ils donnent moins de brins, s'évaporent
davantage en filature et ne produisent que des trames
s'ils sont filés selon leur finesse.

Les lins de MariNEs peuvent étre rangés dans la
catégorie des lins de Gand ; ils ont moins de finesse ;
on peut cependant leur faire produire un bon fil si
on les mélange ensemble.

Les meilleures qualités de ces deux lins sont géné-
ralement de couleur bleue, grise cendrée, ayant le
pied droit, sans ripe ; leur rendement au peignage
est en moyenne de 55 a 60 °/,; ils perdent en dé-
composition a la filature de 4 & 6 p. °/,.

La HorrAnpE produit des lins trés-fins mais man-
quant de nerf; ils se filent avec facilité seulement
pour trames, mais ils perdent beaucoup en'décompo-
sition. Leur rendement au peignage varie de 50 a
60 p. /o, les étoupes en sont bonnes, du moins
assez neltes et fines. Lorsqu’elles sont mélangées
avec celles des lins de Bergues, elles se filent bien
et donnent un beau fil.
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En général on produit de ces lins des fils-pour
trames ou demi-chaines du No 40 au N° 90. Cependant
avec une partie de ces lins premier choix mélangée
avec un tiers de ceux de la Lys rouis en deux fois, on
obtient des trames N.© 120, ayec les pieds et les tétes
mélangés; les milieux donnent des trames du N° 180;
et leurs étoupes, auxquelles on retranche les étoupes
du premier peignage donnent des Nes 50 a 80.

La Picarnie donne d’assez bons lins qui perdent
beaucoup de leur qualité parce qu’ils sont rouis sur
terre. lls se prétent i tout filage, particuliérement au
filage au sec. Le filage au mouillé améne une grande
perte occasionnée par la décomposition du gluten
et qui s’éleve jusqu'a 7 p. °/. Le perte subie par le
peignage est d’environ 5 p. %/,.

La plupart des lins de Picardie sont gris roux et
gris cendrés. 1l y en a cependant de couleur bleue
qui passent pour étre d’excellente qualité. Au
peignage ces lins rendent en moyenne de 54 & 56
p- %o, quoi qu’il y en ait qui rapportent jusqu'a 70

0

v [0
i I,,es cultivateurs de cette contrée perdent de 30 &
35 p. ¢/, sur le produit de leurs lins en conservant
leurs vieilles habitudes de rouissage et d’écanguage.

Yoici une preuve a 'appui de ce que je viens
d'avancer. Apres la récolte derniére une expérience
fut faite sur 1,000 kilogrammes de lins en tiges de
bonne qualité dontla moitié avait été rouie sur terre
selon 'usage ordinaire. Le produit fut de 81 kilog.
de lin brut estimé a 1 fr. 20 cent. le kilog. et 13
kilog. 800 gr. d’étoupes provenant des émoucures
estimées a 65 cent. le kilog., formant ensemble un
total de 106 fr. 17 cent. ; ;

L'autre partie fut rouie prés de Lille dans un
bassin renouvelé par I'eau condensée d’'une machine
a vapeur. Le produit fut de 86 kilog. 500 gr. de lin
brut estimé & 1 fr. 45 c. le kilog. et de 12 kilog.
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500 gr. d’étoupes obtenues des émoucures, estimées
a 72 cent. le kilog., ensemble formant une va]eur
de 134 fr. 42 cent.

L’écanguage a la main entre en moyenne dans la
valeur des lins bruts pour 20 p. %; s'il était fait
mécaniquement il se réduirait & moins de 10 p. %.

Les cultivateurs, en tirant parti des avantages que
je signale, obtiendraient un bénéfice supérieur a celui
actuel d’au moins 30 p. °/o; cela les engagerait a
travailler & I'amélioration et a extension de cette
culture qui sera toujours une des principales
richesses de la France et particuliérement des con-
trées qui s’y adonnent.

Les lins Wallons aiusi que les précédents sont
rouis sur terre. lIs sont en général de couleur jaune,
rousse et grise rousse.

Ces lins ont peu de main ;ils manquent de force ;
néanmoins ils se filent bien, soit au sec ou au mouillé,
grice a la finesse de leurs fibres.

Le rendement moyen de ces lins au peignage est
de 50 a 52 p. °/; I'évaporation en filature est con-
sidérable. Llle s'éléve quelquefois jusqu'a 8 p. °/,
mais en moyenne on peut estimer a 6 p. °/, au
filage au mouillé et de 3 a 4 p. %o au filage au sec.

Avee les premieres qualités on obtient au mouillé
des trames jusqu'au-deld du N° 100 ; les qualités
ordinaives produisent des Nes 25 a 40 Les étoupes
se filent également bien et facilement, surtout lors-
qu’elles sont mélangées avec des étoupes plus grosses.

La Russie fournit de trés-bons lins, généralement
de couleur jaune mélée de vert. Les plus communs
sont jaunes roux; ces lins sont sales, ils se filent
bien et donnent de bonnes étoupes; ils rendent au
peignage de 45 4 50 p. °/ en moyenne, 'évaporation
est d’environ 5 p. ¢/, et en filature de 445 p. %.

Leslins de Russie expédiés sous la marqueP. T. R.
sont trés-sales et de médiocre qualité, on ne peuten
obtenir que des fils des Ne= 25 a 40.
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Les lins portant lamarque S. P. T. R. sont moins
sales et peuvent produire jusqu'au Ne 50, ceux
marqués Z. P. T. R. sont assez forts pour arriver a
produire avec les milienx des N.” 80 et 90.

Les meilleures qualités sont les P. C. M. les P. L.
C. M. et Hotberloy .

Ces lins étant ‘faibles ne sont employés qu’en
raison de leur bas prix et on n’en obtient que des
trames qui sont estimées & cause de leur netteté et
de leur couleur.

Leslins de Russie, mélangés convenablement avec
~des lins plus forts, produisent un fil trés-beau et
nerveux.

Cest un abus de croire que le mélange dans les
lins procure des fils bariolés ou nuancés; lorsque le
mélange a été bien exécuté, le fil ne peutqu’étre
uniforme, qu’il soit écru, crémé ou teint.

1l en est de méme de leurs étoupes pour lesquelles
le mélange est souvent nécessaire .

L’Ircanpe produit des lins qui sont loin de pos-
séder les qualités qu’ils acquerront lorsque son
sol sera complétement approprié  la culture de
cette plante et qu’il y sera adopté un mode de rouis-
sage en harmonie avec la nature des lins qui s’y
cultivent. Ce but ne peut tarder 4 étre atteint, car
des hommes tels que nos voisins d’outre-mer ne
reculent devant aucun sacrifice, lorsqu’il s’agit de
réaliser un bénéfice tel qu'en donnera 'amélioration
et I'extension de la culture des lins placées a la
portée d’'une industrie liniére si 1mp0rtame que
celle de cette contrée.

On peut déja constater le développement qu’a pris
cette culture depuis dix années. Elle s’est augmentée
depuis cette époque, jusqu’a la récolte derniere dans
les rapports de 1 a 15 au moins, ce qui est une pro-
gression étonnante , qui cependant ne s’arrétera
pas la. La culture du lin sera pour I'lrlande la
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meilleure des émancipations, et pour ses habitants
une source infinie de richesse.

Les lins obtenus jusqu’aujourd’hui dans ce pays
sont en général de qualités ordinaires, il sont mal
travaillés au rouissage ou a I'écanguage, ce quileur
fait perdre beaucoup en valeur au peignage ou
comme évaporation. g .

PEIGNAGE.

Le succes de la filature dépend surtout de la bonne
exécution du peignage, opération qui en est tout-
a-fait indépendante.

Aussi, le peignage exige-t-il de celui quile dmge,
de grands soins, une attention soutenue ainsi qu’'une
connaissance parfalle des matiéres premieres.

Le peignage, depuis peu d’années seulement, se
fait par les machines avec un avantage marqué sur
celui fait & J]a main, mais seulement avec les ma-
chines qui ont subi depuls peu de grandes amélio-
rations.

Celles-ci donnent de bons résultats, tant sous le
rapport du travail que sous celui de l'’économie.
Néanmoins, pour les lins longs et de certaines qua-
lités, quand on peut se procurer des peigneurs intel-
ligents apportant la conscience et I'assiduité a leur
travail, la différence est moindre dans les résultats,
le rapport en brins étant plus grand.

Cependant le filateur qm file ses étoupes ne doit
pas s’arréter a la dépense d’une machine a peigner,
avec laquelle il obtiendra des résultats supérieurs
a ceux que donne le peignage a la main.

Le peignage s’exécale avec une série de peignes as-
sujettis a un bane. Deux parties d’'un madrier fixées
a 2 ou 3 centimétres 'une de I'autre, sur des mon-
tants, forment ensemble ce bane. 1l a75 centimétres
de hauteur et se place a la distance de 1 meétre a
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Chaque peigne est assujetti au banc par des bou-
lons avec tétes inclinées ou a charniéres et par des
écrous, avec ailes ou bras. Ces boulons traversent
la planche, qui sert de base au peigne, et le banc
entre les parties du madrier quiie forment; cette
coulisse permet de rapprocher ou d'éloigner les
peignes les uns des autres avec facilité.

Sous chaque peigne, entre lui et le bane, on place
deux petites planches anguleuses afin d’en élever le
derriére plus que le devant. Le peigne se trouve
alors dans une position inclinée qui facilite le tra-
vail del'ouvrieret la division des filaments.

Pour aider encore a cette opération, on place a
4 centimétres environ plus bas que le sommet du
peigne, surle devant, une petite planche plus large
que ce dernier et maintenue dans une position in-
clinée. Elle regoit la meéche du lin & peigner qui
glisse dessus avant d’arriver dans le peigne et ne
s’y engage quaatant que la planche le lui permet
en raison de son élévation.

Le peignage des lins a lieu en les engageant de 4
6 centimetres dans le peigne. Néanmoins, on donne
aux broches qui les forment, jusqu’a 25 centimétres
de hauteur, afin qu’elles fassent ressort pour aider a
la division des filaments sans amener les brisements
qu’occasionneraient des peignes sans élasticité .

On doit exiger des peigneurs, qu’avant de livrer
le lin brut aux peignes, ils les divisent en poignées
n'excédant pas le poids de 125 grammes pour les
lins longs; 65 grammes, pour les lins coupés en
deux; 55 & 60 grammes pourles tétes ou pieds des
lins coupeés en 3 et 4; B0 a 55 grammes pour les
milieux de ces derniers. Ces quantités doivent
souvent étre réduites méme de moitié, si 'on tient
a de bons résultats.

Ces données doivent étre rigoureusement ob-
servées si l'on veut avoir un lin bien peigné et
obtenir un rendement en brins, supérieur a celui qui
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s'obtiendra en peignant les lins par poignées plus
fortes. Une autre perte résulterait encore de ce
que I'on aurkit occasionné la rupture de beaucoup
de filaments sans avoir obtenu leur division. Malgré
tous les soins que I'on y donnerait, on n’aurait plus,
a la filature, que des fils irréguliers et pleins de
coupures, surtout dans les numéros fins.

Ces observations s’adressent également au pei-
gnage mécanique, ou I'on doit aussi éviter une trop
grande agglomération de filaments dans les peignes,
deméme qu’au repassage, travail qui termine cette
derniére opération.

Le peu d'étendue de cet ouvrage ne me permet-
tant pas de parler de toutes les machines a peigner
les lins, je n’en citerai que quelques-unes avec I'ap-
préciation qui en a été faite en général.

PEIGNEUSES “\:ARD.

Machines circulaires a presses tournantes, animées
par un beau mécanisme, qui a besoin de beaucoup
de précision dans son ajustement, afin d’éviter que
sa complication n'améne souvent des interruptions
dans la marche.

On arrive en partie a éviter le chomage de ces
machines en veillant avee soin a leur nettoyage, en
les faisant desservir par des ouvriers bien choisis.
Dans ces conditions, les machines peignent bien
les lins longs et les lins coupés. .

Les peigneuses construites pour travailler les lins
_ longs rendent en brins, en moyenne, de 4 a 6 p. /s

moins que le peignage a la main, avec les mémes
matiéres et pour produire les mémes numéros.
Comme compensation, la fagon est diminuée par les
machines de 25 2 30 p. ¢/, et les étoupes gagnent
en qualité une valeurded a 6 p. ¢/, deplus que celles
produites avec le peignage a la main,
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PEIGNEUSE LACROIX.

Celle-ci est & systeme circulaire a presse tournante.
L'une de ces machines, construite récemment, est
sans contredit une excellente peigneuse. I ajuste-

ment en est parfait, sujet a peu de dérangement
dans son mécanisme qui est simple. Elle ne peigne
ni mieux ni plus mal que les précédentes.

Elle a pour avantage de peigner une plus grande
quantité de lins en donnant d’aussi bonnes étoupes,
et avec des prix de main-d’ceuvre moins élevés,
ce qui diminue beaucoup le prix de la fagon qui
ne dépasse pas en moyenne 60 p. °/,, tout en
exigeant moins de soins de la part du contre-maitre.

PEIGNEUSE FEREY (d’Essonnes).

Ce systéme de peigneuse, avec nappes sans fin et
perpendiculaire, posséde comme les autres,d et 4
séries d'aiguilles formantautant de peignes différents.

Cette peigneuse procure de bons résultats tant par
son travail que par I'économie dans la fagon; elle
colite peu, exige peu d’espace pour fonctionner et
une faible dépense pour son entretien en raison de la
simplicité de son mécanisme .

On obtient avec cette peigneuse un rendement
aussi grand qu’avec la peigneuse Lacroix ; on doit
observer que les étoupes sont aussi nettes mais plus
courtes.

Cette machine peigne avec avantage marqué les
lins forts plutot que les lins faibles. En général, on
en obtient des lins peignés avec un prix de fagon
qui ne s’éléve pas 4 plus de 58 p. %, de celui du
peignage a la main.

A titre de renseignement, voici un tableau indi-

b

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



66

quant la moyenne des divers prix ou fa ¢ons pour le
peignage des lins.

Tahle
Des facons pour 100 kilog. de lin rendus peignés en magasin.

A LA MAIN. A LA MACHINE.
POUR LES | 3] £ 5 it
Ne* DU FIL.|.. vona.[t. courk.|[t. courss. || L.roNa. L. courk.lL. couet.
2 3 2 i
F. G.|F. C.|F. C. || F. C.|F. C.|F. C.
16 4 25 | 8 00{11 00 6 00[ 7 10
25 4 40 | 9 50/12 50{15 00} 7 00[ 8 00| 8 60
40 a 60 |12 00[14 00{16 00| 7 50! 8 60| 9 15
60 a 80 (15 50{15 60{18 50| 8 00{ 9 10/10 40 -

Les prix pour les qualités supérieures varient
trop d'une filature 2 I'autre pour que I'on puisse les
donner saus entrer dans de trop grands détails. On
peut estimer que les fagons seraient en moyenne
d’environ 15 p. % plus élevées que celles indiquées
sur la table qui précede.

Quant au peignage des lins destinés a filer des
Nes plus élevés que le N° 80, il serait difficile d’éta-
blir une moyenne, méme approximative, tant a
I'exécution & la main qu’avec la machine (’).

Le coupage des lins se fait dans le but d’obtenir,
avec un méme lin, un rendement en brins plus
grand, plus de régularité dans le fil, et des numéros
plus élevés.

(*) Jo donnerai avec plaisir, aux personnes qui me les réclameraient, des
détails plus précis sur les machines que j'ai signalées el sur toutes celles qui sont
Je plus en usage.
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On peut, d’un lin coupé, obtenir avec les pieds et
les tétes un numéro de fil aussi fin qu’avec le lin
entier, et les milieux de ces lins donneront un fil
d'un numéro beaucoup plus élevé et d'une qualité
supérieure.

Il arrive souvent que d’un lin filé dans son entier
I'on n'obtiendra avec peine que des fils du Ne 40,
tandis que ce lin coupé en 5 parties, les pieds pro-
duiront seuls des N 25 a 50 et plus; les tétes du
No 40 et les milieux donneront des N 60 4 80, de
qualités supérieures.

Dans un autre cas, si 'on mélange les pieds avec
les tétes, on produira du fil Ne 40, plus beau qu’un
fil produit par les tétes ou les pieds séparément. La
force de I'nn aidant a la faiblesse de I'autre produit
cet effet.

COUPEUSE.

La machine qui opére le coupage consiste en une
roue garnie sur son cercle de trois rangées de dents
obtuses placées en quinconce. Cette roue doit déve-
lopper de 3,000 a 3,500 métres. En face d’elle sont
placées deux paires de roues avec gorges et super-
posées, agissant lentement avec une grande pression.
Celles-ci doivent conduire chacune des poignées de
lin brut qui leur sont présentées a la premiere, qui les
partage. La coupeuse, agissant sur une surface
égale 4 la largeur extérieure des trois rangées de
dents qui font de la roue une scie, donne aux lins
une coupure irréguliére qui les déchire en donnant
a l'extrémité des fibres échelonnées diversement, la
faculté aux filaments de se diviser dans le travail
de la filature.
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CHAPITRE VIIL

Préparations.

Assortiments de Machines qui opérent sur les lins un travail
préparatoire afin de les aider a subir celui
de la filature.

TABLE A ETALER.

