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LES ARTS TEXTILES

PaR M. HALFRED RENOUARD, FiLs, FILATEUR DE LIN
Président du Comilé de filature do la Société industrielle du Nord

PRELIMINAIRES,

Les industries textiles sont aujourd’hui nombreuses et variées. Elles sont &
peu prés de tous les pays et prennent, de jour en jour, une part des plus larges
dans les préoccupations économiques de chaque contrée. En France, il n’est
guére de département qui ne soit obligé de s’en préoccuper, sinon au point de
vue manufacturier, du moins gous le rapport agricole.

Chez nous, d’ailleurs, les manufactures de textiles ont pris une importance
dont il est nécessaire d'expliquer la signification. Ce n’est pas qu'il y ait beau-
coup plus de filatures, de tissages ou de peignages, aujourd’hui qu'en 1867, la
statistique en accuserait plutdét un moindre nombre. Mais si le chiffre de nos
établissements industriels n’a pas augmenté, ces établissements eux-mémes se
sont succédé en grand nombre. Pour des causes que nous n’avons pas & examiner
ici, les uns sont tombés, d’antres se sont soutenus ou relevés, mais ce sont juste-
ment ces chutes, ces efforts, ces luttes, enfin, qui nous ont amené i de nom-
breux essais et qui nous ont porté & expérimenter comme & inventer de nou-
velles machines el de nouveaux appareils de transformation. L'esprit s'est aussi
appliqué a I'étude de la matiére premiére, de la connaissance exacte de laquelle
dépend souvent toute une fabrication, et la science par elle-méme n’a pas
dédaigné de pousser le plus loin possible ses investigations sur les fibres que
nous employons couramment comme sur celles que nous pourrions employer.

Done, depuis 1867, l'industrie des matiéres fextiles a pris, au point de vue
du classement, une importance plus grande, elle a été aussi plus étudiée, plus
approfondie. Ajoutons aussi que la connaissance plus parfaife qu'on en a géné-
ralement aujourd’hui est un peu due & cet essor de vulgarisation scientifique
qui caractérise particuliérement ces dix derniéres années; on peut dire aujour-
‘d’hui qu’il n’est presque personne qui ne connaisse, du moins en principe,
comment on cultive le lin ou comment on récolte la laine, personne qui ne
sache d’ol nous viennent le jute, le coton ou le chinagrass. Pareille chose
n’aurait pu 8tre affirmée il y a dix ans.

Aussi, pour étudier les textiles & 1'Exposition de 4878, devrons-nous les
prendre sous leurs différents états sans exception et les suivre dans les diverses
transformations auxquelles ils donnent lieu, sans en oublier aucune. Nous
prendrons comme point de départ la matiére premiére, qui, depuis 1867, a
amené 4 des découvertes si importantes, aprés viendra la fabrication elle-méme,
qui se subdivisera, selon le cas, en peignage, filature, tissage, retorderie, etc., et
dont les détails seront parfois si intéressants & approfondir, et enfin le produit
fabriqué, qui varie avec chaque contrée et qui nous donnera lieu d'étudier la
commerce des différents pays textiles.

TOME IIl. — NOUV. TECH. |



2 ARTS TEXTILES.

I. — LA MATIERE PREMIERE DEPUIS 1867.
{

Soie. — On sait que la soie est le produit de la chenille, dite ver @ soie (1), '
et que cest par l'assemblage des hrins de plusieurs cocons que 'on parvient &
former un fil. Les cocons sont pour cela jetés dans une bassine remplie d'eau
chautfée 4 70 ou 75 degrés, et ils se déroulent avec la plus grande facilité lors-
qu'an bout de quelque temps la substance gommeuse qui les entoure a été
suffisamment ramollie. On retire ainsi en moyenne une longueur totale de 230’
4 350 métres par cocon.

Nous rappellerons ea quelques mots comment on fait le fil de soie du com-
merce. On envide tout d’abord en écheveaux réguliers ou flottes le fil qui se
lrouve sécrété de la maniére la plus irréguliére par le ver : c'est ce quion
appelle mouliner. Les écheveaux sont ensuite enroulés sur de grosses bobines
dites roquettes, et le fil en méme temps débarrassé de toules les impuretés
dont il est entouré en passant de la flotte & la bobine sur un morceau de lisiére
de drap ou au travers d'une piéce de liége fendue. Ce fil est ensuite tordu tout
d’abord sur lui-méme, ensuite, avec un autre fil; on termine en donnant a ces
deux fils un tors en sens contraire du premier pour les unir et n'en faire qu'un.
A cel état, le fil de soie peunt sans trop de fatigue supporter les diverses opéra-
tions de la teinture, du dévidage, de l'ourdissage et du tissage.

Découvertes et recherches diverses faites sur la soie depuis 1867.

§ 1. Etudes chimiques. — Les recherches les plus originales qui aient été
faites sur la soie depuis la derniére exposition sont dues & M. Paul Francezon,
filateur & Alais, qui est parvenu & démontrer de la facon la plus compléte
combien étaient erronées les analyses de ce textile, dues au chimiste hollandais
Muller et qui remontent & 1836. Nous devons dire que, pour notre part, nous
avons aussi refait en entier plusieurs analyses de la soie d'aprés la méthode
indiquée par M. Francezon, et que, sauf quelques différences de @étail, nous
somimes arrivés aux mémes conclusions :

Les analyses de Mulder sont les suivantes :

Soie jauna. Soie blanche.
Insoluble dans I'eaw, . . ..., Fibroine. ., ..... 63,3 54,05
Soluble dans lean. . .. .... Gélatine. . ..... 2066 19,08
- — lacide acétique. .  Albumine, ..... 2443 fGomme 2547 | Gomme
— — laleool. . .. ... Giras o ris e v e 4,39 3 totale 1,41 totale
- — I'éther. , . . ... Graisse, résine. .., 0,40 \=46,63 0,30 \ =459
- — laleool.. . .. « . Matiére colorante, . 0,05 >
100,00 100,00

»

Ces analyses furent reprises en 1849 par Ludwig, qui y retrouva & peum pr

les mémes éléments :
Soie jaune.  Sole blancha.

Matiére filamenteuse. . . « « v . ¢ . ..o 061,19 62,68
Ghlatame, /oo s S N SRR e & 24560 21,31
ATburiitetieas e Bl LG AnTa, . 18,86 18,47
GBI, s o e S e R 1,08 0,66
Mahidre coloranted s M5 FORT oL WS, 0,0% »

Grasselebirésines AW S S 0,08 0,18
Acide bombique. ... ... ... ... » »

100,00 100,00

(1) Voir le chapitre Sériciculture, par M. PaRant.
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Dans tous les traités de chimie qui citent indistinctement ces analyses, il est
dit que la soie a été traitée pendant douze & quinze heures par I'eau bouillante
pour élre séparée de ses parties solubles dans I'eau, puis par I'alcool, I'éther et

Pacide acélique bouillant. La portion nommée ﬁbmms par Mulder et matiére
filamenteuse par Ludwig, n'est autre que le résidu qui, aprés ce tra.ltement
énergique, est supposé avoir été inattaqué.

Or, il résulte des travaux de M. Francezon :

1° Que ni la glycérine, ni l'albumine, n’existent sur le fil de soie;

2° Que les proportions entre la gomme et la fibroine ne peuvent jamais se .
rencontrer dans les conditions indiquées dans I'analyse ci-dessus.

Il n’y a pas ici & s'occuper de la cire, de la graisse et de la résine, dont la
présence ne peut étre considérée comme démontrée et qui, du reste, ne peuvent
exister dans la soie qu'en quantités tout a fait insignifiantes.

Voici d’abord les remarques préliminaires, qui sont comme la base des nou-
veaux travaux dont il est ici question :

1l y a, dit-on, dans la soie, de la gélatine. Or,le fil de soie n'est que le produit
du dévidage du cocon dans l'ean i 80°, et, par conséquent, la gélatine, qui est
trés-soluble et en frés-grande quantité dans 'eau chaude, ne peut se trouver
quen quantité infiniment petite sur le fil de soie grége, puisque la majeure
partie est restée dansla bassine du dévideur. La gélatine, du reste, ne demande
pas un traitement de 12 & 15 heures pour se séparer de ce méme fil, quelques
minutes auraient suffi.

On cite encore dans la soie de 'albumine ; c¢'est encore la une erreur, car si
'albumine a la propriété d’étre soluble dans I'eau aux environs de 23°, il n’en
est pas moins vrai qu'elle se coagule toujours vers 75° et qu'alors elle devient
insoluble dans toute eau, fitde ou chaude. Dés lors, comme elle a déja subi avec
le cocon, dans la bassine du dévideur, une température bien supérieure a 75°,
elle serait insoluble dans le fil de soie grége et ne pourrait se dissoudre aucu-
nement par le traifement qui a été indiqué.

Mais il serait peut-élre intéressant de savoir si cette albumine existe dans le
cocon avant qu’il ait été soumis aux manipulations dont nous venons de parler.
Ceci est facile a savoir de suite en faisant digérer des cocons frais dans de 'eau
maintenue tidéde, qu'on éléve ensuite & 75°. On le sait, 'albumine est caracté-
risée par sa précipitation par le ferrocyanure de potassium, comme aussi par le
fait que nous venons d'indiquer : sa solubilité dans l'eau tiéde et sa coagulation
vers 75°. Or, non-seulement, en faisant cette opération, il n'y a pas coagulation
d’albumine, mais non plus précipitation par le ferrocyanure de potassium.
Done, pas plus dans la soie grége que dans le cocon frais, il n’y a d’albumine.