Machine travaillant le lin aprés sa sortie du pei-
gnage; elle a pour objet de le préparer au filage, en
soudant entr'eux les cordons ou poignées de lin
peigné , pour en former un ruban au moyen du pa-
rallélisme que donne le cylindre étireur aux filaments
en les entrainant partiellement a lui dans son mou-
vement de rotation .

Le développement de I’étireur est égal & celui du
cylindre fournisseur (qui alimente). Comme I'étirage
de la machineest a 1, lequel varie pour le lin long
de 30 & 50, on ne deitse servir de ce dernier étirage
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que pour les numéros fins, encore faut-il que les lins
soient nerveux.

Le derriére de cette machine est muni d’une table
qui y adhére et sur laquelle circulent une ou plu-
sieurs nattes sans fin, en cuir, développant un
vingtieme moins de vitesse que le fournisseur vers
lequel elles avancent mues par un rouleau que ce
dernier commande au moyen d'un intermédiaire. A
l'autre extrémité se trouve un rouleau mobile servant
a tendre les cuirs par une vis de rappel.

Les cordons de lin peigné doivent étre partagés
en deux ou trois parties égales par I'ouvriére en les
éralant sur les cuirs de maniére a ce que les deux tiers
de celui élalé soient recouverts par celui qu’elle étale;
et ainsi de suite sur les différents cuirs que possede
la table, dont le nombre, pour le long brin est de 2 a
4, et parfois de 6 pour le lin coupé.

Pour le lin coupé, I'étirage ne deit pas dépasser
30, ni étre inférieur a 15.

Entre le fournisseur et I'étireur se trouvent des
barettes. Celles-ci sont engagées a leur extrémité dans
le filet de deux vis qui les font avancer vers 'étiveur,
en glissant sur des regles en acier appelées chemins,
desquelles elles s’échappent. Arrivées prés de I'éti-
reur, en quittant le lin qui s'est engagé dans les
peignes ou gills qu’elles portent, elles tombent sur
d’autres chemins inférieurs en s’engageant dans
d’autres vis a filets plus espacés, marchant dans un
sens invers des premiéres qui les reconduisent a leur
point de départ. Elles sont soulevées par des cammes
sur les chemins supérieurs en méme temps qu'elles
engagent leurs peignes dans les cordons de lins qui
sortent du fournisseur; ces peignes ont pour objet de
maintenir lesfilaments du lin enaidant a leur division

‘par 'action du cylindre étireur qui les ameéne a lui
alternativement et sans discontinuer, en les faisant
glisser ou échapper les uns des autres sans les
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rompre. Le peignage ayant été bien fait, il faut veiller
constamment a ce que les poignées soienf bien
partagées et étalées avee soin, si on veut éyiter les
coupures dans le fil qui le déprécient beaucoup.

II faut aussi éviter de faire étaler des lins trop
longs dont les extrémités se trouveraient engagées
ensemble dans les cylindres. Les filaments, au lieu
de se détacher les uns des autres se rompraient, ce
qui donnerait également des coupures, tout en pro-
voquant la rupture de quelque partie de la machine
ou au moins la détérioration des peignes ou gills.

Un étalage trop épais ne permettrait pas au lin de
rester engagé dans les gills et aurait aussi I'incon-
vénient de ne pas laisser opérer I'étirage convena-
blement en provoquant des recourbures de filaments
qui se rompraient en partie aux machines suivantes
ou resteraient engagés dans les gills. Cela a le triple
désavantage de faire produire des coupures, des fi-
nesses dans le fil et daider a la détérioration des
machines.

CALCULS DE LA TABLE A ETALER.

Pour connaitre I'étirage ou allongement donné
par la table, je supposerai un étireur ayant 6 pouces
de diametre, portant un pignon de 24 dents qui
commande au moyen d'un intermédiaire, le pignon
variable d’étirage. Celui-ci se trouve dans beaucoup
de machines sur I'arbre de commande des vis, & qui
je supposerai 48 dents. A l'autre bout de I'arbre de
commande se trouverait un pignon de 20 dents qui
commanderait un pignon dit téte de cheval de 60
dents et en porterait un autre de 20 dents sur sa
douille. Ce dernier commanderait un pignon de 60
fixé sur le cylindre fournisseur qui aura 3 pouces de
diaméetre. '

Pour opérer avec facilité, je commencerai par
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poser lenombre 6, diamétre de I'étireur au-dessus
dunombre 2%, quireprésentele pignon commandeur.
Sur la premiére ligne et successivement s’échellone-
rontlepignon commandé dansle chiffre 48, représente
le nombre de dents puis successivement les deux

ignons commandés, représentés par le chiffre 60.
gous ces deux premiers se placeront les deux com-
mandeurs 20 et sous le dernier ce placera le chiffre
du diametre du fournisseur, soit3.

La ligne supérieure étant formée de la valeur de
chaqlue commandé qui, multiplié, donne un produit
que I'on doit diviser par la somme des commandeurs
multipliés I'un par I'autre, on obtiendra au quotient
I'étirage ou allongement que la machine fait subir
aux rubans. Exemple :

Commandés, 6 > 48 < 60 x 60

Commandeurs, 24 < 20 < 20 X 3 36 étirages.

Soit pour produit 36 d’étirage.

Pour abréger une opération consistant en la multi-
plication de plusieurs nombres dont le produit doit
étre divisé par celuide la multiplication de plusieurs
autres, on doit examiner si parmi les nombres qui
forment le dividende, il n’en existe pas qui puissent
contenir exactement une ou plusieurs fois celui qui
doit former le diviseur comme dans ce dernier
probleme.

Je trouve qu'en 24, 6 est contenu 4 fois; j'efface
donc 24 et 6 et retient 4 que je multiplie par 3 qui
se trouve sur la méme ligne, ce qui me donne 12,
nombre contenu en 48 de la ligne supérieure que
Jefface ainsi que le 3 en posant au-dessus du pre-
mier 4. Ensuite je trouve que les nombres 20 de la
ligne inférieure sont contenus chacun 3 fois dans
les nombres 60 de la ligne supérieure; je les efface
tous quatre en posant le chiffre 3 au-dessus de cha-
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cun des derniers, et qui multipliés 'un par 'autre
et par 4 donnent au produit 56, étirage trouvé
Exemple :
Lok
X #8 X 86X 66
25X 26X 20XT

Cette manierc d’opérer est trés-avantageuse et
demande moins de temps.

Le développement des barrettes doit étre égal a
celui du cylindre fournisseuar, pourle lin long et pour
le lin coupé, surtout quand I'écartement entre le cy-
lindre est convenable. Le développement des bar-
rettes doit étre de 5 a 6 °/o plus élevé que celui du
cylindre fournisseur.

Le cylindre étireur devant agir en supportant une
grande pression, il serait bon, pour qu’il ne s’échauffe
pas aux gorges et qu'il n’écrase pas les rouleaux
en bois ou en fonte garnis de cuir qui font pression
sur lui, qu’il fat d'un gros diameétre, ce qui n’offri-
rait pas d'inconvénient dans cette machine dontle
travail n’est que préparatoire et n’exige pas un rap-
prochement aussi grand des peignes de I'endroit ou
le lin est engagé entre l'étireur et son rouleau de
pression.

L'étireur peut développer de 30 & 36 yards par
unité de temps ou minute, ce qui, avec un diametre
de 6 pouces anglais ou 15 centimétres exigerait pour
30 yards une vitesse de 57 au moins.

Ce que jobtiens en opérant ainsi:

30 yards a obtenir multipliés par 36 pour avoir
le nombre de pouces contenu que je divise par 6,
multiplié par 53,1416

30)(36

W = BT vitesse.

(ll se trouve chez un filateur une table pour long
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lin, de construction nouvelle, fonetionnant admira-
blement, dont le cylindre a 8 pouces et une surface
de barrettes de 30 pouces, I’étireur marchant & 50
tours. Le travail de cette table est parfait, produit
beaucoup et réguliérement.)

Les filaments sortant ensemble de I’étireur vontse
réunir entre le cylindre d’appel ou réunisseur et son
rouleau de pression qui se trouvent sur le devant de
la table; pour éviter que les rubans flottent, dans leur
parcours, depuis I'étireur, on donne au cylindre d’ap-
pel un développement supérieur a ce dernier de un
vingtiéme environ. A une de ses extrémités, il porte
une vis sans fin qui sert & commander un compteur
déterminant la longueur qui en est sortie par un coup
de sonnette.

Les rubans ayant été recus dans des pots, offrent
une Jongueur uniforme servant & donner les assor-
timents qui doivent produire le fil au poids désiré
pour une longueur déterminée.

En pesant ces pots séparément on s’assure si 1’éta -
lage a été bien fait, et on a soin de faire remarquer
alouvrier les différences qui existent pour I'engager
a régulariser le plus possible sa main en étalant.

La pression se calcule en prenant la longueur du
levier a partir du point d’appui vers 'endroit ou le
poids se trouve accroché: cette longueur, divisée
par celle du point d’appui & la résistance et multipliée
par le poids donnera la pression qui agit. Exemple:

Un levier qui, du point d’appui au poids, a 95
centimeétres, et du point d’appui a la résistance, 5
centimétres, le poids pesant 25 kilogrammes, la
pression sera de 475 kilogrammes.

9
95>5< 25:“”5 kilog., pression qui agit.

La longueur du ruban marquée par la sonnette
se calcule en multipliant la circonférénce du cy-
lindre par le nombre de dents qui commande la vis
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sans fin portée par le premier devenant ensuite le
produit par 36, nombre de pouces contenu dans un
yard. A chaque tour que fait une vis commandant
un pignon, elle avance celui-ci d’'une dent. Exemple:

Le premier pignon commandé a 58 dents, le
second 66, le diametre du cylindre d’appel 3 pouces.

98 X ﬁ_g,{.?%;@_ 1,002 yards de longueur.

A quelques tables, la sonnette est surmontée d'un
cadran divisé en 8 ou 12, sur lequel une aiguille
indique la quantité de ruban sortie, ce qui aide
Pouvriére a régulariser son étalage.

Cette machine est la méme pour le lin long que
pour le lin coupé et pour le chanvre; elle ne differe
que par les écartements. Pour le travail du chanvre,
il convient qu’elle ait les aiguilles plus fortes
et plus espacées, les fibres se détachant plus diffi-
cilement que celles du lin.

Il est un autre systéme de machine 2 chaine, ti-
rant son nom de ce que les barrettes qui portent les
gills, au lieu d'étre commandées par des vis, ont
leurs extrémités engagées dans les maillons d'une
chaine circulaire qui les conduit. Arrivées a la partie
supérieure, elles engagent les gills dans les cordons
ou rubans de lins ou éloupes en les conduisant vers
I'étireur. Malgré I'avantage qu’ont les machines de
recevoir le ruban contre le cylindre fournisseur
et de ne l'abandonner que trés prés de Détireur,
elles sont presque totalement abandonnées par la

“raison qu’elles se dérangaient souvent et qu’elles
exigaient beaucoup plus de soins que celles des
autres systémes avec des vis. '

ETIRAGES.

En sortant de la table 4 étaler, les rubans passent
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i d'antres machines appelées étirages. A ces ma-
chines, le travail est analogue i celui de la table;
iln’en differe qu’en ce que celle-ci soude les poignées
de lins entr’elles pour les étirer et en former un
ruban, tandis que les étirages prennent les rubans
tout faits pour les allonger et en réunir un certain
nombre en un seul. Leur but est de faire disparaitre
les inégalités qui existent dans le ruban qui sort de
a table; cela s'obtient par les réunions oudoublages.

Le calcul de ces machines étant le méme que pour
la table, je me dispense d’en donner le détail et je
les divise en 1¢r, 2¢, 3¢ et méme 4¢ étirages formant
enfreux un assortiment qui établit le nombre des
passages qu’a subi un ruban sorti de chacun d’eux.

Un bati porte souvent plusieurs tétes d’étirages ou
séries de barettes. :

Le travail est le méme pour tous les étirages; les
dimensions seules varient de I'un a4 l'autre. Le pre-
mier, recevant des rubans moins réguliers, chez les-
quels le parallélisme est moindre qu'a ceux qu’il
produit, il doit étre construit p1us solidement que
ceux qui le suivent. En outre, ces barrettes portent des
peignes plus larges avec des aiguilles plus fortes et
moins serrées.

Pour le long brin, chaque téte n’a ordinairement
que quatre rangs de peignes, formant autant de ru-
bans qui se réunissent par devant ainsi qu’a la table,
aprés avoir été allongés de quatorze a vingt fois de
la longueur qu'ils avaient a leur arrivée dans cette
machine.

Pour le lin coupé, chaque téte posséde souvent 6
rubans, quelquefois, pour les numéros au-dessus de
100, elle en a 8. L.e rouleau d’appel est divisé en 2,
ce qui permet d’en réunir 3 ou 0,4 ou 8 ensemble.

L'allongement ou étirage pour lin coupé varie
de8 a 16, il est moindre pour ceux coupés en 3 et
4. Il ne doit pas dépasser 12 niétre inférieur a 8,
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Le 2¢ étirage a souvent 6 rubans par téte pour le
lin long, et 8 pourle lin coupé par téte se réunissant
a volonté a 3 ou 6 pour le 1¢r, et pour le 2¢ a 2, 4,
6 ou 8 ensemble.

Le 3¢ étirage a, pour le lin long, de 6 4 8 rubans
par téte, et pour le lin coupé 8 a 12, avec réunion de
méme qu’aux précédents.

Le 4¢ n’est que pour le lin coupé et les numéros
fins:il a souvent 1£rouleaux par téte. Le peu d’écar-
tement qui existe entre les peignes ne leur permet
pas de recevoir plus d’'un ruban a chaque rang, en-
core faut-il qu’il soit faible et peu étiré, car un lin qui
a déja subi trois passages dans les étirages doit étre
ménagé a son 4¢ pour éviter d’en rendre les fila-
ments cotonneux avant de passer ou en passant au
banc-a-broches. L'allongement pour les étirages, 2¢,
3¢, et 4¢ lins longs et lins coupés doit étre inférieur
aux premiers étirages.

*DOUBLAGES.

Chaque ruban qui sort de I'un des étirages étant
formé de plusieurs autres rubans, a acquis un nombre
de doublages égal a celui des rubans qui I'ont pro-
duit, ce qui fait qu'avec 8 rubans derriére I'étirage,
on n’en forme qu'un. Cette opération s’appelle dou-
blage de 8; si I'allongement a été de 12, cela don-
nera pour ce dernier un poids égal a I'un des pre-
miers multipliés par 8 et divisé par 12 ou du poids
total des premiers divisé par 12.

Exemple ; Les huit rubans derriere I'étirage pre-
nant chacun 6 kilogrammes 150 grammes pour une
longueur donnée, étirés de 12, quel sera le poids de
celui qui en sera formé ?

86,150 ;
T =4,100 poids du ruban sortant.
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Les huit rubans dont le poids total est de 49 kilo-
grammes 200 grammes étant étirés de 12, quel est
le poids qu'ils produisent ?

49,200
G 4,100

On opére de méme pour tous les doublages.

Pour les lins longs, on fait développer au cylindre
étireur de 25 a 30 yards au plus pour obtenir de bons
résultats, et les cylindres ne doivent pas avoir plus
de 24 5 pouces. Pour les lins coupés devant étre
filés a des numéros plus élevés, les diameétres ne
devraient pas avoir plus de 2 pouces et méme 1
pouce !/, pour 3¢ ou 4° étirages, afin que les filaments
. fussent maintenus & une moins grande distance de
I'étireur dans les gills. Dans ce dernier cas, on ne
doit pas faire produire aux étireurs plus de 18 &
25 yards.

La production est égale au développement pour la
longueur.

Elleestégale pour le poidsa la longueur développée
par I'étireur, multiplié par le poids total des rubans
formant I'assortiment, et divisé par la longueur des
rubans qui forment Passortiment multipliée elle-
méme par I'étirage de la machine.

Exemple: Un assortiment du poids de 85 kilog.
dont la longueur est de 500 yards, est étiré de 18 en
passant dans la machine, le cylindre étireur dévelop-
pant 25 yards, quel est le poids produit?

25x85
5_—0{]}“; — 0 kil. 236 gr. pour 'unité de temps.

Ce qui donne en pratique, pour un temps donné,
un sixieme de moins en production. Cette perte est
occasionnée dans la plupart des machines a préparer,
par des causes d’arréts divers, nettoyages, ete.

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



18

Pour qu'une machine puisse en alimenter une
autre, elle doit produire plus que cette derniére
n’absorbe, sans quoi elle provoquerait de fréquents
chomages. Pour y arriver, les machines doivent éire
mises en rapport entr'elles, ce qui est négligé chez
certains filateurs ol les machines & préparer ne suf-
fisent pas, faute d’étre bien combinées.

Afin qu'une machine soit en rapportavec celle qui
I'alimente, il faut que le produit de son développe-
ment multiplié par le doublage soit inférieur a son
étirage multiplié par le produit de celle quil’alimente.

Exemple: Un étirage produisant 2 rubans avee
un doublage de 16 pour chacun, son étirage étant
de 18 et son développement de 20 yards, celul qui
I'alimente mesurant 56 yards, quelle sera la longueur
absorbée par la machine ?

On opére en multipliant le nombre d’assortiments
2 par le nombre 16, représentant les rubans com-
posant 'assortiment et par 20, équivalant du débit de
la machine quni les regoit. Le produit divisé par 18,
qui exprime ['allongement, donne au quotient la
longueur des yards qu’absorbera la machine.

21620
——g = 99 yards 53

Autre exemple : On compare le produit dela ma-
chine qui doit alimenter, soit 56 yards, multipliés
par 18, nombre exprimant I'allongement de la ma-
chine a alimenter, avec le nombre de rubans que
doitrecevoir cette derniére, soit multiplier2, nombre
d’assortiment. par 16, celuiqui les compose, et par20
qui exprime le débit.

36418648
2%16x20—640

Ces deux opérations établissent que la machine &
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alimenter n’aura pas & souffrir, car elle recevra prés
de 1/4p.°/s de plus en longueur quelle n’en consom-
mera,

BANC-A-BROCHES.

Les rubans, aprés étre passés par les machines ap-
pelées étirages, arrivent & un autre étirage qui ne
différe des premiers qu’en ce qu’il posseéde sur le
devant un banc portant autant de broches que cette
machine produit de rubans. Ces broches tournent a
une vitesse déterminée en passant a travers un autre
bane qui est mobile, et contient, dans son intérieur,
une série de pignons surmontés d'un plateau circu-
laire auquel le collet de la broche fixé dans le chariot
sert d’axe. La surface du plateau se trouve au niveau
de celle du chariot, Ce plateau porte en saillie un
- petit piton ou argot qui, lorsque la bobine vient se
poser sur le plateau, se loge dans I'un des trous
percés a sa base. Cela a pour objet de rendre le pla-
teau et la bobine adhérents ensemble et de n’avoir
alors qu'un seul et méme mouvement de rotation.

Les broches tournent au milieu des bobines dans
le but d'imprimer aux rubans, dans leur parcours du
eylindre étireur a I'ailette qui le conduit sur la bobine,
une légére torsion pour lier les filaments qui forment
le yuban, afin d’éviter qu’ils se détachent partielle-
ment du ruban qui doit se dérouler intact de la
bobine aux métiers 2 filer.

La commande des broches a lieu par engrenages,
- ce qui leur donne une marche plus régulicre que
celle qu'elles obtenaient aux bancs-a-broches Dragg,
ou elles étaient commandées par un tambour au
moyen de cordes; peu de filateurs se servent encore
de ces machines.

Afin que le ruban qui sort de l'ailette fixée a I'ex~
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trémité de la broche, s’enroule avec régularité et
par couche sur la bobine au milieu de laquelle tourne
la broche portée par une crapaudine, le chariot mo-
bile se trouve commandé par une roue a échelle qui
I'éleve et I'abaisse successivement, autant que la bo-
bine a de hauteur, entre le pied et la téte, avec une
vitesse qui diminue a chaque couche de ruban que
celle-ci recoit. Cette roue change également de vi-
tesse, mais dans un sens contraire; ce qui s'opére
par le cone au moyen du mouvement différentiel.
Ainsi, lorsque la bobine tourne moins vite que la
broche, la vitesse de rotation est croissante; en
méme temps, le chariot recgoit du cdne une vitesse
décroissante quilui fait produire, avec lacombinaison
du mouvement différentiel, deux vitesses totalement
différentes, dont l'une croissante et 'autre décrois-
sante. Le diameétre du cdne, augmentant sa vitesse,
diminue et retarde d’autant moins la roue différen-
tielle qu’il retarde d’autant plus la roue a échelle.
Ces mouvements ont pour but de conserver au
ruban sa régularité en lui évitant tout tiraillement
dans son enroulement sur les bobines; il y a des
ignons pour en varier la vitesse en raison des ru-
Eans plus ou moins gros que produit la machine,
ces rubans ne doivent avoir a4 subir aucune tension.
On calcule I'étirage du banc-a-broches de méme
que pour les machines qui précedent, et celui de la
vitesse des broches en multipliant la vitesse de la
poulie ou de I'arbre moteur par les pignons com-
mandeurs. En divisant le produit par celui des
commandés, le quotient donnera la vitesse.
‘Exemple : La poulie de I'arbre moteur d’un banc-
a-broches faisant 175 tours, est fixée sur I'arbre et
un engrenage de 48 commande un pignon de 55 qui
en porte un de 60; ce dernier commande par intermé-
diaire un pignon de 30. Sur l'un des arbres com—
mandant les brocles, sont des pignons de 36 dents,
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les pignons des broches ayant 27 dents.

175 48X 60X36 ]
52x50%x27 ~ —100 vitesse.

Cette vitesse convient A la bonne marche d’un banc-
a-broches; une plus grande vitesse améne souvent
l'imperfection dans le travail en méme temps qu’elle
exige des soins continuels de la part de Touvriére.
La moindre négligence provoque des chomages qui
font perdre souvent au-dela de ce que I'on espérait
gagner en production.

Néanmoins, on emploie pour les étoupes des
- banes-a-broches qui, au lieu de barrettes pour con-
duire et maintenir le ruban jusqu'au cylindre éti-
reur, ont un cylindre garni 2 sa circonférence de
peignes formant hérisson quiporte le nom de Rotary,
et dont on ne peuf se servir avec avantage qu’au
filage des gros numéros. Ce cylindre n’étant pas sus-
ceptible de se déranger de méme que les barrettes,
on peut donner au banc-d-broches une vitesse plus
grande, surtout lorsque les broches sont bridées &
leur extrémité en tournant dans un collier pour les
empécher de vibrer dans leur mouvement de ro-
tation. On pourrait, avec une ouvriére soigneuse,
les faire marcher a 850 tours sans inconvénient.

La torsion est indépendante de la vitesse; que la
machine marche vite ou lentement, le rapport entre
le développement du cylindre et lavitesse des broches
reste le méme. Ainsi, pour calculer la torsion,
il est inutile de s’occuper de la vitesse. On adopte
en général pour unité de longueur un pouce anglais.
Chaque tour ou fraction de tour de broche accompli
fait pendant le développement de cette unité de ru-
ban donne la torsion.

Elle se calcule en multipliant les commandeurs
les uns par les autres, et en divisant le produit par

6
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les commandés avee lesquels se trouve le diamétre
du cylindre étieur, multiplié par 3,1416. Exemple:

Un banc-a-broches ayant un cylindre étireur de 2
pouces de diamétre, l'engrenage qu'il porte a 100
dents et commande un pignon variable de 60, adapté
a un autre engrenage de 80, commandant le pignon
36, sur I'un des arbres qui portent des pignons de
36, commandant également ceux des broches de 27.

. 100x80x<36
2X3,1416 x 60 X356 x 27

Ce qui donne 786 milliemes de tours par pouce
anglais, expression de la torsion.

n doit éviter de faire des bobines trop molles,
car il arrive souvent qu’a la filature elles se mélent
et occasionnent ainsi des déchets. Lorsqu’elles sont
trop dures, les méches cassent fréquemment dans
les bancs, et procurent un fil manquant de régula-
rité. Pour que la bobine se fasse dure au banc-a-
broches, il faut que la méche soit tiraillée entre le
cylindre et les broches. :

Les bobines ne sont bien faites que lorsque les
méches flottent en peu entre le cylindre et Pailette ; ce
travail se régle par les pignons de crémaillére et de
roue & échelle. 1l se trouve encore quelques filateurs
qui mettent derriere leur banc-a-broches deux rubans
par conduit, ce qui consfitue un abus provoquant
souvent des finesses.

L’étirage que 'on donne au banc-a-broches est pour
le lin long de 15 2 25, et pour le lin coupé de 8 a
15. Pour les étoupes il doit étre en moyenne de 6
a 10. -

La torsion se donne relativement a la méche, mais
elle doit étre le plus faible possible, assez forte cepen-
dant pour que la méche puisse sans se rompre,
traverser, au métier a filer, le bac & eau chaude et

= 0,786
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contenir suffisamment les filaments au métier & sec,
afin qu'ils arrivent alternativement au cylindre éti-
reur les uns aprés les autres sans aucune agglomé-

ration.

Néanmoins, jai reconnu que certaines torsions
ouvaient étre souvent employées en rapport avec
“le numéro de la méche.
La torsion ne peut bien se régler que par la pra-
tique, car il est des matiéres qui en exigent plus ou
moins. Cependant, on peut se baser sur certains

chiffres.

Torsion moyenne G donner pour la méche d'un
banc-a-broches devant étre filée :

A SEC. AU MOUILLE.
PourleN°| Lin. |Etoupes.| Lin. | Etoupes.
1 0,55 0,40 0,00 0,00
2 0,45 0,50 0,55 0,45
29, 0,50 0,60 0,40 0,50
5) 0,60 0,708 0,50 0,60
31, 0,70 0,80 | 0,35 0,63
4 0,80 0,90 0,60 0,70
&Y, 0,90 1,00 0,65 8,80
5 1,00 1,40 0,70 0,90
6 1,11 0,00 0,85 1,10
1 0,00 0,00 1,00 1,25

Les torsions ci-dessus sont exprimées pour chaque
numéro et pour un pouce anglais. 11 suffit de multi-
plier le nombre de tors par 5,95 pour obtenir celui
a donner pour un décimetre.
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Exemple : La méche d'un banc-d-broches Ne 4, en
lin, pour étre filée au mouillé devant recevoir une
torsion de 0,60, pour un pouce, quelle sera la torsion
a donner pour un décimétre ?

0,60<5,95-=2 tors 37 par décimétre._

Le numéro de la méche ou du fil est déterminé
par le poids pour une longueur constante ou par la
longueur pour un poids constant. R

L’unité de longueur est une échevette ou 300 yards
(274 métres 2 centimétres) 100 échevaux de 12 éche-
vettes chacun, formant le paquet; lunité de poids est
la livre anglaise de 453 grammes. Une échevette pe-
sant ce poids donne du N° 1, deux échevettes du N°
2, trois échevettes du N° 3 et ainsi de suite ; une
échevette pesant 2 livres donne du N° 0,50, ete.

Il existe d’autres systémes de bancs-a-broches dits
Dragg, circulaire ou @ chaine, employés pour les bas
numéros en déchets ou étoupes médiocres, et a filer
le jutt du N° 0,4 au N° 0,2 pour les tapis de pieds.
Ces machines ont I'avantage de produire beaucoup
relativement an nombre des broches.

. " BANC /8 BOBINES.
Un autre systéme ne peut étre employé qu’a pré-
parer des numéros plus élevés et étre appliqué que
our filer 4 I'ean froide. Cefte machine n’ayant pas de
roches; ne peut étre, par conséquent, appelée bane-
a-broches, je la nommera banc a bobines. _
En Angleterre cette machine est désignée sous le
nom de Sliver Roving. Elle a pour action d’étirer,
ainsi que les précédentes; ce qui a lieu de méme
qu’aux autres machines préparatoires.Sur le devant
se trouve un cylindre en fonte d’'un diamétre de 24
a 36 pouces, lequel recoit dans son intérieur la va-
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peur & 4 atmosphéres environ ; il tourne avec une
vitesse qui lui fait développer 5 °/o de plus quau
cylindre étireur ; la méche, en sortant de ce dernier;
apres avoir passé a travers un petit auget contenant
de I'eau, vient faire un tour sur le cylindre qui a
pour mission de la sécher, de lier tous les filaments
entr'’eux au moyen de la gomme qu’ils contenaient,
et de donner ainsi 4 la méche I'aspect d’un véritable
ruban, en lui laissant assez de consistance pour
qu'elle conserve au métier  filerle parallélisme dans
les fibres qui le forment.Quoiqu’elle nait pas recu de
torsion en sortant du cylindre, la méche vient s’en-
rouler autour d'une bobine mobile placée sur un
galet qui, en tournant, lui imprime une vitesse suffi-
sante pour enrouler cette méche sur elle-méme. Un
mouvement de va et vient conduitla méche sur toute
la longueur de la bobine. Cette machine a pour
avantage de donner un ruban qui, n’ayant pas été
fatigué ou tiraillé par la torsion et la vibration de
la broche, Permet d’arriver a produire en filature,
un fil trés-fin et nerveux, la décomposition pouvant
se faire a I'eau froide avec cette méche.

Cette machine n’est pas encore beaucoup en usage
en France, la quantité de petits soins qu’elle exige
I'a, jusqu’a ce jour, empéchée d’y étre suffisamment
comprise pour qu’elle y prenne de 1'extension.

Le banc-a-bobines ne peut étre employé avec
avantage que pour des fils de qualité supérieure a
des numéros au-dessus de celui de 100. Avec des
maticres de médiocre qualité on n’obtient que de
mauvais résultats.

Ce systeme sera avec le temps adopté pour les
étoupes, aprés qu'il y sera apporté quelques modifi-
cations. :
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CHAPITRE IX.

Filature d’étoupe.

Le filage des étoupes, sans étre plus difficile que
celui du lin, exige des connaissances pratiques plus
étendues, concernant la matiére et la carde, la pre-
miere des machines qui travaillent les étoupes, et
dont la marche doit étre réglée selon la matiére
qu’elle a & recevoir.

Un méme travail, étirage et écartement, ne pou-
vant convenir a la fois aux diverses qualités d’é-
toupes, pour les numéros au-dessous de 30, on n’em-
ploie souvent qu'une carde circulaire, qui brise et
peigne en méme temps ces matiéres. Cette carde
posséde quelquefois sur le devant un étirage qui
recoit les rubans des peigneurs , et les élire en les
réunissant en un seul & une longueur. déterminée
par une sonnetle commandée de méme qu’a la table
a étaler.
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Pour les numéros au-dessus de 30, il est bon
d’avoir une carde briseuse. Celle-ci, en faisant subir
aux étoupes un premier travail, fatiguera moins la
carde qui, pour ces numéros, doit avoir une garni-
ture de dents faibles et plus rapprochées; par con-
séquent, elle a besoin de plus de ménagement pour
conserver 'avantage qu’elle a, étant bien appropriée
a la matiére, de faire disparaitre les boutons et livrer
ainsi des rubans nets avec filaments dans un état de

arallélisme parfait, ce qui ne peut avoir lieu lorsque
es dents sont couchées ou émoussées. _

Cette machine est composée d’'un cylindre appelé
tambour, en raison de sa grande dimension ; le tam-
bour varie en diamétre de 44 7 pieds et en longueur
de 4 & 6 pieds pour 2 nattes sans fin.

La vitesse, pour les petits diamétres, est de 200 a
225 tours, et pour les grands, de 150 a 175 tours..
Ce qui établit que la vitesse doit rester dans les li-
mites d'un développement de 2,500 a 5,250 métres;
cette derniére vitesse ne doit s’employer quau tra-
vail de matiéres tres-fortes, et lorsque la garniture
est d'un gros numéro, soit de 12 et au-dessous,
autrement on s’exposerait a produire beaucoup de
duvet ou déchet.’

Autour du tambour tournent de 6 a 8 paires de
eylindres d'un diameétre beaucoup moindre, a des
vitesses différentes.

Chaque paire est composée dun débourreur et
d’un travailleur; ces cylindres, sans étre de méme
dimension que le tambour, n’en différent point par
leur forme ni par celle de leurs dents, qui sont plus
ou moins couchées.

La différence existe uniquement dans leur vitesse
et dans la direction de leur mouvement.

Les débourreurs marchent trés-vite et tournent de
fagon a ce que leur dents attaquent a revers celles
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des autres cylindres, afin de les dépouiller des étou-
pes qui y sont engagées.

Les travailleurs, au contraire, marchent lentemeng
et présentent leurs dents, pointes contre pointes, a
celles du tambour, ce qui opeére le cardage. _

Apres ceux-ci, viennent des cylindres d'un plus
grand diametre, garnis de dents plus faibles , plus
courbées et plus serrées. Ces derniers ont pour objet
de peigner les étoupes qui en sont détachées par une
lame dentée , animée d’'un mouvement saccadé qui
bat contre eux. Les étoupes, a leur sortie des pei-
gneurs, viennent s’engager entre le roulean d’appel
et son rouleau de pression, et y former un ruban
pour les cardes simples avec un seul peigneur; trois
rubans pour chaque peigneur aux cardes doubles
circulaires.

Chaque peigneur produit une qualité différente
d’étoupes que I'on sépare pour produire différents
numéros ou qualités de fil; le filateur réunit les
rubans ensemble 4 sa convenance selon ce qu’il veut

obtenir.

Les étoupes, pour recevoir ce travail, sont d’abord
pesées a un poids déterminé, dont on forme un pa-
quet qui s’étale sur la natte sans fin & une longueur
voulue. Cette natte les conduit aux cylindres ali-
mentaires, qui les abandonnent 2 un cylindre ayant
nom de délivreur, de ce qu'il les délivre au tambour
au fur et & mesure qu’il les recoit.

L’étirage de cette machine est égal a la différence
qui existe entre le développement de I'un des ali-
mentaires et celui d’un peigneur.

Quelques-uns des rubans se réunissent souvent
dans un pot a la sortie des rouleaux d’appel ou aprés
avoir passé par un étirage qui est adapté a la carde.
Cela diminue la main-d’ceuvre en méme temps que
I'évaporation et les déchets. La pratique a fait recon-
naitre que cette économie ne nuisaiten aucune fagon
a la qualité du fil.
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Je ne puis entrer dans de plus grands détails sur
cette machine sans mettre des planches détaillées
sous les yeux de mes lecteurs. L'ouvrage que
je ferai paraitre sous peu donnera ces éclaircisse-
ments. .