Il n’est pas moins vrai cependant que, bien que la gomme (appelons-la par
ce nom si 'on veut) de la soie ne soit composée ni d’albumine ni de gélatine,
cette gomme existe réellement. Quelle est done la composition de ce corps?
Nous répondrons que, si cette gomme avail jamais pu étre obtenue telle qu'elle
existe sur le fil, on pourrait peut-8tre connaitre cette composition complexe, mais
jamais on n’a pu l'exfraire que dans un état d’altération plus ou moins avancé,
et par suite on n'a jamais pu étre fixé définitivement sur son organisation réelle. |

La preuve que le produit en question ne peut étre obtenu qu'a 'état plus ou’
moins altéré se trouve dans les trois faits suivants : i

ire Expgnience. — Si l'on fait subir & la soie le traitement indiqué plus haut,{
c'est-a-dire I'ébullition prolongée dans l'eau, le résidu évaporé au bain-marie
ne jouit plus des mémes propriétés que la gomme avant I'expérimentation.
Traité de la méme fagon, il reste insoluble, tout en se dissolvant cependant
d'une minime quantité. Le produit est donc changé.
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2¢ ExpEriENcE. — Si on concentre la liqueur obtenue dans la premiére ébulli-
tion, on obtient une belle gelée caractéristique, mais si, au lien d'opérer & 'air
libre, on fait intervenir une forte pression, 5 & 6 atmospheres, par exemple, on
n'observe plus le méme fait. Done, encore ici, le produit a nécessairement
changé de constitution.

3¢ RxpinENcE. — Enfin, si 'on traite la soie comme on l'indique aussi, par
T'acide acétique (au lieu de la traiter bénignement par I'eau pure, bonillante ou
non) et qu'on évapore, on est désagréablement surpris par l'odeur nauséa-
bonde du résidu, odeur tout & fait différente de celle de la soie. Il est impossible
d’affirmer qu'ici encore il n'y a pas eu transformation.

Mais revenons a I'analyse en question et vérifions tout d'abord les proportions
trouvées des deux matiéres principales prises en bloe :

Soie jaune.  Soie blancha.
Gomme fotale.. . o oiais o itadlaie ol ol 406,63 45,96
Jahroineoaevetse ey ER T A REEY S 53,37 54,0%

100,00 100,00

Or, en soumettant & l'analyse les soies les plus diverses, il est impossible d'en
retiver plus de 279/, de résidu. Nous expliquerons plus loin, comme le fait
AL. Francezon, la cause de l'erreur de I'analyse dont il est ici question.

En attendant, nous pouvons affirmer que non-seulement la composition
chimique de la gomme de la soie n'est pas jusqu'ici connue, mais encore
qu’elle ne pourrait élre connue que dans le cas oit I'on parviendrait & 'exiraire
telle qu'elle existe réellement dans le cocon. En outre, cette composition sera
Ltoujours trés-différente entre ce cocon proprement dit et le fil de soie grége
qui, outre les corps nouveaux qu’y a amenés le dévidage par l'eau chaude, peut
encore avoir été fraudé en filature par l'addition de matiéres étrangéres.
Ajoutons aussi que les soies chrysalidées peuvent contenir environ jusque 3 °/;
i:1 graisse et sels terreux des chrysalides.

Séparation de la gomme et de la fibroine dans les matiéres soyeuses.

Le procédé destiné & obtenir cette séparation, et sur lequel nous aurons a
nous appesantir un peu, parce que nous voulons montrer & la suite et corol-
lairement comment on a été amené & de graves erreurs par le fraitement &
V'acide acétique, est basé sur les deux faits suivants :

1° Une solution trés-forte de savon blanec, pur et bouillant, dissout presque
toute la gomme de la soie;

20 L'acide acétique & 8°, pur et honillant, dissont la partie de la gomme qu
reste surla fibroine apres le traitement par le savon.

On pése d’abord & I'absolu les matiéres soyeuses (4 1 milligramme preés) a 1259,
on les traite ensuite par le savon chimiquement pur, concentré et bouillant,
puis par Vacide acétique pur a 8°. Nous ferons remarquer ici que ce poids absolu
doit &tre pris dans I'étuve méme, car la soie absorbe 1'eau avec une trés-grande
rapidité : I'opération marchande appelée conditionnement n'a pour but que de
la débarrasser de celte eau qui ne doit pas faire poids dans les transactions.

Traitement par le savon. — Pour bien opérer le traitement par le savon, 1l
y a avantage & traiter plusieurs lots & la fois, renfermés chacun séparément
dans des sacs en cuir auxquels sont suspendus des carrés en zine indiquant leur
poids absolu. On emploie toujours l'eau distillée (1 litre) dans laquelle on fait
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dissoudre le savon (10 parties contre une de soie pesée & I'absolu) avant d'y
mettre la soie. Une fois que les sacs y sont disposés, on laisse le fout bouillir
pendant quelques heures, on en sort ensuite les échantillons, on lave ceux-ci
largement a l'ean distillée pour les débarrasser des traces de savon qui les
entourent et on les laisse sécher.

Nous ferons remarquer que, lorsqu'on traite directement le cocon, il n'y a
pas a4 craindre de prolonger I'ébullition, car certains cocons ent la coque
extrémement dure, et que cetle ébullition peut méme é&tre prolongée sans
inconvénient si I'on traite la soie grége, car la petite partie de gomme qui reste
sur la soie (et il en reste certainement, on s'en apercoit au toucher), cette
gomme, dis-je, est inattaquée par le savon,

Traitement par Vacide acétique. — On fait usage, pour ce fraitement, de
deux vases en verre bien distinets réunis chacun par un serpentin & un ballon
sur lequel circule constamment un couranf d’ean froide. Par l'ouverture de ces
vases, bouchée & I'émeri, on introduit I'acide acétique, qu'on améne rapidement
a I’ébullition, puis on met dans le premier un échantillon de soie. Aprés 20 ou
25 minutes, on le relire an moyen d'une baguette de verre recourbée en forme
de crochet a I'extrémité, pour le remplacer par un second; on le tord pour le
débarrasser de l'acide qui l'imprégne et qui tombe tout chargé de gomme, et
on le fail passer dans le second vase. La, il ne reste que 10 minutfes; on le lave
i 'eau distillée jusqu'a ce que le tournesol n'indique plus de réaction acide, et
l'on constate, par différence enfre son poids actuel et celui qu’il avait avant
lopération, quelle est la perte de gomme qu’il a subie dans le traitement. Le
second échantillon suit la méme route que le premier, pour étre remplacé par
un troisiéme, et ainsi de suite.

Nous ferons remarquer que, pendant I'ébullition.de l'acide acétique, une
grande partie de ses vapeurs s'est rendue dans le ballon & eau froide commu-
niquant avec le vase dans lequel il se trouvait : il peut encore resservir. En
outre, quand il a supporté dans la premidre cornue 15 a 20 échantillons (de
500 grammes environ), il est devenu jaundtre : on le laisse refroidir, il devient
laiteux; on le filtre et on le distille avec soin pour le joindre & de I'acide pur.
Le second vase prend alors la place du premier, c'est-d-dire quil sert aux
premiers hains des échantillons, et il est remplacé par un autre contenant de
l'acide pur et oit I'on fait les seconds bains; quand l'acide de ce second vase a
pris un aspect jaundtre par la gomme dont il est chargé, on le laisse refroidir
et on le distille aussi pour le remplacer par un autre.

Mais comment I'auteur de I'analyse citée plus haut, qui devait suivre en
principe la méme méthode, se trompait-il? C'est ce que nous allons voir.

Action spéciale de I'acide acétique sur les matiéres soyeuses,

Ce traitement par l'acide acétique demande des précautions infinies et ne
peut étre prolongé an-deld de 20 & 25 minutes pour le premier bain et au-deld
de 10 minutes pour le second. En dehors du temps fixé, il ne se dissout plus de
gomme, puisqu’il n'y en a plus ; mais les fibrilles de la soie qui, comme on le
sait, sont extrémemenf ténues et délicates, se désagrégent peu & peun et, en
faisant poids avec la gomme, faussent considérablement les résultats. Clest ce
qui a dd arriver. On a dosé comme gomme ce qui n'était que des flocons de
fibroine et on est arrivé & des chiffres erronés.

Pour faire saisir plus intimement l'erreur & laquelle on peut arriver, voici
I'expérience qui a été faite. On a analysé une soie grége jaune Cévennes d’aprés
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la méthode indiquée plus haut, puis on a traité & nouveau & plusieurs reprises
cette fibroine par I'acide acétique & 82, el on a constaté la perte.

L'analyse primitive a donné 28,215 aprés fraitement par savon et acide contre
26,937 accusés tout d’'abord & 1'absolu. La perte en gomme est de:

2,937 —2,215=08,722,

soit 24,58 °/, de gomme ef 75,42 °/, de fibroine.
" La perte constatée au traitement subséquent & l'acide, en faisant suivre
chaque opération d'un lavage a l'eau dislillée et en reprenant & 'absolu le poids
de chaque échantillon, a été de :

POIDS ABSOLU | NUMEAOTATION DUREE POIDS

de la des i PERTE.

fibroine. traitemenis, DE L'EBULLITION. APRES EBULLITION,
heures, Erammes. grammes,
] 0ty 2,200 0,015
2 s 2,142 0,058
3 2 2,025 0,117
£ - 21/ 1,985 0,040
& 21/q 1,959 0,026
g i » 1,38]’ 0,072
1w 1,820 0,067
2 gr. 215 8 3 1/, 1,515 0,503
9 1 1,450 0,065
10 1 » 1,386 0,064
11 0 3, 1,352 0,03%
12 & » 1,050 0,302
13 1 » 0,975 0,075
1k 01/, 0,902 0,073

1

En laissant refroidir l'acide qui a servi a4 l'expérience, on voit qu'il laisse
précipiter pen & peu une myriade de fibrilles suspendues dans le liquide. Au
bout de 24 heures, la couche qui se forme au fond du vase n'augmente plus.
Recueillie sur un filtre taré a 1250 et lavée & fond, elle donne un poids a I'absolu
de 08,902.