Quant anx étirages, ils ne different guére de
ceux au lin coupé, et on ne doit y étirer que de 6
210. De méme qu’au banc-a-broches, 'étirage ne
doit s'élever &4 plus de 12, encore pour des nu-
méros fins avec des étoupes longues; lorsqu’elles
sont courtesde 9 a 10, et pour les gros,de 6 a 7 au
plus. Afin d’obtenir la régularité par le doublage, il
est bon de passer au moins quatre fois pour les nu-
méros fins, et trois fois pour les gros numéros. L’é-
tirage adapté a la carde ne devant élirer que de 4 a
6, en raison de la grande vitesse des peignes, les
barrettes ne peuvent étre commandées sans incon-
vénients par des vis, ce qui fait qu’on les commande
avec un mouvement circulaire, avec lequel elles se
dérangent moins qu’avee toute autre commande.

Quant aux autres étirages qui doivent terminer et
régulariser le ruban, il est préférable de les avoir
a vis, si on tient & un bon travail de préférence a la
quantité, ce dernier mode produisant moins de cou-
pures au fil.

Ces machines se calculent de méme que celles au
lin ; elles n’en difféerent guére que par I'écartement
entre les cylindres. Aux étirages et aux banc-i-bro-
ches & étoupes, les barrettes doivent marcher & une
grande vitesse en raison du peu d’étirage que doivent
opérer ces-machines. I.’emploi desvis a double filet
a I'avantage de conserver le méme développement
aux barrettes en réduisant de moitié la vitesse des
vis, ce qui provoque moins de dérangement aux ma-
chines . ,

On doit observer sérieusement que trop de charge
donnée aux machines a préparer le lin nuit au bon
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CHAPITRE X.

Filature a sec et demi-mouillé.

Les métiers & filer soit aun sec, soit au moullé,
prennent les bobines venant du banc-a-broches, et
ont pour action d’étirer en dernier lieu le ruban
pour en former le fil au moyen de la torsion.

Les métiers a filer au sec produisetn en général
avec:

1o Le lin en brins des fils du Ne { au N° 8, em-
ployés pour ficelle & paqueter, la cordonnerie, les
toiles & voile, etc., et da Ne 8 au N 30, des fils
pour le ttssage :

2 Les etoupes de lm, belles qualités, des fils pour
tissage, qui ne s’élévent guére au-dela des Nos 1P8 et
20. Celles des qualités ordinaires donnent du Ne 6
au No 12. Mélangées de déchets; on obtient des Nos
moins élevés servant pour toiles & sacs ou i em-
baller et pour tapis de pieds, etc:

30 Les chanvres en brins, coupés avant le peignage,
212 ou 14 pouces de longueur environ, des fils a
partic du N° 1 au N° 3, pour ficelle et la corderie ;
du Ne 3 au Ne 6, pour les toiles & voiles ; et du No 6
au No 15, pour les toiles de ménage et autres;
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4o Les étoupes de chanvre belles qualités, ne donnent
guere au-dela des Nos 12 et 14. Ne pouvant arriver &
diviser avec facilité les filaments qui sont durs, et
qu'un gluten fort adhérent lie ensemble, on descend
aux Nos les plus bas, qui ont le méme emploi que
ceux des étoupes de lins;

5° La phorniume ou jutt (1) en brins, coupée avant
peignage, de méme que le chanvre, 2 une longueur
de 12 a 14 pouces, du No 3 au N° 12 pour le tissage
des toiles a sacs, & emballer, a2 lambrisser, ete. ; du
No 1 au Ne 3, pour tapis;

Go Les étoupes de jutt, a partiv du No 0,30 au No 2,
pour tapis, et les Nos plus élevés servent a la con-
fection des toiles communes. Cette matiere, ayant
peu de densité et possédant beaucoup d’élasticité,
est presque toujours employée a la confection des
tapis, avec le double avantage qu’elle est de moindre
valeur que les lins et les chanvres, et perd peu
au travail, ce qui laisse aux industriels qui les
filent convenablement de bons résultats; mais pour

_y arriver, il faut avoir des machines disposées a
les travailler par leur force comme construction en
général et I'écartement des aiguilles aux gills. Ces
conditions résultent de ce que les filaments de cette
matiére ont perdu a se séparer les uns des autres.

(1) Jutt, plante rampante d’Amérique atteignant la longueur de plusieurs
métres. Pour arriver & bien (ravailler cetle plante en filature, on est souvent
contraint de I'assouplir par un broyage, & la couper ainsi que le chanvre, pour
former ensuite avec les parties coupées des tas en humectant chaque couche
d’huile de baleine qu'on arrose légérement avec de 'eau chauffée i 50 degrés
environ dans laquelle aurait été dissoute de la soude de potasse dans les pro-
portions de 1 kilogramme pour 20 litres d’eau.

Aprés avoir formé le las, on le comprime pendant un jour environ selon les
exigences de la maliére, ce que la pratique indiquera. A sa sortie du tas, elle
ost Iiv;ée au peignage avant d'avoir perdu la moiteur qui doit I'aider & étre
travaillde, :
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Les écartements aux métiers a filer au sec sont
mobiles, et peuvent étre variés de 16 a 18 pouces
entre les cylindres étireurs et fournisseurs, ce qui
permet d'y filer au besoin les longs brins ou les
étoupes.

On donne ordinairement au cylindre étireur, un
diamétre de 3 pouces & 3 pouces '/,, et un écarte-
ment entre les broches de 2 pouces ®/, 4 4 pouces.
- Les métiers avec les grands écartements, sont
affectés au filage des gros numéros.

Pour les longs brins, on peut étirer & ces métiers

de9a 15; mais on doit, pour les Nes au-dessous
de20, n’étiver que de 10 a 15 ; pour ceux au-dessous
de 12, n’étirer que de 8 2 9. Regle générale, 1'étirage
doit diminuer avec le No et la matieére dans des pro-
portions que la pratique seule peut établir.
- Ces métiers filent & demi-mouillé, en placant sous
les rouleaux en bois qui font pression sons 1'étireur
des augets contenant de 1'eau, dans laquelle les rou-
leaux plongent et s’y humectent en méme temps
que laméche qui en sort; cecial’avantage de donner
plus de consistance au fil en liant mieux les fila-
ments entr'eux, et, de plus, de le rendre moins poilu
avec un plus bel aspect que lorsqu’il est filé sim-
plement au sec. Aussi, ce fil est recherché pour les
tissus qui doivent rester écrus.

Il est un autre systéme de métier a filer au sec,
lequel tient lieu de banc-a-broches ; ce métier pnsséde
entre I'étiveur et le fournisseur, un jeu de peignes
qui contient le ruban pendant I'action de I'étirage,
ce qui lui permet de recevoir les rubans sortant de
I'étirage ainsi qu'un banc-a-broches. L’emploi de
ce métiér, tout en apportant 'économie d’'une ma-
chine, ne peut étre fait avec avantage que pour
le chanvre _glé a de gros Ne, et pour les étoupes
destinées aux toiles a emballer ou pour la corderie
commune.
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soins continus, et plus minutieux que pour le filage
a eau chaude.
Aussi, on ne peut qu’approuver le consommateur
qui préfere lefila secau filau mouillé (décomposé par
I'eau chaude), en sachant qu’un lin pouvant produire
un filan N° 40, aurait de la peine & produire un fil
au N° 25 a sec, les autres numéros ne pourraient se
produire qu'approximativement dans les mémes
roportions. D'un autre cdté, le fabricant de toiles a
ggalement intérét & préférer le fil sec, lequel, au
méme numéro et avec la méme quantité en longueur
quun fil au mouillé, lui donnera en toile de 7a 8
p. "o plus de longueur en moyenne que ce dernier.
On reconnait en outre au premier une qualité de
beaucoup supérieure sur le dernier, quant a 'usage,
nimporte & quel emploi. _
A ces machines, les cylindres sont en cuivre avec
une cannelure de 18 a 40 par pouce selon le nu-
méro qu’ils sont appelés a filer avec des diametres
dans les mémes rapports. Les chanvres et leurs
étoupes ne s’y filent guére que du N°6 au N° 50.
Lediamétre de I'étireur varie, pour ces matiéres,
de 2 pouces 'h a 3 '/s, et 'écartement des broches de
2 pouces */, & 3 pouces */»; pour ces matiéres on ne
peut donner la méme vitesse que pour le lin en
raison de I'adhérence des filaments entr’eux, aussi
ne fait-on marcher les broches au-dela de 2,400 a
2,600 et seulement pour les numéros les plus fins.
On s’exposerait, dans le cas contraire, a faire beau-
coup de déchet sans augmenter la production suf-
fisamment pour en étre indemnisé.
- Les lins longs ainsi que leurs étoupes se filent

avec ces machines & partir du N° 6 au N° 80; les
lins coupés se filent jusquaux Nes200 et 250, quel-
quefois audela ; mais dans ces Nos ils laissent, quant
i la force, beaucoup a désirer jusqu’aujourd’hui, et
ne peuvent étre vendus avec grand avantage, vu la
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concurrence que leur fait la filature & la main, qui
est restée supérieure, pour ces numéros, a celle i la
mécanique, non pas pour la régularité du fil, mais
bien pour sa force, laquelle provient de ce que les
fibres qui le composent ont conservé en partie la
liaison primitive qu’elles ont recu de la nature.

On forme pour les lins quatre catégories de métiers
a filer : La premiére, a partir des numéros les plus bas
jusqu’au 20; la deuxieme, du 20 au 40; la troisiéme,
du 40 au 80, et la derniére pour les numéros au-
dessus. :

ETIREUR. BROCHES. BORINEATE.,

g

D 155

o3 e i | — —~—

3 e i Ganne_ = % Hauleur.
2 IDlamétre i Ecartement.| Vitesse. P

1= (29,28 (18 4 20(3 & 3 ¥/,/2000 4 2800| 31,44
20 (27, |24 97,42 9/,12800 & 3200( 2,43,
3 (2 98 4 3027, 3000 4 36002 227,
de [17/,52 (324 402 4 2 7,/3000 4 3800 1,42

|

Ces données ne peuvent que servir de base mais
non pas toujours étre suivies, car il est certaines va-
riations que la matiére 4 filer etle genre defil & pro-
duire exigent et que la pratique seule peut indiquer,
tels que les écartements entreles cylindres, qui sont
subordonnés a la nature de la matiére, au numéro
de la méche, a la torsion qu’elle a regue et a I'étirage
du métier; ce qui exige du contre-maitre un travail
tout particulier & la préparation, lorsqu’il est dans
I'obligation de faire produire, i de courts intervalles,
différents numéros au méme métier, et cela afin
d’éviter d’y changer les écartements, travail qui éla-
blit une perte de temps etnécessite le changement
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de beaucoup de rouleaux de pression qui seraient
encore bons pour longtemps, si on ne les avait
déplacés.

A ces machines, de méme qu’a celles qui filent au
sec, les broches sont commandées par un tambour
ou cylindre de 8 a 12 pouces de diametre, soit avec
des cordes ou des rubans en coton. Avec les derniers,
on obtient une plus grande régularité qu’avec les
premiéres dans la torsion du fil, ce quile fait estimer
davantage , soit pour le fil & coudre ou la chaine,
sans occasionner plus de dépenses d’entretien, tout en
conservant plus longtemps les collets et les crapau-
~dines des broches; ces derniéres, recevant une im-
pulsion plus réguliére qu’avec les cordes; aussi
sont-elles moins sujettes a vibrer et & provoquer la
rupture de la méche entre I'étireur et la bobine.

“Les métiers a filer se calenlent pour I'étirage en
multipliant les commandés les uns par les autres,
que 'on divise par les commandeurs en joignant
aux derniers le diamétre du cylindre fournisseur, et
avec les premiers, celui de I'étireur.

Exemple: Un métier a filer dont I'étireur a 2
pouces ¥/, de diameétre, le fournisseur 1 pouce’/,;
sur le premier, se trouve un pignon de 20 dents

ui commande une téte de cheval ou engrenage de

‘dents portant sur sa douille un pignon que I'on
peut supposer de 30 dents, lequel commande un en-
grenage porté par le fournisseur et qui tourne avec,
ayant 60 dents, I'étirage du métier étant de 10.

Commandés 2,5 60X 60 10 &t
Commandeurs 1,5%20x30 — 10 d'étirages.

Pour la torsion, en admettant que le métier ait un
tambour du diamétre de 9 pouces, portant un pignon
de travail de 56 dents, lequel commande une roue
de 144 dents qui porte sur sa douille un pignon va-

7
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riable de 24, commandant directement, ou par in-
intermédiaire, une roue de 90 adaptée au cylindre
étireur, dont Je diamétre est de 2 pouces ; donc, son
développement ou circonférence serait de 6 pouces
28, le diamétre des broches 1 pouce ;.

On opére, comme précédemment, en divisant la
somme des commandés par celle des commandeurs;
avec ces derniers, on porte la somme du développe-
mentde I'étireur. Exemple :

Commandés 9 14490
Commandeurs  1,"/,<6,28 2436

— 19,14,

Ce qui donne, par chaque pouce de méche déve-
loppée par I'étireur, une torsion de 19,11.

Pour éviter de renouveler ces opérations chaque
fois que I'on veut varier soit I'étirage, soit la torsion
a un métier, on se sert d'un constant ou dividende,
qui s'obtient en retranchant des opérations précé-
dentes le pignon variable; ensuite, les produits de-
viendront des nombres constants qui, étant divisés
pour I'étirage par celui que I'on désire, on aura au
produit le pignon a placer ou étant divisé par le
pignon, on connaitra I'étirage. Pour la torsion, en
divisant par celle que 'on veut donner au fil, on
obtenir au produit le pignon a placer, ou par celui-
ci on connaitla torsion donnée.

Exemple : Un métier a filer dont le eylindre a 2
pouces de diameétre, le fournisseur a 1 pouce /,; le
premier porte un pignon de 20 dents servant a com-
mander une téte de cheval de 60 dents, laquelle
porte sur sa douille le pignon variable qui com-
mande un engrenage de 60 dents fixé sur le four-
nisseur, quel sera le dividende ?

236060

15%20 240 nombre constant ou dividende.
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Ce nombre 240, divisé par le pignon variable
donne au produit I'étirage du métier autrement di-
visé par I'étivage que l'on désire, on obtient au
quotient le pignon & placer sur la téte de cheval.

Pour la torsion, I'opération se fait de méme ; ainsi
un métier dont le tambour a 9 pouces de diametre,
portant un pignon de 52 dents pour commander une
roue de 140 dents qui porte sur sa douille un pignon
variable, lequel doit commander, soit directement ou
par intermédiaire, une roue adaptée au cylindre éti-
reur de 100 dents ; ce dernier ayant 2 pouces de dia-
métre et les noix de broches ayant 1 pouce 1/, de dia-
melre ; quel sera le nombre constant ou dividende ?

1:25%——% = 501,59 nombre constant.

Pour ces calculs on ne doit pas négliger de tenir
compte de I'élat ou se trouvent les cannelures des
cylindres ; un cylindre avec une cannelure neuve
débitera plus que celui dont la cannelure est usée
quoique tous deux de méme diameétre, ce qui est
d’autant plus sensible. Cela vient de cc que celle des
fournisseurs s’altere peu, du moins pas assez pour en
tenir compte, tandis que celle des étireurs s’altére
promptement et beaucoup , surtout depuis que les
constructeurs apportent dans la composition du
bronze une économie qui n’est pas a leur louange,
mais & plus d'un titre trés-préjudiciable aux fila-
teurs. L'expérience m’a fait reconnaitre plusieurs
fois une différence d’étirage de 8 pour °/, d’une
cannelure neuve avec une autre usée; joigneza cela la
torsion qui a lieu sur une longueur moindre, vous
trouverez environ 10 pour ¢/, de plus en poids d'un
cité que de 'autre.

La torsion ne peut étre réglée que sur la demande
du consommateur, les uns la voulant plus oumoins
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forte que les autres. Néanmoins, en général, on tord
pour chaine le N° 30 ordinaire de 10 2 12 par pouces,
pour qualité supérieure du N° 12 4 15, selon le
tissu & produire.

Pour 1a filterie, elle varie beaucoup ; de 14, elle
s’éleve, pour certaines productions & 20, mais rare-
ment ; seulement pour lissures ou deux bouts; gé-
néréllement, on ne tord, pour ces derniers, que 15
a 18.

Pour la trame ordinaire on tord par pouce le
Ne 50 de 7 a 8 quand la matiére le permet; dans le
cas contraire on tord davantage; en un mot, pour
les trames on tord le moins possible, excepté lors-
qu'elles sont employdes pour treillis ou articles de
fantaisie. :

La torsion, pour les autres numeéros, se régle dans
le rapport qui existe entre leur racine carrée et celle
des Nos 30 ci-dessus.

Exemple : Voulant tordre un Ne 50, dans les
mémes proportions que le 30, lequel est tors de 14,
quel est la torsion ?

25014
) %%ﬁ_ — 18,06

Afin de mettre en rapport les torsions & donner
au fil avec son numéro, on peut adopter des multi-
plicateurs ou nombres constants pour chaque genre
de fil.

Pour opérer, il suffirait de multiplier la racine
carrée du numéro par 'un des nombres constants,
le produit indiquera la torsion & donner.

(lg Afin d'ubréger ces caleuls, on peut reeouriv & la table des racines
carrées, chapitre V, pages 36 ct 37.
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Tabhlie

Indiquant les multiplicateurs pour chaque genre de fil.

. MULTIPLICATEURS
pour un
GENRES DE FILS. ~ ~
Pouce. | Décimétre.
Trame ouverte ou légére . . .| 1,6 5,925
— ordinaire . . . . .1,641,7(6,3246,715
Yychate . . .. . . .| 1,8 7,00
—  ordinaire . . . . 1,9 1,5
i ) P S b 7,9
— — pour fantaisies. .| 2,34 2,4 [ 9,029,48
Fillerie supérieure . . . . . 2,642,6 (9,87410,27
— exlra supérieure pour
lissures . . .| 28a32 (11,04 12,6

Exemple: Quelle torsion faudra-t-il donner au fil
de lin pour chaine ordinaire N°50.

9 1,9= 13 tors 43 pour un pouce.
50 x| 7,5=53tors 02 pour un décimétre.

Cette opération doit se faire de méme pour tous
les numéros indistinctement.

On tord en général davantage au métier a sec
quau métier au mouillé; a ce dernier, les fila-
ments, en raison de leur humidité, n’exigent pas une
dussi grande torsion.
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On tord également les fils d’étoupes davantage;
environ d’un sixiéme en plus que ceux de lin ou de
chanvre.

Le contre-maitre qui posséde la pratique est obligé
de sortir de ces limites pour obtenirun bon produit
de certains métiers dont la marche est plus ou moins
bonne, soit pour cause d’usure des broches, collets,
crapaudines ou faux-ronds du tambour, qui peut
étre plié ou par trop bosselé, ce qui procure a la
broche un mouvement de rotation irrégulier en le
faisant vibrer plus ou moins.

Aussi ce travail ne peut étre parfaitement réglé
que par le contre-maitre qui a di étudier les qua-
lités et défauts de chacun de ses métiers en particu-
lier, afin de leur donner a travailler pour qu'ils
produisent avec avantage.Dans le cas contraire on
n’arrive qua une production peu lucrative et im-
parfaite.
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En France, on adopte communément un nombre
constant 540 kilog., poids approximatif d’'un paquet
de fil N° 1, en divisant le nombre 540 par le N° de
fil que I'on veut obtenir, on trouve au produit le
poids qu’il doit peser; au contraire, si on divise ce
nombre par le poids dun paquet, on trouve au
quotient le N° de finesse. )

Les premiéres filatures qui se sont montdes en
France selon ce systéme, y ont été obligées pour
vaincre le préjugé ; obéir a I'esprit de routine, et
pouvoir, en méme temps, vendre leurs produits pour
des fils anglais qui, alors s’étaient déja acquis de la
réputation, grace aux talents de notre compatriote
(Girard) qui, le premier s’occupa du filage du lin et
des étoupes mécaniquement, et auquel cette indus-
trie doit sa création et une grande partie des amé-
liorations acquises jusqu’a ce jour.

Aujourd’hui que lindustrie liniére posséde en
France bon nombre d’établissements pouvant riva-
liser avec les établissements anglais, chacun s’étonne
que les filateurs frangais manquent de confiance dans
leur génie et dans leur travail, et restent les imita-
teurs de leurs rivaux, quand ils pourraient donner a
leur produit un cachet de nationalité, en adoptant
pour dévidage et paquetage, le systéme métrique; ce
qui serait avantageux pour le vendeur comme pour
l'acheteur, nos poids et mesures pouvant étre mis
parfaitement en rapport entr’eux.

Si ce mode de dévidage et paquetage était adopté,
il rendrait non-seulement les industriels francais in-
dépendants deleurs rivaux, mais encore , il aurait
I'avantage de chasser petit a petit les produits de
ces derniers de nos marchés en empéchantla fraude
d’avoir lieu avee autant de facilité, surtout si I'admi-
nistration supérieure prenait I'initiative en frappant
d’un double droit tous les fils non dévidés el paquetés,
selon le systeme métrique adopté par elle.
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Le changement de dévidage et de paquetage pour-
rait facilement se faire. Ainsi, pour que le consom-
mateur ne soit pas dérangé dans son travail et que
le filateur ait moins de dépenses a faire pour le chan-
gement, on donnerait aux volants une circonférence
de 2 métres, dont 100 tours fourniraient une éche-
velte, 10 échevettes un écheveau, et 50 écheveaux
un paquet d'une longueur de 100,000 métres, avec
faculté de faire des paquets doubles avec 100 éche-
veaux. On déterminerait également le numéro par
le poids, pour une longueur ou par la quantité de
longueurs pour un poids.

On adopterait pour longueur le kilométre, et pour
poids le kilogramme. Ainsi, le N° 1 péserait 1 kilo-
gramme par 1,000 meétres, longueur d’'un écheveau,
et chaque meétre peserait un gramme, le N° 2, v/, ki-
logramme par 1,000 métres, ou 2,000 métres pése-
raient 1 kilogramme. Ainsi de suite pour tous les
numeéros qui s’eléveraient en raison du nombre de
1,000 métres contenus en 1 kilogramme ou de me-
tres contenus en 1 gramme. Ce qui procurerait dans le
travail et dans les transactions commerciales, beau-
coup de facilité ; les industriels se conformeraient
volontiers & cette mesure si elle devenait générale
avec l'aide du gouvernement.

Le dévidage devrait se fairede maniére a ce quele
produit de chaque métier soit séparé et reconnu par
une marque distinctive, de méme que le travail de
chaque dévideuse, en livrant séparément aux dé-
videuses le produit de chaque métier, lesquelles
marqueraient par des nceuds en enchainant les éche-
vettes, chaque écheveau de leur dévidoir par le nu-
méro d'ordre du métier qui a produit le fil, lequel
numéro correspondrait avec le leur, ce qui permet-
trait de savoir en tout temps d’ou proviennent les
défauts, soit dans le fil, soit dans le dévidage.
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Cette marque se fait ordinairement en faisant un
neeud entre la premiere et la deuxiéme échevele
pour le Ne 1; entre la deuxiéme et troisiéme pour
le N° 2, ainsi de suite.

On doit tenira ce que le dévidage soit bien exécuté;
sans donner de la qualité au fil, ce travail le fait
mieux apprécier qu'il ne le serait étant dévidé
en formant des croisures dans les échevaux, incon-
vénient qui produit au bobinage, travail prépara-
toire du tissage et de la filterie , une augmentation
de déchet et de nceuds, avec un surcroit de peines
aux personnes qui exécutent cette besogne.

Les fils secs, aprés avoir été dévidés, sont trans-
portés au paquetage, afin d'y étre mis en bottes ou
paquets, demi-paquets, quarts ou moindres fractions
de paquets. :

Quant aux fils mouillés, ils doivent étre ramassés
de 2 a 3 fois par jour, pour étre étalés au séchoir par
quantités d’écheveaux que détermineront les lon-
gueurs des perches; autant que possible on doit se
servir de deux perches pour chacune des quantités.
Une perche sert a porter le fil, et Tautre, par
son poids, sert & I'étendre et & le maintenir ouvert
ce qui l'aide beaucoup 4 sécher uniformément.

En les séchant a I'air, on doit éviter d’exposer com-
pletement ces fils aux ardeurs du soleil, surtout les
fils fins, sous peine de s’exposer a les voir maigrir et
changer de nuance d’'une maniére sensible.

Ondoit sécher complétement les fils en se ser-
vant de la vapeur ou du calorifére, ensuite le ra-
masser par poignées de 10, 20 a 25 écheveaux. Ces
fils ayant été bien filés doivent peser environ 5 p. %/,
moins que leur poids, et étre durs 4 la main, Alors,
pour les assouplir, leur donner la main et le poids
convenable, on les étend en taspar couches régulieres
posées I'une sur l'autre que l'on arrose au fur et a
mesure d’environ 7 p. °/ed’eau pure.
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Apres vingt-quatre heures en été et trente-six en
hiver, on sort le fil du tas pour le battre et cheyiller
dans le but de I'étendre, afin de le mettre en paquet;
alors, ce fil ayant perdu environ 2 p. °(, en évapo-
ration, a dd arriver & son poids légal.

Il est un autre mode d’opérer dans ce dernier cas,
mais peu adopté quoiqu’il donne de bons résultats,
par la raison qu’il occasionne une assez grande dé-
pense pour son établissement; néanmoins, je le
conseillerai aux filateurs qui tiendront & bien traiter
leurs fils. 11 suffit de faire citerner soit une cave ou
une piéce humide pour qu’elle puisse contenir une
vingtaine de centimétres d’eau, la disposer de ma-
niere pour quau-dessus de cette eau, a environ
20 centimétres. Un plancher formé d’autant de
vides que de pleins pnisse recevoir le fil que I'on y
étend en sortant du séchoir. On le retourne tout les
5 & 6 heures, pendant un jour ou deux.

Par ce procédé, le fil absorbe I'humidité qui lui
est convenable on obtient la souplesse qui lui était
naturelle, ce que 1'on doit chercher particuliérement
pour les fils fins.

RAPPORTS

entre les numéros anglais et francais.

, 1 | anglais, pése 540 kil. pour 529,040 m.
Ll 4| PO 200 " 100,000 —

, 1 ang. 1,641 gr. 1 kil. 609 m.,3
1,000 métres N° 13 ¢ =" 4’000 — 1 kil. 1,000 —

Ce qui établit les rapports suivants:

100,000 : 329,040 pour la longueur.
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TABLE.

Indiquant les rapports entre le numérotage métrique et
anglais des fils, ainsi que des poids aux paquets.

SYSTEME| POIDS No' [SYSTEME| POIDS P:QUET Ne DU FIL
K E ¥, adup{é arp| I trique. v
métrique. du anglais || anglais. “ l:umn:e i ks métrique
Ne dufil. | paquer. |correspond . No du fil. au paquet. [correspond correspond
L 100 kilog 1 {540 kilog|164 kilog  0.61
2 | 350 2 1270 82 0.91
3 | 33.330 3. 7180 34.700/ 1.83
4 |25 A 128 41 9.44
‘5 [ 20 5 108 34.400] 2.81
6 16.650 6 90 97.330| 3 65
T | 14.300 7 |78 23.300] 4.30
8 | 12.500 8 |68 20,500, 4.85
9 | 1i.100 9 |60 18.230 5.49

10 | 10 10 | 55 16.710| 6
19 8.300 12 | 45 13.655] 7.33
14 7.200 14 38.500/ 11.650/ 8.60
16 6.250 16 34 10.330, 9.70
18 5.500 18 | 31 9.4250 10.30
20 5 20 | 28 8.305 11.75
22 4.540 929 | 93 7 590, 13.19
45 4 25 | 22 6.680] 14.80
28 3.570 98 | 90 6.075 16.50
30 3.330 30 |18 5.470] 18.25
35 2.750 35 |16 4.860, 20.30
40 2.250 40 | 14 4,955 23.50
45 2.200 45 [ 12 3.645 27.30
50 9 50 | 11 3.335| 30
85 1.800 55 |10 3.035| 33
60 1.650 60 9 9,750| 36.20
65 1.520 70 S 2.430] 41
70 1.420 80 7 9.127| 47
73 1.35 90 6 1.822 54.50
80 1.250 100 5.5 1.667| 60
85 1.470 110 5 1.307| 66
90 1.110 120 | 4.3 1.375) 73
95 1,030 140 4 1.913] 82.25
100 1 164.12]| 160 3.5 1.063| 93.50
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A J

Combinaisons.

Il ne suffit pas de bien connaitre les machines a
préparer, a filer pour produire des fils aux numéros
déterminés; il faut, en outre, savoir régler les éti-
rages de maniére a ce qu’ils puissent répondre aux
doublages que l'on veut donner au ruban qui pro-
duit le fil, ce qui est une affaire de tact et d’expé-
rience et nécessite a des calculs assez étendus.

Aussi, la combinaison des doublages et des éti-
ragesest-elle la partie la plus délicate dela filature. Il
est cependant des industriels qui produisant leur fil
sans en raisonner le travail, sont arrivés avec tels
ou tels étirages et autant de rubans réunis, a pro-
duire, apres des titonnements plus ou moins longs,
des fils a leur poids; et ils n’oseraient s’écarter de
cette voie dans la crainte de ne pouvoir produire le
méme numéro par une autre combinaison. Aussi,
demandez-leur quel est 1'étirage d’'un métier ou

4
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sa torsion, ils ne pourront que vous répondre : c’est
tel pignon de torsion ou tel pignon d'étirage. 11 est
viai que cela n’empéche pas de bien produire, mais
seulement un seul genre de fil, encore est-il le ré-
sultat du hasard. -

~ Je vais aider, par quelques combinaisons que j'é-
tablirai le plus simplement possible, a raisonner et
a pouvoir produire tous les genres de fils ou les
numéros désirés.

La longueur constante du paquet est de 360,000
yards, son poids en détermine le numéro.

Pour obtenir un numéro quelconque avec des
machines qui n’ont pas encore fonctionné ou avee
lesquelles on n’a. pas encore travaillé, la premiére
chose est de se rend® compte des étirages qu’elles
peuvent produire et de la gharge qu’elles peuvent
recevoir; ensuite, on consulte la matiére i tra-
vailler afin de connaitre les étirages qu'il est con-
venable de lui faire subir, et le poids a donner a
Tassortiment.

Ainsi, connaissant le poids de '2ssortiment et la
somme des étirages a lui faire subir comme le poids
que 'on veut obtenir pour un paquet, on calcule
ainsi :

Adoptons des nombres quelconques, soit une
longueur de ruban déterminée par la sonnette, -
ayant 500 yards, avec un nombre de ces rubans on
forme I'assortiment dont le poids total est de 90
kilogrammes. Cet assortiment est placé derriére le
premier étirage qui, en I'étirant de 16, n’en forme,
en sortant, qu'un seul que I'on réunit & 18 derriére
le deuxieme étirage, qui n’en forme de méme qu’un,
en étivant de 16, et dont on compose encore une
réunion de 8 derriére, le troisieme étirage, quin’en
forme qu'un, en I'étirant également de 16. Ce der-
nier passe sans réunion au banc-a-broches ou il est
étiré de 14, et de la, au métier a filer qui I'étire
de 9,04
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On multiplie la longueur pleltlve, soit 500
yards, par les étirages multipliés les uns par les
autres, et 'on ohnent la longueur totale du ruban,

Exemple :

5005161616 <14 9,54 — 259194880 yards ayant un
poids de 90 kil. X doublages 18 X 8 = 1296 kil.

Pour connaitre ce que pése un paquet de ce fil
dont la longueur est de 360,000 yards, il sufﬁt d’é-

tablir la régle de trois suivante :

Long. totale.  Poids total.  Long, du pag. Poids du p.
Y
259,194,880 : 1296 :: 360,000 : 18 kil.

Ju

Ce poids n’est que théorique; avec la pranque,
j'ai constaté qu'il différait de celui qui sort en réa-
lité. La perte en déchets, poussiére et décomposition
que subit le ruban en passant aux machines a pré-
parer et a filer diminue le poids du fil qui recoit peu
de torsion, surtout quand il provient de lins rouis sur
terre; ceux rouis a I'eau, particulierement les blanes
perdent moins, la décomiposition dans les bacs des
métiers a filer étant minime. Celte perte doit étre
évaluée avant de commencer le travail, ce qui ne
peut se faire qu'en possédant une certaine pratique.

La torsion , d’'un autre cOté, vient diminuer la
longueur de la meéche, et par conséquent, augmenter
d'autant plus le poids; cette diminution de longueur
est relative a la nature de la matiére.

Un lin souple et tendre perdra moins en longueur
avec la méme torsion qu’un lin maigre ou dur. En
général, les lins jaunes perdent plus que les gris.

I évaporation ou perte en poids des rubans, varie
de 2 a 4 p.°/o pourles lins rouisa I'eau, et de 546
pour eeux rouis sur terre.
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La perte occasionnée par la torsion est relative au
numéro du fil et & la matieére filée soita eau e¢haude
soitd sec. Pour approcher le plus possible des résul-
tats, je forme quatre catégories ayant chacune un
multiplicateur différent ; sachant le nombre de tours
que je dois donner au fil par pouces anglais de lon-
gueur. :

Pour les lins jaunes et les lins sees ou durs et
autres couleurs, je me sers du nombre 30 pour
multiplier le nombre de tours, et divise par le nu-
méro du fil. Le quotient donne la perte p. °/o, en lon-
gueur ou I'augmentation du poids.

Pour les lins de couleurs rouis a 1'eau,, je me sers
du multiplicateur 25, lorsqu’ils sont tordus pour
chaine, et 20 pour trame.

Pour ceux rouis sur terre, torsion de chaine, je me
sers de 20, et de 16 étant tordu pour trame.

Le fil produit par le lin leng perd plus que celui
produit par le lin coupé, en raison de la torsion qu'il
recoit :

Exemple : (1) Une torsion de 12 par pouce donnée
aun fil, produit par un lin jaune pour chaine, je me
sers du multiplicateur 30.