Le tableau précédent montre d’autre part pour la fibroine une perte absolue
de :

2,215 —0,902—=1¢,313,

etil n’y a rien qui s'oppose & ce qu'on puisse croire qu'elle ne se serait tota-
lement désagrégée si on avait continué I'ébullition. C'est ce qui montre que
I'albumine et la gélatine, comme aussi une partie de la gomme recueillie par
l'auteur de l'analyse citée plus haut, ne devaient &fre autre chose que de la
fibroine désagrégée.

Mais, nous dira-t-on, rien dans les expériences ci-dessus exposées ne prouve
que, durant le temps de l'ébullition réglementée, il ne se dégage pas de
fibrilles; rien ne prouve non plus que, durant le temps de 'ébullition prolongée,
il ne se dissolve plus de gomme.

Yoici cependant deux faits qui le prouvent :

{0 La liqueur dans laquelle on a fait bouillir la soie aprés qu'elle a été traitée
par le procédé en question ne se trouble pas par le ferrocyanure de potassium.
Done, elle ne contient pas de gomme.
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20 1l est impossible, méme au microscope, d’apercevoir dans les deux vases
qui ont servi & I'analyse aucune trace des fibrilles qui se voient en si grand
nombre lorsqu’on continue I'ébullition au-deld du temps réglementaire. Donc,
cette liqueur ne contient pas de fibroine et I'autre au contraire la renferme &
I'état pur.

Analyse de divers produits soyeux par cette méthode.

1. Blaise. — La blaise contient une quantité de gomme qui n'a pas éié
soupgonnée jusqu'ici. Voici les résultats sur cinqg échantillons :

ECHANTILLONS, GOMME, FIBROINE,
1 §4,2 55,8
2 54,8 55,2
3 b 56
i 15 55
5 55,1 55,9
Moyennes. » . . .| 4k 55,6

Avant de procéder a I'analyse, il est nécessaire d'enlever au moyen d'une
petite pince toutes les impurelés, pailles, bruyéres, ete., qu'une forte loupe
permet d’apercevoir sur la blaise.

2. Coque. — L'analyse, portant chaque fois sur 10 ou 15 coques, a donné :

ECHANTILLONS. GOMME, FIBROINE.
1 29,3 70,7
2 29,5 70,5
3 29,1 70,9
i 29,3 70,7
5 29,3 70,7
Moyennes. . . . . 29.3 70,7

Elle a été faite sur des coques jaunes Gévennes, débarrassées au préalable des
chrysalides et des petites peaux détachées qui les accompagnaient.

3. Des diverses couches soyeuses de la coque. — Dans la coque du cocon, la
proportion de gomme va en diminuant, depuis les premiers métres de fi
séerétés par le ver et qui forment la blaise jusqu’aux derniers métres qui forment
une pellicule indévidable.

Pour s'en convaincre, on coupe le cocon en deux dans le sens de la longueur,
puis on voit sur I'épaisseur, au moyen d'une loupe, le point de séparation des
deux couches intérieure et extérieure, on enfonce le canif & ce point, et on finit
par retirer séparément l'une et l'autre couche en les tirant fortement avec
l'ongle. -

Voici ies résultats sur une coque jaune Cévennes :
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’ COUCHES INTERIEURES. COUCHES EXTERIEURES.,
RCHANTIREONSiy| | = ——— i st - ), o, S e o
GOMME. FIBROINE. GOMME, FIBROINE,
1 31,45 68,55 26,40 73,60
2 31,80 68,19 25,85 75,15
3 34,16 68,84 : 26,70 73,30
& 31,30 68,72 26,75 73,25
5 31,65 68,35 27,91 72,09
Moyennes.. . . . 34T 68,50 26,12 75,28

ce qui donne en résumé pour les trois analyses de la blaise, de la coque et des
couches : '

ECHANTILLONS. GOMME. FIBROINE.
Blaises = . .. .5 £4,50 55,60
Coque entiére.. . 31,87 68,53
ire couche. 29,30 70,70
28 couche, 26,72 - 73,28

ot il est facile de constater une marche descendante dans la quantité de gomme
et ascendante dans la quantité de fibroine.

En effectuant l'analyse d'une coque jaune Cévennes d'aprés les résultals
indiqués plus haut, on trouve :

G T S S et e e T il 755 7 )

. 33,60 calculé. . . . . . in A
Coupe Lt 31,47 par expérience. . . . ‘ 92,5 ;
de la coque 29,30 — e Gomme /.
° | Soie grége. | 26,70 = R T
e |

En dédnisant de la coque 2 1/2 9/,, poids de la blaise, on trouve que le fil
séerété contient en moyenne 29,66 °/, de gomme.

&. Frison donné directement par la cogue. — On le débarrasse de tous les
débris de chrysalides et de bruyéres, comme on I'a fait pour la blaise et on
opére. Voici les résultats :

JCHANTILLONS. GOMME. FIBROINE.
i 27,6 12,4
2 27,2 72,8
3 21,5 72,5
i 27,3 72,1
5 27 13
Moyenne.. . . . . 27,3 72,7

5. Fil de soie grége. — 1l est formé, comme on le sait, parla réunion des
fils de plusieurs cocons neufs, demi-cocons et peaux mélangés, qui sont soudés
ensemble par leur gomme."
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Un fil dévidé dans une ela.u trés-limpide a donné :

ECHANTILLONS,  GOMME. FIBROINE.
1 26 Tk
2 26,2 73,8
3 27 13
§ 26,9 73,1
5 26,8 73,2
Moyenne.. . . . : 26,6 13,4

Done, la composition de la partie de la coque qui dorme lrz frison est, en
moyenne, de :

T 1T T L0 3 18 A (T (D O s - e A T S e PN & 1y

1T 0 (o R O o I R EAD P T R T
celle du frison qui en résulte, de :

Gommine: Tl v, sl 3 i) R A S i e b s

Tabhrotaettlant &ile=th g, uf fon THAL Byl e R T

Le poids de gomme restant sur les 67,5 de fibroine aprés le battage pendant
lequel s'est fait le frison est de :

27,3 X 67, — 25 34,
72,1

ce qui donne 7.1%5 9/, de perte & la bassine pour la partie de la coque qui donne
ce frison.

Et la composition de la’ partie de la coque qui donne le fil de soie grége
est de :

GEOTIINE e et i e sl bl o) s e AR e e P
D e G SOt D DSOSO G O CSETBe ) T e I E

celle de la soie produite est de :

G OTDIe olint clfdTerisl 2 hons ielier o e oy s ol e s L e AL B0 L
IO IO ot 5 e S e e el el Uaiiat avis g ] 3yl

et en opérant comme plus haul, la perte de la coque pendant le tirage est
de.4;7 %,

Tout ceci montre qu'il y a une grande différence entre le fil de soie grége et
la soie qui I'a produite.

Le procédé que nous avous examiné, appliqué a diverses soies gréges, a
donné : (voir page 10).

Au moment olt deux chimistes italiens songent en ce moment & ressusciter
les analyses de Mulder, les nouveaux travaux de M. Francezon nous paraissent
ayvoir une grande importance.

Mais, & coté de la gomme de la soie, rappcluns-nous qu’il y a encore la
ﬁbr&‘me, dont la composilion chimique n'a jamais pu étre que vaguement
établie et dont les formules proposées par Vogel et Granier pour la représenter
sont bien sujettes & critique. Nous aurions voulu voir M. Francezon étudier
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spécialement la fibroine comme jl I'a si bien fait pour la gomme, mais, avec
une modestie qui 'honore, M. Francezon a engagé ceux que la question pourrait
intéresser & se reporter aux fravaux qui devaient &tre publiés par M. Schutzen-
berger sur la constitution chimique des corps albuminoides. Ces travaux,
aujourd’hui publiés en partie, ont en effet jeté une grande lumidre sur la
composition de ces corps, restée si ohseure jusqu'ici ; nous engageons nos
lecteurs & s’y reporter.

GOMME, FIBROINE. OBSERVATIONS.

Jaune Cévennes, ... 1873| 25 4 265 75 4 73.5 | Filées & l'eau limpide.
— — « e ABTH| 2% 26.2 6 3.8

Blanche — . ... 1873] 25.7 26.8 745 73.2
Japonvert— . ,.. 4874] 254 2&5 76.9 75.5
Brousse blanche. . . . 4873 26.2 255 75.8 TLT
Italie Japon vert. . . . 4874 22 23.5 18 76.5
Italie jaune,.. ., .. 1874 23.5 245 76.5 155
Japon vert Cévennes. 1874| 25 26.2 (1)] 75 73.8 | Filées a1'eau chrysalidée.
Espagne, Japon. . .. 1874| 25 26 75 Tk »

Jaune Cévennes. ... 1874 26 28.5 13 .5 »

T oY ws e

§ 2. Etudes micrographiques. — Les deux savants allemands Schlesinger et
‘Wiesner sont ceux qui, depuis 1867, ont le mieux étudié les fibres de la soie aun
point de vue micrographique, Comme ce textile n’a ni écailles, ni lumiére, ils
en distinguent les différents genres par la comparaison de leurs diamétres.

Voici le résumé des remarques faites par Wiesner (Milkroskopische untersu-
chungen, etc., Stuttgard, 1872) :

Bombyx Cynthia. — Diametre, 0,4%4; couleur brunitre; forme générale,
hélicoidale; couche gommeuse, granuleuse et peu visible.

Bombyx Faidherbii.— Diamétre, 0,24 ; couleur jaunitre (la feuille blanc d’argent
et la ouate de soie brunitre); forme générale, héligoidale, sauf pour la filoselle.

Bombyz mori. — Diamétre, 0,18; couleur jaunitre; forme générale, lisse,
mais parfois striée paralldlement  I'axe, généralement sans structure aucune.