Nes du fil. perte en longueur.

tors. multipl. { 30 = 12 p. °/,.
12 X 30 —{ 35 =10,02. .
4‘0’1' 9,000

Pour une torsion de 15 par pouce, donnée & un

(1) §i on veut opérer avec une torsion relalive prise au décimétre, il suffit de
prendre pour multiplicateur le produit d’un de ces nombres divisé par 3,95,
ce qui donne le méme résultat. L.e pouce anglais se trouvani contenu en un
décimétre , 3,95 centiémes, ce qui donne également le rapport de la torsion
pour un pouce avec celle d'un décimétre,
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fil produit par un lin de couleur, nerveux, tordu
pour trame, je me sers du multiplicateur 20 :

Nes du fil. perte en longueur.

tors. multipl.{ 60 — 5 p. °/s.
15 X 20 — ) 70 — 4,5.
80 = 3,75.

Il résulte de cela, que 'augmentation en poids
produite par la torsion exige une diminution soiten
poids, pour I'assortiment, soit sur la somme des
doublages, dans les mémes proportions, moins la
perte en évaporation ; ainsi, si le gain en poids pro-
duit par la torsion est de 12 p. °/, et la perte pro-
duite par I'évaporation de 3 p. °/o, on devra diminuer
le poids de I'assortiment de 12 p. °/, moins 3, ce qui
égale 9 p. o/, le rapport serait pour un assortiment
de 90 kil.

109 : 100 :: 90 : 83 kilog. 500 grammes.

Cependant, si on ne voulait pas changer le poids
il faudrait changer, soit aux étirages ou aux dou-
blages, dans les mémes proportions : le résultat
serait le méme en retournant la proportion. — Si
I'on voulait changer au banc-a-broches, on multi-
plierait son étirage 14 par 1069, et on diviserait en-
suite par 100 pour avoir celui & donner; il en serait
(flie méme pour obtenir le changement au métier i

ler.

B ! .. § 9,04 métier a filer : 9,85.
Soit : 100 : 109 :: { 14 banc-a-broches : 15,28.

En se servant des multiplicateurs indiqués plus

haut, et avec un peu de pratique pour juger del’éva-
poration, on ne peul pas s'écarter du numéro
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que I'on veut produire. Pour les fils les plus bas
comme pour les plus élevés, les variations provien-
draient seulement de la maniére dont la fileuse re-
glerait ses freins ou plombs; des fileuses les serrent
plus les unes que les autres. Avec les premiéres le fil
étant plus allongé , il perd moins en longueur et a
méme I'avantage d’acquérir une qualité supérieure,
sous tous les rapports.

Pour les fils 4 sec, on opére de méme, quoique
n'ayant pas de décomposition; on doit estimer la
perte en poussiére, qui est trés-grande, parce que
I'on emploie pour ces fils en général des lins de
basses qualités et 1égérement peignés, et la perte en
longueur est & peu de chose prés dans les mémes
sapports.

AUTRES COMBINAISONS.

Multipliez la longueur du ruban obtenu au banc-
a-broches avec celle de Uassortiment, par le poids
que I'on veut obtenir au paquet; en divisant ce pro-
duil par le poids de I'assortiment multiplié par le
doublage , le quotient, divisant le nombre 360,000
yards, longueur du paquet , on obtient I'étirage a
donner an métier & filer, moins la perte. Soit : Un
assortiment pesant 96 kil., avec une longueur de
650 yards, étirés de 16, au premier, deuxiéme et
troisitme passages dans les étirages, de 13,35 au
bane-a-broches, avec doublage de 12 au deuxiéme
passage et de 8 au troisieme ; quel étirage faudra-t-
il au métier a filer pour obtenir le poids de 11 kilog.
au paquet; la torsion au métier étantde 20 par pouce,
et 'évaporation estimée a 5 p. °/,; si le lin était
souple, le multiplicateur de la torsion serait 20.

Exemples : 1.° Pour opérer :

650 X 16 X 16 X 16 X 13,33 X 11
96 X 12 X —49,5;5;9&11;1.3 pesant

IRIS - LILLIAD - Université Lille 1



116

Longueur du paquet 360,000
Long. pour11 kilog. 42,359

= 8,5 + la perte.

W — 10 — 3 évaporation = 17 p. °/o de perte.

107 % 8,5

TS 9,09 étirage & donner.

20 Mode d’opération avec une autre combinaison ;

longueur X poids & obtenir — Doublage 4

860,000 '— X poids de I'assortiment 5 ©

étirage - perte

3° Mode d’opération ;

longueur X poids & obtenir

élirage -+ perte = poids pour
360,000 @ X doublage l’assortimgnt.

Combinaison ou rapport entre la longueur du ruban
déterminée par la sonnette.— Les étirages multipliés
les uns par les autres, les doublages multipliés I'un
par l'autre; la longueur du paquet, 560,000 yards,
le poids & sortir ou sortant de cette longueur et le
poids de I'assortiment.

Longueur ¢ étirage : poids X doublage :: 360,000 : poids
sortant.

360,000 : poids & sortir :: longueur )X étirage : poids X
doublage.

Poids < doublage : longueur X étirage :: poids & sortir :
longueur a sortir.

360,000 x doublage : poids & sortir :: longueur X étirage :
poids de I'assortiment.
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360,000 X poids : poids & sortir :: longueur X étirage :
doublages.

Doublages : longueur X étirage :: poids a sortir : 360,000
2 poids. "

Poids & sortir : 360,000 > poids :: doublage : longueur X
élirage.

Ces rapports peuvent aider beaucoup dans les
combinaisons des doublages et des étirages, qui se
présentent constamment dans le travail en filature.

On peut opérer d'une autre maniere, sachant que
la longueur constante du paquet est de 360,000
yards, et que son poids, pour le No 1, est 540 kil.,
ce qui donne, pour une longueur de 10 yards, du
Ne 1, un poids de 15 grammes; cette méthode est
souvent employée par les directeurs anglais.

La longueur totale de la méche, jusqu’a sa sortie
du bauc-a-broches, divisée par le poids de I'assorti-
ment multiplié par les doublages et par 66,6 plus la
perte en poussiere, égale le nombre de yards pour
15 grammes, qui, étant multiplié par 560,000 et di-
visé par 15, multiplié par le poids a obtenir, produit
au quotient I'étirage a donner au métier a filer,
moins la perte en longueur produite par la torsion.

Longueur totale de la méche. — yards pour
Poids de 'assort. X doub. X 66,6 + perte 15 grammes.

_ Nomb. de yards pour 15 gr. X 360,000
15 X poids & obtenir,

X Etirage—Ia perte.

Ne du fil >< 10 4 perte
Yards pour 15 grammes.

Etirage 4 la filature.

Pour échantillonner directement et s'assurer que
l'on a bien opéré ou que le travail a été bien exé-
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cuté, on mesure 36 yards, soit de ruban ou de méche
du banc-d-broches, le nombre de grammes que pese
cette longueur multiplié par 10, donne le poids du
paquet en kilogrammes, ce qui permet de partir de
la pour produire a la filature le numéro du fil que
I'on désire.

Exemple: 56 yards de méches de banc-a-broches
pésent 9 grammes ; pour obtenir un fil numéro 50
au poids de 11 kilogrammes au paquet, je multiplie
9 par 10, plus la perte, et divise par 11, poids qui
dans le quotient donne I'étirage nécessaire a la fila-
ture, 'évaporation étant de consulter la hauteur de
3 p.¢/o et celle en longueur de 12 p. °fo.

IX 10?;_11_9"3= 9 étirage 4 donner 4 la filature.

J’observerai que pour éviter les erreurs, I'on doit
prendre sur3 bobines différentes, les 36 yards ser-
vant & échantillonner, car le hasard pourrait faire
quavec une seule méche, 'on arriverait & obtenir

“un poids trop élevé ou trop faible, tandis qu’avee
les 3, on obtient plutdt une moyenne.
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CHAPITRE XIV.

Ohservations générales.

On doit premiérement se procurer un local dis-
posé de maniére a éviter une main-d’ceuvre inutile,
et rendre la surveillance des ateliers facile ; ensuite,
un bon moteur avec un matériel industriel bien
construit et en rapport avec ce que l'on veut pro-
duire. -

Le filateur doit tenir essentiellement a disposer
son établissement de telle fagon que le jour ne
fasse pas défaut au service des machines. qui dans
le cas contraire, ne peuvent recevoir les soins né-
cessaires, et dont les produits ne peuvent qu’étre in-
férieurs en qualité et en quantité avee un matériel
etla méme matiére premiére employée. La perte
occasionnée par I'augmentation du déchet et la dé-
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térioration des machines qui arrive rapidement,
devrait naturellement s’y ajouter (1).

Il y a avantage de s'attacher a se procurer les ac-
cessoires au matériel de filature, de premiere qua-
lité, quoique les prix en soient plus élevés; avee
I'usage on y trouve une grande économie sans faire
méme la part du déchet et des chdmages que l'on
évite.

D’abord, avec une huile & graisser de bonne qua-
lité, il ne faut pas graisser aussi souvent, tout en.
ayant 'avantage de conserver mieux les machines,
ce qui constitue une économie sur la quantité a
dépenser, supérieure a celle de la différence du
prix.

Aux préparations, en employant des rouleaux en
bois de premier choix, combien n’évite-t-on pas de
déchets et de chomages sur ceux de qualités infé-
rieures, qui cotitent plus cher, de ce que souvent
ils n’atteignent pas la moitié de la durée des pre-
miers tout en produisant un ruban moins beau. Il
en est de méme pour ceux de la filature.

Quant aux rouleaux en gutta-percha, ils seraient
sans contredit les meilleurs ; mais depuis plusieurs
années, on ne peut plus les apprécier autrement
qu’a 'usage, en raison du grand emploi qu'il en est
fait. Aussi, pour espérer avoir de ces rouleanx purs
de corps étrangers, il faut mettre un prix telle-

(1) Quant au travail & la lumiére, on peut aujourd’hui arriver avec facilité
& un éclairage parfait par le gaz, surtout avec les appareils, selon le systéme
Burel, Eugéne, de Rouen, M. Burel & la suite d’études longues el actives, est
arrivé i produire depuis peu une machine des plus simples, appelée i rendre 4
Pindusirie d'immenses services, car cel appareil sert i juger des eflets de la
lumiére, et d'en régler la dépense de maniére & éviter toul sujet de discussion
enire le consommalteur el la compagnie qui lui fournirait le gaz.
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ment élevé (1), qu'en Angleterre, une partie des
filateurs les ont abandonnés pour retourner au bois
de buis.

Lorsque 'on emploie des cordes & broches faites
avec une bonne (ualité de coton bien filée et bien
cablée, elles ont une durée du double de celle
de qualités médiocres, qui se vendent, il est
vrai, quelques centimes de moins au kilog. Avec
les premiéres, j’ai obtenu souvent une moyenne de

- travail avec une vitesse de 3,200 jusqu’a 3,600 tours
de broches, aux métiers mouillés de 20 a 21 jours,
tandis qu’avec les derniéres on n’atteint pas tou-
jours la moitié. Pour en anugmenter encore la durée,
je les ai enduites avec une graisse composée de
cinq parties de suif et une de résine fondues en-
sembles, ce qui a I'avantage d’empécher la séche-
resse et 'humidité d’influer autantsur elles.

Quant aux courroies, on doit chercher, pour les
ateliers au mouillé, ou la condensation influe beau-
coup sur elles, & s’en procurer de bonne qualité,
prises seulement dans les reins; avec quelques
soins, ces courroies auront une durée triple de celles
ou il y aurait des parties de ventre ou de flancs.
Pour les conserver, j’ai employé avec avantage une
graisse composée de deux parties de dégras, une
de suif et une de résine, le tout fondu ensemble afin
que le mélange en soit opéré. Une courroie neuve

-

(1) Je ne doute pas que plus d'un industriel n’ait eu & souflvir avee I'emploi
des rouleaux en gutta-percha. Il y a quelques mois, je me vis avee plusieurs
fournitures de rouleaux de différentes marques d’une maison de commerce im-
poriante et en réputation de Londres, fournis par ses succursales de Lille
comme étant de premiére qualité, lesquels au lieu d'étre en gutta-percha pure,
avaient é1é fabriqués probablement avec des déchets et mal soudés ensemble.

Aprés peu de jours de marche, ils produisaient da mauvais fil occa-
fionné par les soufflures et les parties de guita qui se détachaient des rou-
eaux.
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ayant été graissée ainsi des deux cdtés deux fois la
premiére semaine, ensuite une fois toutes les trois
ou quatre semaines, selon que la condensation est
grande dans l'atelier, pourra durer deux ou trois
ans, si on a soin de la recoudre a neuf, lorsque
les coutures commenceront & manquer.

Cette graisse a 'avantage de ne pas exiger une
grande tension de la courroie tout en lui évitant le
glissement qui existe a4 d’autres courroies plus ten-
dues, et par conséquent, sujettes 2 se rompre plus
souvent; les laniéres formant les jonctions s’usent
promptement en glissant sur les poulies, ce qui éta-
blit une perte en produit de vitesse avec des cho-
mages fréquents, sans pour cela diminuer la résis-
tance qu'a i supporter le moteur. Le contraire arri*
verait plutdt.

L’expérience me permet de citer les jonctions a
vis (de Scellos), qui donnent 4la courroie une durée
beaucoup plus grande, en méme temps qu’elles pro-
curent une marche plus réguliére que les autres jone-
tions en ce qu’elles sont plus élastiques, et ne pré-
sentent aucune aspérité a la poulie qui donne ou
recoit de la courroie au mouvement.

Le commerce apporte fréquemment des varia-
tions trop- sensibles pour qu'on puisse donner
des prix de revient réels pour toutes les époques;
aussi ne doit-on considérer ceux qui suivent qu’a
titre de base.

Il est, en outre, des variations qui tiennent aux
localités, a l'organisation et & 'administration de la
filature, etc.
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COMPTE DE REVIENT

Pour une filature de lins et d’étoupes, montée a 3,280 broches.

Whihitnr o - FR. C.
3machmes é pe:gner ]es lins longs, & 6,000 fr.
I'me . . e - 18,000

2 tables & étaler, de 4 ruhans, 51 2, 9.00 T 4,400
2 étirages 4 2 tétes, de 4 rubans, i 2,200 fr. . 4,400
9 id. a3 tétes de6 id. . 43,000 . 6,000
3 bancs-i-broches de 60 broches, soit 180

broches, 4 130 fr. I'une . . 23,400
9 métiers d filer sec, de 128 broches t smt {540 lz
broches , 4 33 fr. . . . 21,120

10 métiers a filer an mouillé (eau chaude) de
200 4 2,000 broches, & 22 fr. 50e. . . 45,500

Etoupes.

1 carde briseuse de 4 sur 4 pieds avec une
- réunisseuse. . . 5h 3,500

1 carde circulaire de 6 sur 6 pleds, awec élirage
sur le coté. . 12,000

2 élirages & 3 teles, l'un de 6 et Tautre de 8
rubans. . 9,000

2 Dbancs a hruches de 36 broches sult 72 br.
20 r. 'une.. wariis 8,640

- b méliers & filer, avec 128 broches, smt 640
broches & 33 fr, Pune. . 21,120

20 dévidoirs doubles pour les lms et les étoupes,
4180 fr. I'une. . . « T 3,600

Poulies de commande, de 1en\m - tendeurs et ap-
. pareils au gaz, courroies . . 6,500
Tuyaux de vapeur pour la conduite des eaux, “ete. 3,000

1 tour & chariot et une machine a canneler,
avee les accessoires. . . 2,500

1,000 pots en tole dont le pOIdS moyen est de
"5 Lil. I'un 5,000 kil., a 80e. . . . 4,000

Séchoir avec 1,000 perches en sapin, 2 tables i
paqueter et autres accessoires » . . . . 2,000
Etaux, outils divers et piéces de rechange . . 3,000
A REPORTER. . , ~ 17,180
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Report. . . 17,180

10,000 hobines pour bancs-a-broches, a 15 e. 1,500

20,000 bobineaux pour métiers a filer, a 4 c. */,. 120
Galsses, paniers pour bobines, seaux, arrosoirs

ot brosses pour nettoyage « . . . . . 500

Valeur totale du mobilier industriel. 199,900

Fonds de roulement s'élevant 4. 200,100
Capital engagé formant au total le chiffre. 400,000

Frais généraux.

Loyer des batiments, du moteur, soit hydraulique

ou 4 vapeur, avec les transmissions nécessaires. 12,000
Chauffage des ateliers et métiers, 900 hect. a2 fr. 1,800
Pour le moteur, 7,400 hectolitres, 42 fr. . . 14,800
Intérét sur le capital engagé, soit de 400,000 a
L aBnE e T VR e e v et s 20000
Dépréciation sur le mobilier industriel de

199 900 fr.d40pour?, . . . o o o 19,000

Contributions et assurances . . . . . 2,000
Eclairage. . . . 1,500
Entretiens des cordes 4 broches, courrmes, la-

ERESEE T 50 2,000
Buis et bois pour rouleaus et entretien des bo-

1 (e o s e S S P i 2,500
Entretiens divers et imprévus. . . Sl 8,000
Frais de bureaux, commis et de dlrecteur i 8,000

Commissions de ventes et escompte, ensemble &
5 pour o/, sur 1,000,650 fr. . . . . . 50,003 25

Total des frais généraux s'élevant 4. 145,593 25

Main-d'ceuvre par jour.

FR. GC.

1 chauffeur, avec un homme de peine pour I'aider. 4 50
1 contre-maitre de peignage classeur.. . . .