Bombyxz mylitia. — Diameétre, 0,052; couleur gris foneé; forme générale,
stries obliques assez larges sur la soie fine et la ouate de soie; couche gommeuse,
granuleuse et trds-épaisse.

Bombyz Selene. — Diamstre, 0,034; couleur presque nulle; forme générale,
souvent héligoidale, sans couche gommeuse apparente ou avec une couche frés-
épaisse et granuleuse.

Bombyxz Yama-mai. — Diamétre, 0,027; couleur jaune plus intense; forme
générale, aplatie, la couche gommeuse est épaisse dans la filoselle, intermittente
et mince sur la soie fine, granuleuse sur la ouate de soie.

Les couleurs de polarisation sonl généralement trés-nettement apparentes
sur toutes ces soies, sauf sur celles du B, Mylitta et du B. Yama-mai.

D'aprés des expériences faites par Ozanam au moyen de I'appareil phrosody-
namique Alean, expériences qui datent, il est vrai, d’avant 1867, mais qui sont
peu connues, nous ajouterons comme complément, les résultats suivants :

Longueur de la fibre primitive. .. ... B0 métres. (1)

Persistance a la traction. . ., . ... ... 0,01 grammes. (2)
Allongement sans rupture. . . . .. ... 02,001. (2)
Résistance 4 la torsion. . . . . ...... 0 ,038. (1)

(1) Y compris 2.5 & 3 9/, de graisse et sels terreux des chrysalides.
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Comme point de comparaison, nous dirons que les chiffres 1 sont beaucoup
plus élevés, les chiffres 2 beaucoup plus faibles que pour tout autre textile d'un

usage courant.
Schlesinger, de son coté, dresse les soies de la fagon suivante :

SOIES DONT LE DIAMETRE S'ELEVE
TYPES. TOUT AU PLUS A Om 034, A 0,034 av woins,
e e | e e e e
Selene Mylitta
Cynthia, Mori. Faidherbii. | Yamamai. supérieur supérieur
; ,027, 40,027
e L 0,014 0,018 0,024 0,027 0,034 0,052
Filoselle. . . 0,044 0,040 0,024 0,047 2 0,044
Soie fine.. , . .|0.010—0.047|0,046 —0,00% | 0,044 —0,030| 0,017 — 0,043 0,034 0,047 — 0,075
(uate de soie, . 0,014 . 0,010 0,021 0,025 ’ 0,034

II. — LE GOTON.

Le coton est le textile le plus répandn en Europe. Ce n'est antre, comme on
le sail, que le duvet, fig. T, qui enfoure les graines des différentes espaces du

genre gossypium, fig. 2. Les espéces qui
fournissent la majeure partie du coton que
I'on rencontre dans le commerce sont les
Gossypium indicum Lam., barbadense Sw.,
vitifolium Lam., hirsulum Sw., micrantum
cav., arboreum W, accuminalum Roxbu
herbacewm L. 11 régne d'ailleurs une incer-
titude des plus grandes sur les espéces du
genre gossypium; cerlains auteurs, tels que
Forbes Royles, dans son ouvrage Fibrous of
India, ne veulent en admettre que trois es-
péces, tandis qu'au conlraire d'autres en
comptent plus de vingt.

Les analyses du coton n'ont pas été offi- duvet prét a s'chapper,

Fig. 4. — Capsnle de cotonnier montrant le

ciellement refailes depuis 1867. La plus ancienne que voici a été publiée par le

Dt Ure dans les Ann. de chim. et de phys. (t. XXIII, p. 385) :

Garhofie ST I ol SRR s o NEaHA
BT P BIIB rerinee ro Vel e ol WiE et s il A T 5,06
R BEaE SR o e ot D SRR S s e, SR OO o PR

100,00

Elle a éLé reprise plus tard par Payen qui, dans la Rev. scient, et ind.
p. 479), I'a donnée comme suit :

T e R L s e S I e U

Hydrogane: /3 Eoiiiy ettt b m it o A : 6,14

L o e I R R e S : e e =t e At A A

100,00

(t. XIV,
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En somme, ces deux analyses ne nous apprennent qu'une chose, ¢'est que la
composition du coton se rapproche beaucoup de celle de la cellulose pure et que
ce textile doit renfermer bien peu de corps étrangers. En le débarrassant de ces
substances par les alealis, le chlore et les acides, on constate en effet la présence
d'une matiére résinoide qui représente en moyenne 0,08 °/, de son poids et
d’une autre matidre jaune en quantité inférieurement petite. Ces deux produits
constituent en quelque sorte, en dehors de la finesse et de la longueur des
fibres, les diverses variétés de coton, et lorsqu'on en a dépouillé une méche de
fibres, il n'existe plus guére de différence entre le coton de I'Inde, par exemple,
qui en est trés-chargé et le coton de Géorgie, qui en posséde peu. Il y a en
outre dans le coton une substance
céreuse, un acide gras et les acides
pectique et parapectique.

Done, si nous voulions étudier
chimiquement le coton, ce serait
}mur nous en quelque sorte étudier

a cellulose. Nous n’avons pas l'in-
fention de le faire et nous rappel-
lerons simplement :

fo L’action des acides métalli-
ques, el principalement du lait de
chaux sur le coton, que le contact
de l'air seul peut préserver d'un af-
faiblissement complet, action dont
on fait son profit dans le blan-
chiment (Bull. de la Soc. ind. de
Muthouse, t. XXVIII, p. 375);

20 L’action des alealis caustiques
concentrés, commune d'ailleurs a
toutes les fibres végétales, ce qui
rend le coton plus dense et plus
serré, action dont on fait aussi son
profit pour le mercerisage des tis-
sus;

3¢ L'action de I'acide azotique concentré & chaud, utilisée pour la fabrication
du fulmi-coton;

4o L’action de l'acide acétique signalée par Berthelot, et qui a été mise en
ceuvre par Schutzenherger pour transformer le coton en cellulose acétique ;

He L'action de l'acide sulfurique & 450 B. pendant 12 heures, qui a permis &
M. Aimé Girard, au mois de février dernier, d'oblenir un nouveau corps
friable, I’hydro-cellulose, dont la composition est en effet celle de la cellu-
lose sur laquelle serait fixé un équiv. d'eau, et dont la production, préliminaire
4 l'hydratation totale de la malidre cellulosique et & sa transformation en
glucose, a permis d'expliquer un certain nombre de faits industriels dont on ne
possédait pas jusqu'ici une interprétation satisfaisante, tels que la produection du
papier parchemin, la friabilité des papiers et tissus imprégnés de chlorure par
suite d'un lavage insuffisant, efc. (Comples-rendus 1871.)

6o Enfin, I'action de 'acide avec lequel on fait intervenir une forte pression
et le concours de diverses autres substances, comme le camphre et certaines
matiéres colorantes, qui sert & obtenir un corps trés-dur, pouvant se travailler
comme l'ivoire, la corne, le corail, I'ébéne, avec lesquels il peut entidrement
se comparer, et que I'industrie a récemment utilisé sous le nom de celluloide,

FEGARD

\ [y

Fig. 2, — Plant de cotonnier Louisiane blane.
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pour la fabrication des billes de billard, peignes, lunettes, bijoux ciselés, exa.
(Soc. ind. de Rouen, t. IV, 1877.)

Nous pourrions aussi ajouter combien la fibre du coton a d’affinité pour les
matiéres colorantes, mais nous ne ferons que signaler cette propriété bien
connue et constalée, sans nous y arréter.

Nous dirons quelques mots du cofon au point de vue micrographique.

C'est J. Heilman qui, le premier, a étudié au microscope, fig. 3, les fibres du
coton. Les données qu'il publia sont & peu prés exactes, mais il faut y relever
plusieurs erreurs, notamment la description de la fibre du cofon comme un tuyaun
toujours percé parles deux bouts; Walter Crumm, dans les Bulletins de la Soc.
ind. de Multhouse (t. XXXIV, p. 385), a bien prouvé depuis qu'il n’en élait pas
ainsi et qu'il y avait deux sorles
de fibres dans une masse de co-
ton, celles du coton mort, c'est-
a-dire non arrivé & maturité, qui
n'offrent aucune cavité centrale
e, qui se présentent sous formes
de lames minces, transparentes,
deux fois plus larges que les fila-
ments ordinaires, et celles du co-
ton mir, qui ont 'apparence de
tiges presque entiérement solides
avec une petite cavité au centre.
Néanmoins, il est certains prin-
cipes qu'il faut retenir dans le mémoire d’'Heilmann, notamment ceux qui ont
rapport aux deux caractéres principaux du coton, la force et la finesse. Nous les
résumerons plus loin. S

L’aspect hélicoidal de la fibre est celui qui frappe tout d’abord lorsqu’on
examine le coton au microscope, de méme qu'aussi 'on apercoit toujours sur
les bords de la fibre une bordure brillante en forme de bourrelet. Cette bordure
est caractéristique, elle indique tout d’abord le peu
d'épaisseur des bords de la fibre, et il est fort & sup- i/

Fig, 3. — Vue dn coton au microscope.

poser qu'elle n'existe pas dans la fibre fraiche et
qu'elle a &té amenée par la dessiccation quelle a
subie dans son transport des pays chauds en France.
Ce qui confirme surtout cette opinion, ce sont les
formes trés-variées qu'accuse ce bourrelet : tantot il
est ondulé, tantdt il est tout & fait paralléle & 'axe, F Y 7
tantot (alors sans doute que la dessiccation est com- AR I G 4
pléte), il prend une direction oblique et compléte- A\ \ G VA 7
ment en forme de tire-bouchon. Les extrémités de ‘W ZNWEERANY [(4*

la fibre sont arrondies et spatuliformes. La fibre elle- Fig. 4. — Entrelacement des
méme parait complétement transparente lorsqu’on fibrilles du coton,

la couvre d'une légére couche d'eau.