1 surveillant de peignage . . 3

12 servants de machines et un suppléant 380 c.

en moyenne. . ; 10 40
Repassage de 974 lulog de llns rendus pelgnés,

a2c.'ylekil.. . . ; . 24 35

; A REPORTER. . . 47 25

Cm———
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REPORT. « - &7 25

Préparations. — Lins.
L R A e el 15 S e i 5
1 aide surveillant . . 2 50
4 étaleuse d 1 fr. 80 c. et une smgneuse de 60 c 7 80
3 soigneuses d’étirage, 4 1 fr.26¢c. . . . 3 75
3 bancbrocheuses, 4 1 fr. 50e¢. . . . 4 50
1 suppléant aidant au démontage et au neuoyage 1 25
Etoupes.
~ { homme de peine pour mélanger les étoupes et
lessemviriaux eardes. . U . RAEL L, 2
1 étaleuse & la carde briseuse . . ., 1 60
1 soigneuse & la carde circulaire et & Ia réunis-
serise o ot L 1 60
2 soigneuse d' énrage, é 1 fr 25 c T T 2 50
2 bancbrocheuses, & 4 fr. 50¢. . . . . . 3
2 suppléantes, a1 fr. . . . . . . 2
Filature a sec.
1 surveillant . . . . 3
1 graisseur passant les rubans et les cordes. . 2
TR e L] R e R U R S 30
10 leveuses,, en moyenne & 75 c. . 7 50
1 porteur debobines, de préparations etdé\uda"e 2
: Filature au mouille.
i surveillant . . . CEEURRL T 3
1 graisseur changeant les rouleaux P 2
1 passeur de cordes balayant l'atelier. . . . 1 25
T T e D e O S S U 32
12 leveuses, 4 80 ¢. en moyenne. . . . . 9 60
{ homme de peine graissant les transmissions et
‘portantles bobines . . « . . . . 2 25
Séchage et paquetage.
1 surveillant de dévidage. « + « . .+ . 3
% paqueteursa3fr. . . . . . . . . 6
A REPORTER. . . 188 65
= P T
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RerorT. . . 188 65

2 aides pour sécher et battre le fil, etc., & 2 fr.
1 homme de confiance pour les magasins . .
1 mécanicien pour les réparations diverses. .
1 menuisier tourneur . . .
2 garconspour canneler el cylmdrer les rouleaux
1 id. pour réparer les ailettes et les gills .

=0 0D e O b

o ot
o=

Main-d’ceuvre journaliére. Total : 206 40

L’année composée de 300 jours & supporter une
main-d'ceuvre de . . oo 2 61,830
Plus, dévidage de 15,500 paqu&ts de fila1 fr soit. 15,500

Main-d’ceuvre. Total. 71,330
- Frais généraux. 145,593 25
Lins bruts, 558,500 kilog , au prix moyen de
130 fr. le 100 kifog b e R e e s (D sl

Maximum des valeurs 4 débourser. Total : 948,973 25

PRODUITS DES VENTES,
L’année étant composée de 300 jours de travail, a produit:

Fils secs de lin avec :

39,084k, peig. 36,040 k. de fil. N- 16s0it 1,060 pagq. 2 76£. 80,860
47,566 id. i3 406 id.  18s0it1,400 id. 471 99,400 4,298,760
55.852 id. _50.500 id.  20soit1, 800 id. & 66 1‘18 800 .

Fils mnuj.llés de lin, avec :

38,786 k. PEIg 34,764 k. dc Bl N- 25 soit 1,580 p. 459 f. 83,220
38,064 33,800 . 28so0it 1,690p. aB4,50 91, 260
46,474 ||] 42,309 1d 30 s0it 2,350 p ab0,70 119,145 365,723
20,650 id. 18,566  id. 35 soit 1,160 p. 4 46,53 53.998
6,80 id. 5,886  id.  £0soit 420p.243,10 18,102

Fils secs d'étoupes, avec:

64,670 k. étou. 54,430 k. de fil. N 8 soit 800 p. 296 [. 76,800
65,060 id. 55,070 id. 10 <0it 1,000 p. 288 . 88,000 335,580

>

79.850 id. 67,560 id. 12 =0it 1,500 p. a4 78,50 117,500
33,060 id. 28,330 id. 1dsoit T40p.a72 [ 53,280

Produit de la vente des déchets secs et mouillés. . 1% SIJO

Le total des produits s’¢éléve & fr. 1,001 865
Valeurs déboursées représentanl. les frais generaux etla
main d‘mu!re. A : GG e . . 948,973 %5

Bénéfice net au total : 53,891 75

i
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COMPTE DE REVIENT

Pour une Filature de 3,200 broches pour lin coupe.

Etoupes en Nes de 40 & 120.

gebnneuse. . <0 20 S A e in

2 machines & peigner. -

Peignes pour repassage, avec bancs 5

2 tables & étaler, & 4 rubans

1 étirage 4 2 tétes .

2 élirages 4 3 tétes . .

3 bancs-a-broches de 48 broches.

1 carde briseuse avec une doubleuse.

1 carde circulaire avec un étirage .

2 étirages de 2 téles.

1 banc-d-broches de 60. .

16 métiers & filer, de 200 broches a 92

16 dévidoirs doubles, a 180 fr. . ' :
1 tour & cylindrer et une machine & canneler .
Etanx, divers outils et piéces de rechange . .
1,000 potsen tole, poids moyen, 5 kilog. 4 80 c.
80 000 bobines pour bancs- d—broches, a 14 e.
15,000 hobineaux a 5e. '/, :
Tuyaux 4 vapeur et pour ean. :

Poulies de commande, de renvoi et tendeurs
Gazométre et autres appareils d’éclairage.
Courroies, rubans, cordes, etc. A
Séchoir, perches, tables & paqueter, etc. .
Cases des magasins, bureaus, etc. y
Caisses, pamers pour bobines, sceaux, hrusses.

Main-d'euvre.

1 chauffeur .

1 contre-maitre de pmgnage

2 coupeurs partageurs . . . . . ,
9 servants de machines.

Repassage de 316 kilog. de-lm, a3 c. ‘], le Iﬂl "ia

A REPORTER. . 7.
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FR.
600
10,000
1,000
4,000
2,000
5,400
16,000
3,000
12,000
4,600
6,500
70,400
2,880
2,500
4,000
4,000
1,130
525
3.500

5.000 -

6.500
2,500
2,000
1,500
s v eoo

1'1"1 BBa

C.

2 50
6 30

10 46
TR 2726
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REPORT, . o . 27 96
Préparation.

1 surveillant . 3 5

1 aide graissant les transmissions et les machmes. 3
4 étaleuses a 1 fr. 60 c. . 6 40
2 étalenses soigneuses aux cardes al fr 60 c. 3 20
5 soigneuses d'étirages, a 1 fr. 30 c. 6 50

4 bancbrocheuses, & 1 fr. 50 c. 6

Filature.

1 surveillant . . . s 3
1 graisseur passant les rubans au cardes . . . 1 80

32 fileusos A 1'fr. D0jc, S ORNEIIEISRINE SouT s 48

40:]evenses A T0 e o W FOGRIENGE SRR 1
1 porteur de bobines. . . Sl 150

1 méeanicien pour réparahons diverses . 4

1 ‘mbnnisier tourneur =¥, & [HHUEET SIS T 3
1 cylindreur et canneleur . . . . . . . 125

Dévidage.

4 suryelllants ol Gas ot Bt e A e e 3

1 paqueteur . . s 3
2 aides pour empercller. A2 fr. 25¢c . . . 4 50

1 homme de peine de confiance . . . . . 2
La main-d'ceuvre par jour s’éléve 4. 137 31

Et pour I'année, soit 300 jours &. 41,193
Plus la fagon du dévidage de 12,231 paquets, a1 fr. 12,231

Total. . . 53,424

Frais généraux.

Loyers des bitiments, du moteur et des transmis-

sions . . « .- 10,000
Chauffage des méners et atellers, , b 800 hectol.
de charbon 4 2 fr. . . " i 3,600

Charbon pour le moteur, 5, 500 hectol. & 2 fr. . 1,000
Intéréts ucapualengagé 'Soit 300,000fr. a5 9/, 15 000

A REPORTER:. + .« s 29 000
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Rerorr. . . 29,000
Intéréts ou dépréciation de la valem du matériel,

174,335 & 10 p. °/, . : T e et b R P
Impbfs sl ad e sl d b 1,800
Graissage des machines . . . . , . . . 2,800
Eclairage , . . Rl eI 1,500
Courroies, laniéres, curdes, olc. - - 3,000
Bois divers, entretien debobines, lwbmeaux etc 2,800
Entretien divers et imprévus des machines. . 8,000
Frais de bureau, commis et directeur. . . 8,000
Commissions de ventes et escompte & 5 p. o/, sur

la somme de 534,693 fr. . . . . . . 26,734 65

Le total s'éléve . 124,618 15
Main-d’euvre. 53,424

178,042 15

PRODUITS DES VENTES DE L’ANNEE.

Lin mouilleé.
N° 35 1,816 paq. au prix de 48 1r. 87,068
40 1, 245 id. 4 54, ,835
5 3% id. M 13,325
70 1.830 id. 37 67 110

80 180  id. 37 43)6607392,298
9 610  id. 37 22,570

o100 - 960 id. 39 31,440
e 20 985 id. 39 35,685
EtoupsNe20 460 id. 64 28,800
25 500 id. 60 30,0000 ,+9 400
30 1,600 id. 50 80,000 2
40 800 id. 42 33,600

Les recettes s’élévent au total & fr. 534,693 534,693

Déboursés en frais généraux et main-

deuvre . . .« 178,042 15 {7,047 15
Achats de lin bruts, 186 500 lulotr s

a4 180 fr. les of, kllng net . . 335,700 00

Le bénéfice net pour 'année, s'éléve 4 » 20,953 00

9
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COMPTE DE REVIENT

D'une filature de chanvre et d'étoupes de 1,920 broches.

AT T T o e it iy e o b 1,200
4 machines i peigner. . Vadne: aslitien | inamisinent 2N IL
2 tables & étaler de 4 ruhans SRR ST Ry 4,400
i id. det ruhanst e S 1,500
4 étirages pour longs brins 4 2 tétes . . - 8,800

3 banes-i-brochesTde 50 broches a 135 fr. la br. 20,250
8 métiers A filer & sec, de 120 broches, & 35 fr. 33,600
6 id. a filer au mouillé, de 160 br., & 26 fr. 25,960

1 carde briseuse avec une réunisseuse . . 5,500
1 carde circul. avec étirage sur le coté, de 6 sur 6 13,500
Fétirage’s QUBter L RER 0 0 s e 2.200
2 élirages & 3 tétes. . 5,000
2 bancs d-broches de 30 é 130 I'r la hroche : 7,800
13 dévidoirs doubles, 4 180 fr. . . . . . 2,340
Poulies de commande, de renvoi et tendeurs. . 5,000
Gazoméltre et appareils pour 'éclairage. . . . 6,000
Tuyaux de vapeur et pour conduire les eaux. . 5,000
4 tour & chariot et machine & canneler . . 2,500
800 pots en tole au poids moyen de 5 kilog 500

A 80Ca 3,520

Séchoir avec 500 perches 2 tables & paqueter ete. 1,500
Etaux, outillage, pitces de rechange diverses. .  -5,000
8.000 hobines pour banes-i-broches, 4 16 cent . 1,200

15,000 bobineaux pour métier a ﬁler, ddec.tfs. 675
Courroies et cardes a broches et rubans. . . 2,500
Caisses, panniers p* bobines, seaux, brosses. etc. 1,500
Bureaux, cases établies dans les magasins . . 1,755

Mobilier industriel, valeur . . . 486,000

Montant du fond de roulement. . 214,000
Capital engagé, dont le total s'éléve 4. 400,000

Frais généraux.

: FR. G

Loyer desbtiments, du moteur, qu’il soit hydrau-
lique ou & vapeur, avec les transmissions, etc. 20,000

A reportER . 20,000
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Reporr. . . 20,000

Chauffage des ateliers et métiers, 800 hectolitres

de charbon, a 2 fr. 'hectolitre. » . 1,600
Charbon pour le moteur, 7,500 hectol. & 2 fr. 15,000
Intérét du capital engagé, soit 400,000 fr. 4 5°/, 20,000
Dépréciation sur la valeur mobilier 1nduslrlef

qui s'éléve & 186,000 fr. ,a 10 p "/o 58 e, 48600

Impdts et assurances . : 9 000
Graissage des machines,ete . . . . . . . 3, ’500
Eclairage. . . 4,400
Courroies, laméres ruhans cordesa broch eic 2,400
Bois, buis pour rouleaux, hubmes avec leur en-

tretien, etc . . . S 2,600

Entretiens divers des machmes el lmprévus . 10,000
Frais de bureaux, de commis et de directeur. . 10,000
Commissions de ventes et escompte ensemble &

5 p. /o sur la somme de 1,019,660 fr. 60 c¢. 50,983 03

Le total des frais généraux s’éléve & fr. 158,083 03
Main-d'euvre par jour.

1 chauffeur . 3
1 contre-maitre de pelgnage. 5
1 surveillant id . e 1, 3
3 coupeurs et un partageur WU ket 4 80
16 servants de machines & 80 centimes. . 12
Pour repassage de 1,242 kil. de chanvre 4 2c. ‘/, 31
PREPARATIONS. BRINS.— Un surveillant. 5
Un homme de peine pour aider et
graisser les transmissions . 1 2
5 élaleuses 4 4 fr. 50 centimes . . 7
3 élirageusesa 1 fr. 25 . . . 3
3 bancbrocheuses &4 1 fr. 50. . 4
1 suppléante. 1
Eroupks. — 2 soigneuses aux cardes & 1 fr. 30. 3
2 id. id. 1 fr. 38, 2 50
1 homme de peine . e 2
3 élirageuses 4 1 25 . . . Sy 3
2 banchrocheuses a 1 fr. 50 LS, 3
2 apgrenues suppléantes a 60 cent. 1
FILATU'BF A sEc. Brins ET Etoupes. 1 surveillant 3

A REPORTER... 103 30
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Report. . . 103 30

16 fileuses au prix moyen
datESE b S ey 24
6 leveuses au prixde 70 c. . 4 920

1 graisseur passant les rubans
QRIS Baged o g 1 40
Av mourLLE. — 1 surveillant. . . : 3 50
12 fileuses au prix de 1 r. 50 . 18 »
6 leveuses au prix de 75 ¢. . . 4 50

1 graisseur passant les cordes ou
rubans, . .l 1 50

1 homme de peine porlant les
bobines 3 %o Qi
DEVIDAGE ET PAQUETAGE — 1 survelllant 3 50
iaqueteur et 2 aides. . . . gy

omme de confiance pnur les
magasins « 358

3 hommes de peine puurles travaux
divers. . 6o %
1 mécanicien pour les répamtmns 4 50
1 aide mécanicien 2 50

2 apprenties pour calendrer et can-
neler les rouleaux, ete 2 50
1 menuisier—loumeur. S 1 3 2
Main-d'ceuvre journaliére, totale. . . . ~ 195 40

Pour I'année composée de 300 journées,
B“e S,éléve ﬁl . . . . . . . 58,620 X
Plus dévidage environ . « . . . 9,000 »
Frais généraux. . . . . 158,083 03

Chanvres bruts, 686,000 kilog., au prix :

moyen de 110 fr. les 100 kilog. . . 754,600 »
Maximum des valeurs & débourser. 980,303 03
0 e W
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PRODUIT DES VENTES

De I'année composée de 300 journées.

Fils longs brins au mouillé.
Nee 12 £3200kil. 960 paq. a 90 fr. 86400 00

14 33876 880 82 74160
15 27000 750 78 58500 323660 »
16 21800 620 74 45880
18 26750 865 68 58820
Fils longs brins a sec.
N 6 67600k.750 paq. 4460 fr. 120000
8 62910 940 130 122200 20
10 44030 800 110 88000 3581 3
12 10800 240 93 23520

Fils d'étoupes a sec.
Nee 2%/. 18200 k. & [r, 100 les °/, k. 18200

3 30000 105 31500
6 46200 145 66990
8§ 50120 163 79698 o[ 342280 >
10 45900 180 82620
12 36600 ' 192 70272 :
Produit total des ventes de fil. . 1019660 60
Vente des déchets divers. . 1500 »

—

Valeur totale des recettes . . . . 1021160 60

Déboursé en frais généraux, main-d'ccuvre
et matidre' brute. .. L0 L . 980303 03

Total des bénéfices nets . . . 040857 57

Les bénéfices trouvés aux comptes de revient pourront étre
contestés fantot comme inférieurs et tantét comme supérieurs &
la réalité, cela en raison de la marche du commerce.

Dans ces prix de revient, j'ai élevé les dépenses de maniére
4 ce que 'on puisse trouver A faire sur elles beaucoup d’éco-
nomies, Les personnes qui désireront avoir des renseignements
€xacts sur ce qu’ils voudront faire, je les leur adresserai avec
Plaisir 4 leur demande. Si le moteur est hydraulique, on devra
lenir compte de la somme aflectée & produire la force motrice.
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CHAPITRE XV.

Administration et Direction.

Les chdmagesimprévus, produits par des accidents
fortuits, sont I'une des causes les plus fréquentes
qui aménent des pertes nuisibles pour les établisse-
ments industriels. Non seulement des pertes en
production en sont le résultat, mais I’organisation
intérieure de la manufacture souffre dans son per-
sonnel, dans ses matiéres, dans tout, enfin ; aussi la
part du directeur chargé des détails intérieurs d’une
filature est-elle grande et importante, et 'employé
chargé de cette part est-il moralement responsable
de tout ce qui se passe dans I'établissement. Mais
pour que sa mission soit facile ou du moins possible,
il doit jouir de la confiance du patron et d’une auto-
rité supérieure, pour ce qui concerne la partie
industrielle, afin qu’il n’ait aucun prétexte pour
rejeter cette responsabilité. C’est une erreur de la
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part du patron de vouloir l'amoindrir ; il serait
préféeable dans son intérét, qu’il ne garde pas le
directeur auquel il ne pourraitaccorder tonte sa con-
fiance plutdt que de lui retrancher de son autorité.

En industrie, on arrive plutot avec une capacité
médiocre, mais en visant un but avec fixité qu’avec
de grandes capacités, qui se contredisent, et par
la, se détruisent I'une 'autre, ce qui ne peut man-
quer, quand I'autorité est partagée. Telle une mau-
vaise charrette quiavance toujours, mais lentement,
trainée par un ane, sera brisée avant d’atteindre le
hut, si on la fait trainer par des chevaux vigoureux,
et méme sera rompue avant de changer de place,
sils tirent en divers sens, quelque solide qu’elle
soit. :

Le directeur (1) & son arrivée dans un éuablis-
sement doit éviter de changer avec brusquerie le
systéme suivi, autrement il en résulterait une perte
plus grande que les améliorations qu’il apporterait
ne procureraient de bénéfices. Il doit étudier la
marche ancienne aprés avoir fait la part de ce qui
est bon il la fusionnera avec les connaissances qu'il
posséde ; alors, petit & petit, il pourra opérer les
changements qu’il croira convenables.

La premiére chose a laquelle un directeur doit
sattacher est de donner 'exemple par son assiduité
au travail ; ensuite 4 apprécier son personnel, afin
d'exiger de chacun ce dont il est capable. Il doit en
outre étre juste pour ses inférieurs, sévére, exigeant
sur le travail ;

Punir pour un mauvais travail ;

"JI} Les relations que jai établies me permettront d'indiquer au besoin &
. les industriels, les directeurs, contre-maitres et autres employés qui pour-
raienl se melire & leur service avec avanlage. Adresser ces demandes rue de
Ia Vieille-Comédie, 6, a Lille.
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Récompenser pour un bon.

Il doit affecter des heures fixes pour chaque tra-
vail journalier.

Veiller au nettoyage ainsi qu'au graissage de
chaque machine avec attention.

Surveiller sérieusement aux préparations, si les
assortiments et les rubans formant les doublages se
trouvent au complet derriére les étirages et s’attacher
a ce qu’aucun mélange n’ait lieu entre une partie
et une autre. :

Il doit voir si les écartements sont convenables &
la filature, si les rouleaux de pression en bon état
et si les renvidages sy font bien. Ce dernier travail
ne se faisant pas bien, il en résulterait beaucoup
de déchets au dévidage.

En un mot, Iaffaire du directeur est de produire
beaucoup et bien avecle plus d’économie possible.

Il est bon d’observer que le prix de revientavan-
tageux n’existe pas toujours dans la modicité du
salaire des ouvriers et ouvriéres, loin de la; jai
reconnu que I'avantage provenait plutot de I'aptitude
des personnes employées, qui ne s’attachent a un
établissement qu'autant qu'elles sont rétribuées
convenablement.

Il est évident pour tous qu’une ouvriére soigneuse
travaillant aux préparations, payée pour faire un bon
travail et relativement, produira moins de déchat
qu'une ouvriecre médiocre, recevant un salaire
moindre que la premiére. Il y a donc pour l'indus-
triel en particulier, comme pour tout producteur en
général, danger a abaisser le salaire de quelques-uns
de ses employés au-dessous de celui des autres, ce qui
I’ameéne a n’avoir plus que le rebut des autres ate-
liers, et le conduitirrévocablement & la perte de sa
clientéle et de son industrie.

Si, dans un autre cas, le patron ne connait pas
parfaitement la filature, et qu’il veut diriger lui-
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méme en s'aidant d'un contre-maitre ou surveillant
capable, pourra-t-il commander ce dernier toujours
convenablement? Si ce dernier regoit un ordre faux,
n‘appréhendera-t-il pas de s’aliéner I'esprit de son
patron en lui faisant quelque observation?

Il est encore un autre cas assez fréquent, c’est de
voir le propriétaire d’une filalure mettre a la téte de
son établissement, pour le diriger, en lui adjoignant
un contre-maitre capable, un comptable ou toute
autre personne en qui il a confiance, mais ne con-
naissant que superficiellement ou pas du tout la
filature. Celui qui doit commander I'autre le pourra-
t-il convenablement, ne connaissant pas la besogne;
rendra-t-on ce contre-maitre indépendant du direc-
teur sans amener l'anarchie ? cela ne serait pas
possible.

Le contre-maitre auquel on aurait donné une
idée d'indépendance, souffrira avec impatience les
ordres que lui donnera le directeur; il hésitera
dans 'exécution. De la souffrance dans le travail
qui se fait avec insouciance, et les résultats produits
par cette fausse voie ne seront jamais que fort mau-
vais.

Ne pas laisser le choix des ouvriers a celui qui
doit les commander, est un abus qui existe chez
certains industriels et tourna a leur préjudice. Qui
donc est plus apte a faire ce choix que le contre-
maitre? Il arrive fréquemment qu'un bon choix fait
par le patron, en-dehors du contre-maitre, est con-
traive & ses intéréts, de ce que la personne favorisée
par ce choix, méconnait 'autorité du contre-maitre,
qui n’ose sévir contre elle dans la crainte de dé-
plaire & son patron, qu’il croit intéressé a ce choix.
De la arrive la perturbation dans l'atelier, et une
perte pour I'établissement, ou [autorité doit agir
toujours avec impartialité.

Le contre-maitre du peignage doit indiquer aux
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peigneurs le travail qui est convenable aux lins qu’il
leur distribue, et veiller attentivement  ce qu'il soit
exécuté; il doit constamment tenir ses machines en
bon état d’entretien, de nettoyage et de graissage.

Le surveillant des préparations doit apporter la
plus grande attention a ce que le travail des ma-
chines qui lui sont confiées se fasse bien; un mau-
vais (ravail a la préparation ne peut se corriger
qu'imparfaitement, aussi, ne saurait-on lui recom-
mander trop de soins, en faisant nettoyer souvent
ses machines; de ne pas souffrir aux cardes des dents
recourbées, que les écartements de cylindres soient
toujours en rapport avec la matiere que la carde
travaille, autrement il ferait produire un fil bouton-
neux et irrégulier et occasionnerait une plus grande
quantité de déchets.

Aux autres machines, veiller si les rouleaux la-
minent bien afin de changer immédiatement ceux
qui fonctionneraient mal ; ne jamais laisser mar-
cher une machine qui aura besoin d’étre réparée
avant qu'elle soit en état de bien fonctionner. A
chaque nettoyage, réclamer du directeur les répa-
rations qui lui sont nécessaires, sans négliger 'en-
tretien des peignes ; ne pas souffric qu’une aiguille
aux gills reste recourbée ou émoussée, ce qui ne
manquerait pas de produire des coupures et des
boutons dans le fil.

Le contre-maitre doit en outre veiller a bien faire
les pesées d’assortiment, qu'aucun mélange n’ait
lieu, et que les rubans soient au complet derriére les
machines.

Le surveillant de filature doit veiller & ce que les
bacs des métiers a filer contiennent la quantité d’eau
nécessaire; que cette eau soit toujours convena-
blement chauffée; que les rouleaux devenus défec-
tueux soient immédiatement changés, que chacune
des parties des métiers soit entretenue de propreté et
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de graissage; que lesrenvidages fonctionnent bien;
quechaque broche produise sans interruption; qu’en-
fin les levées se fassent activement, pour arriver
i une bonne production.

Le graisseur et son aide doivent étre & l'atelier le
matin au moins une demi heure avant le travail,
afin de mettre I'atelier en ordre en graissant ce qui
ne peut I'étre pendant le travail, réparer les cour-
roies qui menaceraient de se rompre, ete.

Le surveillant de dévidage doit s’attacher & ce que
le travail se fasse bien sans croisure, sans tours de
mains, sans aucun mélange, que les rattaches soient
des neeuds de tisserand ; de punir sévérement toute
contravention, et quand il trouve des défauts dans le
filil doit en prévenir de suite le directeur en lui indi-
quantde quel métier provientle mauvais travail, ete.

Pour maintenir 'ordre indispensable a la bonne
marche de I'établissement, on doit étudier la maniére
d’étre des personnes qui le composent, afin de pou-
voir rédiger un réglement sévissant avec force sur les
points ou le personnel serait le plus disposé & man-
quer ; ce réglement s’adresserait en général a tout le
personnel employé dans I'élablissement.

D’autres réglements relatifs a chacun des ateliers
en particulier devront étre également dressés, mais
aussi courts que possible.

Ces divers réglements étant adoptés ils devront
étre affichés; chaque atelier auraitun réglement gé-
néral et celui qui lui serait particulier.

Afin que ceux qui se seraient mis en défaut ne
puissent donner pour prétexte leur ignorance des
clauses des réglements, il serait bon qu'on les lise
- au moins une fois 'année & haute voix en présence
du personnel assemblé a cet effet.

Quand on tient & la prospérité de I'établissement,
on doit faire exécuter ces réglements avec sévérité,
impartialité et ne jamais s’en écarter. Alors, ils de-
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viennent des lois qu'acceptent et suivent sans mur-
murer le personnel, sachant qu’elles seront appli-
quées indistinctement & chacun d’eux. Ceei procure
un avantage immense 2 l'industriel qui se trouve
aidé par desemployés et des ouvriers qui s’attachent
a son établissement ou ils trouvent sécurité de ce
qu’ils ne dépendent pas du caprice d’'un supérieur
lorsqu’ils s’acquittent de leur devoir.

APPRECIATION.

Pour qu’'un industriel sache & quoi s’en tenir sur
le compte de ses employés, il ferait bien d’établir
dans son usine un compteur indiquant la quantité
de travail produite par le moteur. Ensuite, il calcu-
lerait ce que chaque machine doit produire, en te-
nant compte des temps d'arréts divers et de la perte
occasionnée par le déchet, lesquels apportent en
général de 10 a 12 p. ¢/, sur la quantité a produire
indépendamment de celle qu’apporte encore la tor-
sion, si ¢’est un métier a filer. Pour n’éprouver que
cette perte il faut encore avoir un personnel bien
organisé.

Ces caleuls étant faits, il sera facile 4 I'industriel
d’apprécier par les résultats obtenus le plus ou moins
de soins et d’activité apportés dans le travail, alors
aucun prétexte ne pourra étre employé pourl’induire
en erreur. D'un auatre cOté, Paptitude et l'activité
ne pourront étre longtemps méconnues, ce moyen
stimulant encore le zele des employés possédant ces
dernieres qualités.

Si un compteur occasionne parfois du mauvais
travail et une augmentation de déchet, c’est seule-
ment lorsque 'on manque de soins dans la direction
du moteur, que I'on fait marcher & une vitesse exa-
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gérée, aprés une marche lente, pour arriver 4 la fin
de la journée au chiffre exigé de travail. Ceci est
trés-nuisible au moteur, ainsi qu’a toutes les ma-
chines qu’il commande.

Pour éviter de tomber dans ce cas, jengagerai
Messieurs les industriels & ne monter de compteur
quautant qu'il marchera d’accord avec le temps
écoulé. Il pourra par ce moyen s’assurer & chaque
instant de la marche du moteur et aura pour avan-
tage de contraindre son conducteur a n’apporter
ancune négligence dans son travail, sachant qu’a
chaque moment il peut étre controlé.

Cette petite machine peut étre montée avec un
cadran sur lequel serait tracé deux cercles : L’un
divisé en 60 parties égales pour exprimer les minutes,
et en 11 parties, ainsi qu’une pendule, pour expri-
mer les heures ; I'autre cercle serait divisé, soit pour
exprimer les journées ou les heures pour une se-
maine ou un mois, ainsi qu’il plairait a 'industriel;
a chaque division, une aiguille différente viendrait
marquer la quantité de travail produite. Une minute
marquée par l'aiguille exprimerait le nombre de révo-
lutions devant étre faites par la transmission pendant
ce laps de temps, de méme pour les heures. Si
les aiguilles du compteur marchent d’accord avec une
montre ou une pendule, il y a régularité de travail.
Cette machine, dont le mécanisme est des plus
simples, occasionnera peu de frais pour étre adaptée
A une transmission quelconque.

CALCULS DES PRODUITS.

Pour obtenir le produit d'un cylindre par heure,
sans déduction, on multiplie son diamétre en pouces,
par 35,1416 pour avoir sa circonférence par 60,
nombre de minutes formant une heure et multiplié
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par la vitesse dont il est animé; ce produit, divisé
par 56, nombre de pouces contenus en un yard,
donne au quotient la quantité de yards produit
pendant une heure.

Autres moyens plus abréviatifs.

1er Exemple :

On adopte un nombre constant pour tout diamétre
et vitesse; ces derniers étant multipliés I'un par
I'autre et par le nombre constant 5,236, donnent
également le produit en yards pour une heure sans
réduction.

2¢ Youlant avoir le produit de 12 heures, on mul-
tiplie le diamétre en pouce du cylindre par sa vitesse,
ensuite :

Sans réduction........ par 62,832 = yards.
Avee — 10p.°/,, par 56,5488 = —
— — 15 p.°%,, par 53,4 _ —

Sans —  ........ par 0,01745 = écheveaux.
Avee — 10p.°%, par 0,01570 = —
— — 15p.°,, par 0,014835= —

3¢ Le diamétre du cylindre étant pris en milli-
metres, on se servirait de nombres constants:

. 0,2058 =yards.
gt ; 0,0000,57=écheveaux. 30

= 0,17115  =yards.
Avec, 15 p. o/, { 0,0{]00,416—gcheveaux.

4° Le diamétre du cylindre multiplié par la vitesse,
divisé par 58,5, donne la quantité produite pour
12 heures pour une broche.

Exemple : Un métier a filer, de 220 broches dont
les cylindres ont 2 pouces de diameétre, marchant
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bunevitess o 3 tours, son produit,pour 12 heures,
sera en écheveaux, de : rian o

"t

Sans réduction.

220¢2 %36 "
——3-8‘:"5——-_ = QTO‘écheV. 76.

Avee réduction de 10 p. 9/,.

220236

B 943 échev. 07.

5¢ On obtient le produit d'un métier approxima-
tivement par la torsion et la vitesse des broches.
En multipliant le nombre de broches par leur vitesse,
et en divisant ce produit par la torsion multipliée
ar 180, le quotient donne pour 12 heures de travail
e produit du métier en écheveaux sans réduction.
‘xemple : Un métier ayant 200 broches marchant
a4 une vitesse de 5,200 tours en donnant au fil une
torsion de 12 par pouce produira en écheveaux.

Sans réduction.

200<3,200
1‘2}(480 it 29[‘),29

Avec 10 p. °/, de réduction.

200320
19200 = 283,3

6¢ Mode pour connaitre le produit d’un cylindre
adopté par quelques praticiens, mais ne produisant
qu’un résultat approximatif pour 15 heures et avec
une réduction de 10 p. °f. '

Il consiste & multiplier la vitesse par le diamétre
du cylindre et par 0,2, nombre constant ; le produit
donne la quanté d’écheveltes que fait chaque broche;
en multipliant par le nombre de ces derniéres, on a
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ce que fait le métier et ce produit divisé par 1,200,
nombre contenu en un paquet on obtient celui des
écheveaux.

Exemple :

Un métier de 200 broclies avec des cylindres de
2 pouces de diamétre, marchant a une vitesse de
35 tours produirait avec 10 p. °/o.

2)(3520,9 = 14 échevettes pour 1 broche.
200%35%0,2 = 2800 id.  pour 200 broches.

——Qﬁz—oooﬁw = 233 écheveaux 33 pour 200 broches.

VALEIjRS REL:\TIVIS DES PAQUETS DE FIL.

Pour obtenir la valeur relative d'un fil par pa-
quet, soit anglais, soit métrique, lorsque I'on connait
la valeur de I'un d’eux.

Exemple : Sachant que le N© 50 anglais se vend
40 fr. le paquet, combien devrait étre vendu un
paquet métrique du méme fil?

Pour opérer, on cherche sur la table des rap-
ports, page 101, dans la colonne des Nes du fil
systéme anglais ; on trouve en regard que le N° 50
pese 11 kilog. et que le N° métrique correspondant
serait 50, dont le poids serait de 3 kilog. 533 gr.,
alors il suffit de multiplier le poids du paquet mé-
trique par la valeur du paquet anglais et d’en divi-
ser le produit par le poids de ce dernier.

?1’3—3;?;—&%-9— 12 fr. 12 c., prix d'un paquet -méiriq-
~ Autre exemple En multipliant le poxds du pa-
quet anglais par la valeur du paquet métrique cor-
respondant et divisant ce produit par le poids du
dernier, on obtient au quotient la valeur du paquet -
angl-us.
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