La longueur de la fibre élémentaire est d’'environ 0,05 cent., moyenne trés-
approximative; son épaisseur de 0mil,001—0,003; le diamétre de 0=ilL0i1—
0,035 ; sa résistance & la torsion de 696 tours, I'allongement sans rupture de
0,004 par metre. La fig. 4 donne une idée des diverses dispositions dans les-
quelles se trouvent ordinairement dans le commerce les fibrilles du coton.

Les coupes du coton au microscope ont toujours 'air d’'un haricot et jamais
on ne voit les fibres groupées autour les unes des autres. La légére cavité
centrale est toujours indiquée par une ligne, quelquefois un peu ouverte, qui
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suit parallélement les eontours du haricot et qui indique bien certainement un
affaissement de la tige par dessiccalion.

La finesse el la force, les deux propriélés caractéristiques de la fibre au point
de yue commercial, ont été 'objet d'études générales.

1l faut dire cependant que la finesse, c'est--dire la grosseur des filaments du
coton, ne peut étre déterminée avee préeision, pour les raisons suivantes :

1o Cette grosseur différe réellement d'une espéce & l'autre dans le rapport
del a2;

20 Elle differe encore entre les filaments d'une méme espéce, dans le rapport
de 1 & 3, surtout dans les courte-soie;

3° Elle varie notablement dans les diverses qualités d'une méme espéce;

4o Elle peut varier de 4 & 1 dans un méme filament de la base au sommet:

Be Parce qu'un filament se présente & la fois sous des formes différentes.

La forme de la fibre a 666 déterminée par Heilmann en comptant le nombre
de brins composant les fils différents de numéros connus. Voici ces rapporls,
qui doivent cependant différer probablement suivant les échantillons sur les-

quels on opére :

NOMDBRE |
DE LNINS NRECESSAIRES
GENRES DES COTONS. pour
couvrir la largeur
d'une ligne,

Géorgie longue-50ie. « + v o o 0 » « 160
Saint-Domingue, Porto-Rico, Ju-

mel, Bourhon. . «a s s o0 0. 150
Lonigiane: 308 VS ois e se s 135
DAL S e R N e 125

Castellamare , Cayenne, Cartha-
géne, Géorgie courte-soie, Ben-
gale, Surate 1rc qualll.e, Fer-

namboue.. . . . ;.. SETIOR 120
Maeédoine, Guadcloupe E 100
Altah, Salonique, Para, Adenos

Surate qualité inférieure. ., . . . 80

Ce qui montre facilement que la finesse du colon peut varier du simple au
double depuis g, de ligne pour le coton Surate qualité inférieure jusque /g
de ligne pour le Géorgie longue-soie.

Ces chiffres, soumis & I'examen du comité de mécanique de la Société indus-
trielle de Mulhouse, & I'époque ot ils ont éLé indiqués pour la premiére fois, ont
été trouvés justes; il a été remarqué cependant que le numérotage des fils
dépendant de leur poids, M. Heilmann avait obtenu les rapports réels entre les
poids des brins de coton & longuenrs égales, et non les rapports entre leurs
grosseurs, & moins de supposer les grosseurs proportionnelles aux poids, ce qui
n’a pas lieu, attendu que plusieurs cotons, entre autres le Fernambouc, ont des
tubes peu larges & parois trés-épaisses, ce que 'on reconnait a leurs bourrelets
qui sont tréssaillants, et que d'aulres cotons, tels que le Géorgie longue-soie,
ont des parois si minees que leurs hourrelels sont & peine sensibles, et ou’ils
peuvent par conséquent avoir un large tube sous un petit poids,

Ajoutons que, lorsque le coton est mouillé, les bourrelets qui se sont formésg
sur les bords & cause de son état de siceité se déroulent un peu, et le filament
devient en moyenne trois fois plus large qu'auparavant : en cet état, il ne fau-
dlalt done que le tiers du nombre de brins indiqués ci-dessus pour couvrir la

lInr=rrir d'rmn ‘lﬂ-"ﬂ
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D’autre part, la force du filament n'a été mesurée que sur quatre espéces de
fibres, le n® 30 Louisiane (fr.), le n°® 80 jumel (fr.), le n® 80 Géorgie longue-
soie (fr.) et le no 110 Géorgie courte-soie (ang.).

Fig, 5. — Appareil phrosodynamique pour déterminer Ia résistance, 1'élasticité et la torsion des fils,

f,n, crochels destinés & recevoir les extrémités du fil, tordeurs ou défordeurs & volonté et pouvant se
rapprocher ou s'éloigner, — HR, complenr d'onvraison i cadran, dont les aignilles déterminent la
quantité de tours par unilé de longueur, — D, dynamométre avee aiguille L mobile sous influence
de la traction, et poids constant p, — M, manivelle, — o, crémaillére.

Les résultats, obtenus an moyen de l'appareil dit phrosodynamique, fig. 3,
sont consignés dans le tableau suivant :

z
3 FORCE EN GRAMMES. - NOMBRE DE BRINS. = FORCE
. E gg|-——————r——=——| 2 |d'unbrin
EUBUEIN L .; {re 2e 3o he 5 2 {re Qo 3e 4e E en
£ | expé- [ expé- | expé- | expé- | = 2| expé- | expé- | expé- | oxpé- [ £ FaIES
rience, |rience, | rience, {rience. rience, |rience. frience, |rience. | 2 L +
o =L — e —

Lonisiane,. .| 30 | 50 | 420 ([ 200 | 300 |467 | 33 50 B7 | 405 | 69 242
Jumel,, . . .| 80 | 60 80 | 410 | 430 | 95| 44 20 26 30 | 22 42
Géorgie 1.-s, | 80 | 60 80 | 40 » 83| 15 2 28 30 |23 3213
Géorgie c.-s.. [110 | 65 80 9 | 400 | B4 | 47 19 24 2% |20 {2 V5]

Découvertes et recherches diverses faites sur le coton depuis 1867.

§ 1. Etudes chimiques. — Jusqu'ici, on ne s'était guére préoceupé d’étudier
la matiére colorante du coton nankin : ce n'est que toul récemment que
M. Edward Schunck nous a renseigné & ce sujet dans une communication inté-
ressante qu'il a faite & la Société des sciences de Manchester.

Comme on le sait, le coton nankin varie du jaune pdle au brun rougedtre : il
est employé depuis longtemps par les Chinois, qui en confectionnent une étoffe
dite nankin trés-connue, Il se rencontre dans I'Inde, I'Amérique, 1'Afrique
occidentale et sur les rivages de la Méditerranée; a Malte, il est plus commun
que le coton blane. -

Voici d’abord ce qu'en pensent les auteurs anglais ;

-
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Si 'on en eroit M. Fortune, celui-ci affirme, dans une nole adressée au docteur
Lindley et accompagnée de nombreux échantillons de coton, que le coton blanc
et le coton nankin proviendraient d'un méme végétal et que ce seraient les
Chinois qui en sépareraient les deux espéces sur le méme arbre. Parlatore,
dans son ouvrage sur les espéces du coton, est du méme avis et dit que le coton
rouge n'est qu'une variété du G. arborewm et du G. hirsutum. M. Thomas
Clegg, de Manchester, abonde dans le méme sens; il ajoute que ce n’est que
dans des pays trés-chauds et sur un sol assez aride que se produit le vrai
nankin foncé et que, si on se livrait & des expériences suivies pendant trois ou
quatre anndes, le coton maltais jaune, fransplanté sur la coOte occidentale
d’Afrique, prendrait I'aspect du coton africain blanc, et que la graine du
cotonnier d'Afrique, semée & Malte, deviendrait du coton Maltais. Enfin, le
lieutenant-colonel Clarke, & qui l'on doit une étude assez étendue sur cette
question, affirme que ce n'est que par atavisme, c'est-d-dire par retour au type,
que le cotonnier blanc redevient jaune et que cefte couleur était autrefois
propre aux cotonniers sauvages que la culture a profondément modifiés et dont
P'espéce est aujourd’hui éteinte.

La composition de la couleur naturelle de ce coton a été étudiée par M. Edward
Schunek. En incinérant par comparaison, suivant son avis, du coton blanc et
du coton nankin, on ne frouve pas une proportion d’oxyde de fer plus grande
dans I'un que dans l'autre : ce n’est donc pas & cet agent qu'est due la couleur
en question. Ce qui confirme encore cette opinion, c'est que cette couleur
jaundtre n'est pas détruite par les acides minéraux dissolvants de 'oxyde de fer.
il s'ensuit aussi de ce dernier fait que la couleur nankin n'est pas due a la
présence d'une laque d'alumine ou d'une autre couleur analogue.

Seule, une lessive alcaline bouillante, en agissant lentement sur le coton
nankin, en fait disparaitre la couleur. Cette couleur n’existe aussi quen frés-
petite quantité sur la fibre, qui ne parait foncée que vue en masse.

Voici d'ailleurs comment a été traité le coton nankin par M. Schunck :

Les échantillons, provenant de la cdte de Coromandel et de l'espice dite
coconado, du nom du port d'expédition, furent traités pendant plusieurs heures
par une lessive alcaline bouillante. On en obtint un liquide brun qui, aprés
décantation, donna avec un exceés d'acide un précipité floconneux d'un brun
foneé. Ce préeipité contient deux matidres colorantes qui existent dans le coton
blane, mais qui prédominent dans le nankin, I'une soluble dans I'aleool et qui
se dépose par évaporation, I'autre soluble dans I'alcool & chaud et que 'on obtient
par refroidissement.

Le premier est une résine brillante et transparente dont la composition est

Garhone ey b, 5ol A e R b Do L
36 SIS O e it O 68 OB oHe 10 10 DGR o O 5,42
Azobesrioial suan 3,73
DEyZane. o R eyt il ot i e e e okl S D B3
100,0€

L'autre est une poudre d'un brun clair, qui contient sur 100 parties :
Carbonte. » « . s e S BT B A S S Pl gl
Hydrogene:naliaieh s 5,60
VR e T DIl T T 4,99
B e T S o S ] O G B DD R CR £ C ey D
100,00

§ 2. Etudes microchimiques. — La principale réaction chimique connue sur
le coton était celle de la liqueur d'iode (iode et acide sulfurique) qu'on savait
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colorant la fibre en bleu et permettant d’apercevoir ca et 1a sur la surface des
plaques d'une matiére brundtre qui semble y adhérer : les coupes, sous ce
réactif, décelent parfois la présence dans le canal central d'une maltiére grenue,
jaune ou brune.

Tableaw des réactions microchimiques dont nous parlons page 18.

COULEURS COULEURS ACIDE ACIDE LESSIVE AMMONIURE|
it it 10DE. SULFURIQUE do
L ®BIL NU. MICROSCOPE. CHROMIQUE. étendu. BOULE. DE CUIVRE.

AVEC LES COULEURS D'ANILINE, LES REACTIONS ONT ETE LES SUIVANTES :

Dahlia M. Violet, Jaune orange. | Violet clair. |Se décolore. |Violet clair ou|Jaune clair.
Rlen magnifi- | Blen clair. Vert sale. Jaune clair, |Jaune clair, ﬁé‘:&ljr:ll%nﬁtre. Rose jaund-
\’&“ﬁ iode. |Vert clair. Orange, Vert clair, |Vert jaune|Vert jaune Ve::j&tre.
Jaune d’anili- [Jaune, Jaune orange, |Jaune clair, Seﬂlg:il;;:lore. Jatl:ll:ér' trés -|Violet clair.
Dr];ige’a]'indu Jaune paille. |3vunclair sale{Jaune paille, [Se décolore, Jaugllar'paille. Jaune verda-
Brun noavean [Jauns et brun, |Orange, Jaune paille, |Jauno clair. |Jaune clair. .Jalﬁrsﬁ.
Marron, Rouge vineux. |Brun clair sale| Rose sale. [Rose sale, |[Se décolore|Jaune rouge.

el passe au
jaune clair,
Safranine,  [Rose clair. |Rouge orange|Jaune clair. |Jaune clair, |Rosejaundtre. Bntse jauna-

clair, re.
Fuchsi:m dia- | Violet jaune. |Orange. Violet clair. [Se décolore. | Violet clair. |Se décolore,
manl,
AVEC LES COULEURS VAPEURS, CES REACTIONS SUR COTON ONT ETE :
Violet. Violet. Jaune pile, |Se décolore, |Se déeolore, |Se décolore. |Se décolore,
Gris, Gris, (ris. Gris. Gris, Gris. Gris,
Blen foncé, |Blen foncé, | Vertbleufoncé|Bleu clair. |Bleu clair, |Se décolore. |Blen foncé.
Blen clair. Bleun. Vert bleusale |Vert bleu, |Se décolore. [Se décolore. |Bleu clair,
Vert. Vert jaune. |Jaune, Vert jaune. |Vert jaune, |Jaune d'or, [Jaune clair.
(Orange jaune. | Jaune. Orange. Jaune, Jaune, | Jaune. Jaune verda-
tre, |
Brun clair,  |Brun clair &|Jaune pile. |Jaune clair, |Bron clair a[Jaune pile. |Se décolore
ﬁelnu sonsi- peine’ sen-
le, sibla.
Brun, Brun clair, |Jaune. Se décolore, |D'abord rose, [Se décolore. |Se décolore.
puis rose
trés-clair,
Rose, Rose trés-clair| Orange. Jauae clair, Rus.]n_ trés - |Se décolore, |Se décolore.
clair.
Rouge. Rose. Rouge. Jaune, Rose clair, |Se décolors et|Violet.
asse au vio-
et clair.
AVEC LES COULEURS DE GARANCE :
1° Garancine,
Rouge. |Houge. IDranga rrmge.lllouga clair, lnm. Iaoae, IViolet rouge.
20 Rouge turc.
Rouge. lRoso et rouge, lOrange. lRo!e. IRosa. IR&mgo. IRonge.
AVEC LE CARTHAME :
Rose. |Rose. |Brun-rouge. |Rouge, |Rosa clair, |Se décclore. lﬁrange sale,
ENFIN, AVEC L'INDIGO (BLEU D'INDIGO :) :
Blen, Bleu clair, Verll ol jaune|Bleu vert. |Bleu. Blou, ‘Blen vertsale
sale.

TOME III. — NOUY. TECH. 2
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Plusieurs réactions ont aussi été indiquées ultérieurement, mais elles sont
moins nettes. Les principales sont les suivantes :

L'acide azotique aplatit complétement la fibre et détruit les bourrelets
(Schlesinger); les lessives alcalines donnent lieu & une coloration brane
(Kuhlmann); le bichlorure d’¢tain colore en noir (Maumené); la teinture de
garance en jaune (Elsner); la fuchsine donne une teinte rouge qui disparait au
contact de 'ammoniaque (Boellger); I'acide sulfurique dissout (Payen).

Depuis 1867, Wiesner a surtout étudié I'action de I'ammoniure de cuivre sur
le coton. D'aprés lui, ce réactif produit un gonflement vésiculaire allant souvent
jusqu'a 0milL07, et alors la cuticule reste appliquée autour des cellules ou hien
elle est déchirée en lambeaux; aprés une longue aclion de l'ammoniorve, la
membrane utriculaire disparail et la culile devenue jaune clair flotte dans le
liquide, le plus souvent sous forme d'un anneau. La membrane interne se com-
porte de la méme maniére : elle flotte sous forme dune utricule enroulée
épaisse de 0min,002—0,006, jusqu'd ce que, comme le fail aussi plus tard la
cuticule, elle se soit transformée peu & peu en une masse gélatineuse. Cepen-
dant, ajoute-t-il, quelques espeéces de Gossypium, comme le G. flavidum et le
G. religiosum n'éprouvent pas de gonflement vésiculaire au contact de 'ammo-
niure de cuivre, mais se dissolvent cependant dans ce réaclif, qui ne laisse que
la cuticule.

Mais les réactions microchimiques les plus intéressantes sur Ie coton sont
celles qui ont été essayées en Allemagne sur des échanlillons teints avec les
couleurs les plus en usage. Nous les énumérons dans le tableau de la page 17 :

Toules ces réactions, on le pense hien, présentent pour lindustriel le plus
grand intérét, car, dans beaucoup de eas, il est trés-important de savoir avee
quelle couleur une fibre textile est teinte. Elles varient, comme on le verra plus
loin, avec chaque espéce de filament.

III. — LA LAINE,

Nous ne voulons parler ici que du poil brut du mouton (ovis aries), fig. 6.
Nous avons affaire & un produil qui, contraivement & ceux dont nous venons de
parler, a été soigmeusement étudié par nos plus savants chimistes modernes et
particuliérement par M. Chevreul.

Voici la plus ancienne analyse qui ait été faite de la laine, elle est due an
Dr Ure (Annal. de chim. et de phys.), t. XXIII, p. 3835) :

CATHONE 4 tislen W re b bl Lo e 53,07
Hydrogene, . .= GEM0 AN g O D 2,80
OXylne, & e . s ot R s b ST e R 31,02
Arobe, o MWL Lo SIS N U S Rl . 12,03

98,92

Plus tard, Scheerer, en reprenant ces chiffres, nous les donne de la facon
suivante (Rev. scient. et ind., t. VIII, p. 42) :

CarhoHe: 0 i v e RLDIEAY 50,653
Hydrggeneis, s MIS] -5 oSl o N e s 7,029
Oxygéne et souire. . . . . . T OO O LT 24,608
1T e e AN P e e 17,710

. 100,000
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Nous avons ici un nouvel élément, Te soufre. Les anteurs qui se sont ultérieu-
rement occupés de ce textile ont trouvé des quantités tout a fait différentes de
soufre : Bibra, 0,08 & 0,09 °/;, Chevreul, 1,78 ?/;, etc., enfin le D* Hermann
Grothe, de Berlin, dit que cette quantité s'éléve parfois jusque 3,4 9/ et ne
descend jamais au-dessous de 1,3 9f,.

La composition de la laine est en somme celle des tissus épidermiques, cornes,
ongles, etc. (épidermose). Pour I'obienir pure, on la lave jusqu’a épuisement &
I'eau chaude, 'alcool et I'éther. D'aprés le T, de chim. de Dumas (t. VIII, p. 167),
on retirerait de cette fagon, de la laine proprement dite, 68,77 9/, de matiéres
élrangéres qui sont :

Matitére terreuse qui s'est déposée dans l'eau distillée dans

laguelle’on:alayélalamervoiin SN IR, SRR 6 06
Suint dissous dans 'eau distillée flnlclr' e o et S O 68,77
Matidre grasse formée de stéarine et d'élalérine. . . . . . o BibT
Matiére terreuse fixée a la laine par la matiére grasse, . . . 1,40
Laine dégraissée parlalcool.. . . ... ....... shatelal sharealit VaBI0s

100,00

11 était admis jusqu'ici que la laine pure renfermait 3,23 ¢/, de son poids de
cendres, M. Gorup-Basanez avail
méme reconnu dans ces cendres
0,29 of, de silice. Cette affirmation
a trouvé des contradicteurs. En
analysant une vingtaine d'échantil-
lons de laine filées et peignées, ¢'est- S
A-dire presque pures, M. Ladurean  Fig. 6. — Foil grosm du mouton, coupé de fagon
n'a trouvé qu'une moyenne de 08,564 4 montrer sa structure tubulaire.
de cendres, soit environ 1f2 %/, de son poids de sels minéraux (Arch. de Pagr.
du Nord, t. XXIII, p. 382).

La composition de ces cendres est méme, au point de vue agricole, impor-
tante & connaitre en vue de la quantité des déchets de laine provenant des
peignages et filatures employée chaque année comme engrais dans le Nord, et
qu'on utilise souvent comme un engrais potassique. Or, la composition snivante
des cendres est la preuve que la laine enfouie en terre n'est et ne sera jamais
qu'un engrais azoté, et qu'elle renferme 70 9/, de sels de potasse, soit 0,02 de
potasse pure dans ses cendres.

Carbonate de potasse. . . o v ¢ s v o u s oo voeea 48,30

Carbonate:de:soude; . & sih als & o sieiaie e silaie AeAk et
Chlorure de potassium. . ... . SR o AN SRR )
Sulfate de potasse. . . . . . 5 A SN o U e 9,24
Garhonate delchanx souiss ool s leie ta . 6,07
Sulfate derchaux . bt i h i i I P S e 2,06
Phosphaie’de chanx s St TS e ol Sre s 0,73
Silicelet aluming. ot Sty St e e 2,28

100,00

D'aprés M. Chevreul, la laine pure dégraissée contiendrait un acide spécial,
I'acide lanuginique qui se trouve dans le sel de baryte formé par la dissolution
de cette laine dans une solution de baryte a I'ébullition. Cet acide est azoté,
incristallisable, soluble dans 'eau et dans 'alcool et s’extrait du sel de baryte &
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I'aide de 'acide carbonique. Ce sel aurait, suivant M. Champion, la composition
C58H% Az10 0B,

Une huile spéciale a é1¢ aussi obtenue de la laine pure par M. Grew. Williams,
par la distillation de ce textile avee la potasse fondue. Traitée par l'acide chlo-
rhydrique, cette huile a donné un mélange de chlorhydrale, d’amylamine el de
butylamine.

D'une maniére générale, on peut dire que cette laine pure contient moins de
carbone et plus d'azole et de soufre que les matiéres albuminoides proprement
dites.

La matitre grasse, dite suint, extraite de la laine, a été tout aussi étudiée que
le poil proprement dit qui I'a produite.

La premiére analyse de cette matiére date de 1803; elle est due & Vauquelin,
fqui y a trouvé les substances suivantes (Ann. de chim. et de phys., t. XLVII,
p. 283) :

Savon & base de potasse qui en fait la plus grande partie;
Petite quantité de carbonate de potasse;

Quantité notable d’acétate de potasse;

Chaux combinée & un acide inconnu;

Muriate de polasse;

Matiére animale donnant l'odeur du suint.

Plus tard, en 1857, une analyse définitive de M. Chevreul fit voir que l'on
avait en main 'un des corps les plus complexes du régne animal, et on y décou-
vrit 20 substances. Nous rappelons cette analyse pour mémoire :

1. Eau, 16. Acide orangé incristallisable (1),
2. Ammoniaque, 17. Acide azoto-sulfuré brun (1),
3. Acide carbonique, 18. Matidre acide azoto-sulfurée insoluble
4. Arome des bergeries, dans l'eau,
5. Arome y, 19. Carbonate de potasse,
6. Acide phocénique, 20. Sulfate de potasse,
7. Acide volatil x, 21. Silicate de potasse,
8. Stéarérine, 22, Chlorure de potassium,
9. Elaiérine, 23. Oxalate de chaux,
10. Principe immédiat gras cristallisable & | 24. Phosphate de chaux,
la limite des acides, 25, Phosphate ammoniaco-magnésien,
11. Stéarénate de potasse, 26. Carbonate de chaux,
12, Elaiérate de potasse, 27. Oxyde de fer,
13. Phocénate de potasse, 28, Oxvde de manganeése,
14, Acide volatil z uni & la potasse, 29, Oxyde de cuivre.
15. Acide incolore cristallisable (1),

Dans des travaux ultérieurs, d’autres corps ont en outre été signalés dans le
suint 3

30, Acide valérianique, par Chevreul; 33. Un autre alcool moins riche en carbone
31. Cholestérine, par Hartmann; (et en faible quantité) par Schutzen-
32, Isocholestérine, par Schulze; berger.

Nous n’ajouterons rien de plus sur cette matiére étudiée sous toutes les formes
dans les travaux de Chevreul, Maumené et Rogelet, Cloez, Havrey, el que

(1) Les substances 15, 16 et 17 sont unies 4 la potasse dans le liquide brun.

|
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chacun peuat aisément consulter, puisqu'ils ont été pour la plupart reproduits
dans les Ann. de chim. et de phys.
Le suint a été utilisé comme source de potasse, fabrication des prussiates, ete.

Découvertes et recherches diverses faites sur la laine depuis 1867.

§ 1. Etude chimique de la laine. — 1° Peigné et fil de laine : Les matidres
autres que la laine pure contenues dans le peigné et le fil de laine sont trés-
diverses. Elles ont été indiquées derniérement por M. A. Thomas (Soc. ind. du
nord de la France, t. 111, p. 113). Nous ne ferons que les mentionner :

@. Celles qui ont été introduites dans la laine pour les besoins du travail,
telles que les savons alcalins, qui ont pour effet de fixer sur la laine les bases
terreuses ou meétalliques contenues a létat de dissolution dans les eaux
employées pour les opérations ultérieures, ainsi que les sels terreux existant
primitivement dans la laine hrute et qui n’auraient.pas complétement été éli-
minés par le lavage; la glycérine, qui facilite le mouillage et rend la laine plus
souple et plus nerveuse, et les huiles d’ensimage qui empéchent la laine de se
mouiller uniformément.

b. Celles qui se forment dans le cours du travail, telles que les savons de
chaux, de magnésie, de fer, de plomb, qui proviennent de I'action des savons
alealins contenus dans les laines quand on les rince dans des eaux d'une
pureté insuffisante, les sulfates insolubles ou peu solubles préexistant, et méme
l'arsenic, dans les laines tombées & 'orpin,

¢. Enfin, celles qui ont été introduites volontairement et qui constituent une
fraude proprement dite, telles que les sels de baryte, le kaolin, etec.

20 Déchets de Uindustrie lainiére. — La composition de ces déchels a été
déterminée A plusieurs reprises, au point de vue agricole, par MM. Corenwinder
et Meurein (Arch. de Pagr. du Nord, t. 1, p. 10, 2° série et Bull. de la Stat.
agr., 1867-70), et tout récemment ils ont fait lob]et d'une étude spéciale de
M. Petermann (Ann. agr., t. 11, p. 616).

Comme nous l'avons indiqué tout & I'heure ils constituent généralement un
engrais presque exclusivement azoté et il y a presque toujours lien de les
associer & des engrais phosphalés & cause de la faible quantité d'acide phospho-
rique qu'on y rencontre. Mille procédés sont employés par l'industrie pour en
faciliter la décomposition; on les traite par les alcalis, les acides, on les expose
& l'aclion de la vapeur surchauffée, on les soumet enfin & la torréfaction en
vase clos. Néanmoins, I'agriculture les emploie encore & I'état brut, soit en les
faisant fermenter en en préparant des compost ou en les incorporant tout
simplement dans des tas de fumier. Les composés obtenus industriellement
renferment ordinairement environ la dixiéme partie de leur titre total en azote
sous forme d’ammoniaque, produit de la réaction de la chaleur ou des vapeurs
sur les matiéres organiques azotées.

On peut également comprendre parmi les déchets de l'industrie lainiére le
produit dit tourteaw de suint, les boues provenant du lavage des laines et le
liquide ayant servi & 1'épaillage chimique. Le premier peut étre employé avan-
tageusement en agriculture, quant aux autres il ne faut pas oublier qu'ils ren-
ferment certains produits, tels que l'acide sulfurique libre, et qu'il ne faut les
employer qu'aprés y avoir ajouté du phosphate de chaux, des phosphorites ou
des os en rapport avec la quantité d'acide libre qu'ils contiennent.



22 ARTS TEXTILES.

§ 2. Etude microscopique de la laine. — 1o Laine pure : Examinée au micros-
cope, la laine parait fortement ondulée, constituée par des écailles de forme
toujours irrégulidre et qui différent avec chaque espéce, fig. 7. On rencontre fré-
quemment & la surface des ilots des cellules nédullaires. On peut distinguer tou-
jours la laine de premiére tonte en ce que celle-ci, n'ayant jamais été brisée,
a toujours une pointe fine et lisse, tandis que les aulres tonles fournissent
un poil dont la base et l'extrémité ont le méme diamétre. On pourra aussi
remarquer combien les dispositions contournées des poils de laine sont caracté-
ristiques, fig. 8 et 9, et combien elles différent essentiellement des autres duvets
du méme genre, fig. 10.

Dans un récent travail sur les propriétés physiques des laines (Ann. agron.,
t. II, p. 364), et en comparant les chiffres obtenus avec les laines actuelles au
microscope d'avec ceux donnés antérieurement sur les laines non améliorées,
M. Gobin a résumé les propriétés relatives & la longueur de la méche, au dia-
méfre du brin, au nombre des ondulalions et des écailles de I'épidermicule, &
I'élasticité et a la finesse. Sans vouloir ici résumer cetie étude, nous nous con-

Fig. 7. — Laines vues au microscope. Fig, 8, — Disposition contournée des filaments de laine,

tenterons d’appuyer sur les conclusions qu'il en tire et que voici en peu de
mots :

1o La finesse du brin est généralement proportionnelle & la longueur de la
méche, mais en raison inverse, exceplion faile pour certaines laines lisses,
comme le mauchamp;

20 Le nombre des ondulations est généralement proportionnel & la finesse du
brin, exception faite encore pour cerfaines laines lisses, comme le mauchamp;
' 30 1l en est de méme du nombie des lamelles de U'épidermicule, témoin la
laine du mérinos mauchamp, qui pourrait d’ailleurs bien étre du poil et non
du duvet;

4o Le diamétre du brin augmente, le nombre des ondulations et sans aucun
doute aussi celui des écailles épidermiques diminuent & mesure que s’accroit la
longueur de la méche, mais non pas dans un rapport tout a fail proportionnel;

5o L'élasticité constitue pour les laines une précieuse qualité industrielle,
c'est elle qui contribue & donner & certains tissus leur souplesse, leur moelleux
et méme leur résistance;

6o L'élasticité de fris¢ prend surtout de 'importance dans la fabrication des
étoffes rases, tissées et foultes, les draps, par exemple;elle en perd notamment
pour les tissus lisses, comme orléans, popeline, ele.;

7o L'élasticité de rétirement est un premier indice de la qualité qu'on appelle
le nerf; elle contribue & donner aux tissus la force de résistance proportionnelle
a leur prix et nécessaire pour résister a I'usure, elle acquiert plus d’'importance
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chaque jour & cause du mélange de vieille laine, que I'on pratique universelle-
ment depuis un certain nombre d’années et pour tous les tissus foulés et
feutrés;

8¢ L'élasticité de rupture est la preuve décisive du nerveux de la laine, mais
doit &tre considérée relativement au diamétre du brin et non pas d'une maniére
absolue;

92 Il ne parait pas y avoir de relation réguliére entre la ténacité et le
diamétre.

Toutes ces conclusions résultent d’expériences qui ont été faites sur des poils
de laine améliorée.

C'est au microscope surtoul que l'on s'apergoif exactement de la véritable
amélioration qu'ont produit sur le poil de laine les nouvelles méthodes d'élevage
des moutons. Pour en faire saisir exactement les caractéres, nous indiquerons
le résumé du travail de M. Gobin relalif 4 la longueur, au diamétre el au
nombre des ondulations.

D'aprés lui, le mérinos pur frangais, examiné comparativement dans la

Fig. 9, —Autre disposition des filaments Fig. 10. — Disposition qu'afectent ordinairement
de laine, les duvets de cachemire,

premiére moitié de ce siécle, puis dansla seconde, a vu graduellement s'allonger
sa méche (0m,04,652 & 0m,06,240), s'aceroitre le diamétre de son brin (0mil 02,448
4 0,03,390) et diminuer le nombre de ses ondulations sur une longueur donnée
(9,%% a 7,8%). Les anciens mérinos allemands, comparés aux anciens mérinos
francais, se montrent au contraire plus courts de meéche (0,03,886 & 0™,04,652),
plus fins de brin (0mi1,02,255 a 0,02,458) et un peu plus ondulés (9,55 & 4,4%).
Les mérinos allemands actuels comparés aux anciens ont gagné en longueur
de méche (0™,04,529 & 0,03,886), en diamélre du brin (0™il,02,809 a 0,02,255)
et cependant aussi en ondulations (10,17 contre 9,55). Si on les compare aux
mérinos frangais actuwels, ceux allemands leur seraient inférieurs en longueur
de méche (0m,04,529 & 0,06,240), supérieurs en finesse du brin (0mil,02,809 &
0,03,390) et notablement plus ondulés (10,7 contre 7,8%4). Le mérinos mau-
champ pur est un peu plus fort que la moyenne des mérinos frangais 1867
(0m,03,25 & 0,03,39), il est surtout plus long de méche, & brin presque lisse,
c’est-i-dire & peine ondulé, et jouit d'une haute estime industrielle pour la
confection de certains tissus. Enfin les [aines south-down sont parfois plus fines
que nos mérinos frangais, mais d'aulres qualilés, qui paraissent leur faire
défaunt, les laissent dans une certaine infériorité.

En résumé, comme on le voit, I'amélioration est généralement trés-sen-
sible.
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20 Laine renaissance. — On appelle [aine régénérée, shoddy, mungo-
renaissance, la laine qui provient des déchets résultant du détramage des vieux
draps et des chiffons.

Pour étudier si un poil de laine est pur ou provient de chiffons il faut en
ohserver la couleur et lastructure,

La couleur, tout d’abord, n'est que rarement uniforme : elle le parait & I'eil
nu, parce que les poils sont ou régulidrement disséminés sur la surface, on que
T'une ou l'autre teinte prédomine dans le fil, mais au microscope il est facile de
voir quels sont les poils teints dont la nuance est trés-prononcée ou a été mal
enlevée par le blanchiment et quels sont les poils non teints qui sont d'un
blane pur.

Mais c'est surtout lirrégularité du diametre qui accuse la présence de la
renaissance : ce diamétre tantot est uniforme, tantdt s'élargit démesurément
ou d’autres fois est plus étroit que partout ailleurs. D'un autre coté, les écailles
sont quelquefois perdues et le poil est tellement morcelé qu'il est facile de le
distinguer du fil de laine pure 4 la premiére ohservation; il n’a jamais non plus
la méme uniformité de longueur.

Pour voir quelles sont les sortes de textiles qui sont mélangées & la laine, il
faut avoir soin de faire quelques préparations de renaissance en ayant soin de
disposer les fibres le plus parallélement possible. On note alors quelle est la
quantité de chaque filament qui s'offre & I'eeil et I'on se guide autant que pos-
sible d'apres les caractéres connus de chaque filament pour en indiquer le genre
et 'espéce.

§ 3. Etude microchimique de la laine. — 1o Laine pure : D'aprés Grothe et
Bareswill, I'acide azotique la dissout trés-difficilement avec une couleur jaune;
on sait d'autre part que I'acide chlorhydrique la dissout avec une coloration
ronge; Liebermann indique comme l'une de ses réactions microchimiques
caractéristiques sa coloration en rouge foneé par I'alloxanthine et en rouge par
la rosaniline, Boettger dit aussi que la fuchsine produit la méme coloration,
Schlesinger mentionne I'azotate d’argent comme la colorant en violet on en
brun noir, et le sulfate de cuivre ou de fer en noir; ajoutons enfin que I'ammo-
niure de cuivre produit sur la laine un faible gonflement qui rend les écailles
plus apparentes, et I'acide sulfurique, une action toute spéciale sur laquelle
un auteur allemand a derniérement attiré I'attention (Deutsche Wollen-Gewebe,
juin 1873). Cet acide concentré a la propriété de faire disparaitre tout & fait la
structure primitive du poil, dont les écailles se gonflent et se relévent peu & pen
durant 'action de l'acide et qui enfin finit par présenter 'apparence d'une fibre
couverte de fissures pour se résoudre enfin en une myriade de filaments si on
prolonge l'action.

Nous donnons ci-contre, comme nous l'avons fait pour le coton et d'aprés
les mémes autorilés, les réactions microscopiques sur une grande partie des
couleurs actuellement employées sur laine.

Sur les couleurs, vapeurs d’abord, voici, pour les mémes teintes que sur le
colon, les diverses observations auxquelles on a été amené (v. les tabl. ci-contre).

2¢ Renaissance. — Cesl surtont lorsqu'il s'agit de la laine régénérée que les
gtudes microchimiques deviennent surtout intéressantes. Nous allons essayer
d’en rendre compte le plus clairement possible d’aprés les travaux étrangers les
plus récents.

L'ammoniure de cuivre fout d'abord sert & déceler la présence des dilférents
textiles, la soie et le coton sont rapidement détruits, le fil de lin est légérement
attaqué aprés cette dissolulion, le fil de laine n'est que gonflé.
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Pour distinguer la laine renaissance de la laine pure, on peut se servir de la
lessive de potasse ou de soude, qui attaque plus rapidement la premiére que la

Etude michromique de la laine.

COULEURS COULEURS ACIDE ACIDE LESSIVE AMMONIURE|
i an I0DE. SULFURIQUE de de
L'EIL NU, MICROECOPE. CHROMIQUE, étendu. EOUDE. CUIVIE.
Violet. Violet. Jaune. Yiolet jaund-| Violet. So décolore, |Se décolore,
tra.
Gris. i Gris clarr, Gris clair. Gris clair, |Gris clair. [Gris clair. Gris clair,
Blen foncé.  |Blen foncé, |Jaune vert. |Bleun. Bleu foncd, |Se décolore, |Bleu.
Blen clair. Blen. Vert jaundtre. | Vert jaund-|Bleu clair. |Se décolorera-|Se décolore
tre, pidement, lentement,
Vert. Vert foncé. |Jaune. Vert jaund-|Verlfoned. |Jaune d'or. |D'abord jau-
tre. ne, puis se
y décolore.
Orange jaune. |Drange, Orange foncé.|Orange, Orange, ~ |Jaune clair. |Orange.
DBron-clair,  |Presque inco- |Jaune pdle. |[Brun clair. |[Coloration|Jaune pile. [Se décolore.
lore, rose légére,
Brun. Brun clair, Orange, Rose, D'abord ruse, | Se décolore. |Se décolore,
puis rose
péle.
Rose, Rose, Orange. Orange, Rose, Se décolore. |Se décolore,
Rouge, Rouge de sang, | Rouge de sang. | Rose. Rose. Violet clair. | Violet.
L'essai sur les couleurs de garance a donné :
ESPECE COULEUR |; COULEUR ACIDE ACIDE LESSIVE |AMMONIURE
& an I0DE. SULFURIQUE de de
PE LA FIBRE, L‘G!I. KU, MICROECOPE. CHROMIQUE. ﬂtﬂﬂdﬂv EOUDE. CUIVRE.

mordant
d'alun.

mordant| ge.
d’étain.

Laine, |Blcu‘

Laine avec|Rooge foncd ]| Rouge

Laine avec|Orange rou-| Rouge.

lﬂlen clair. I"urljaunc. IBIBU vert, |U|E51l runcﬁ.lSaddcolorslBlnu.

1° Purpurine.

foncé|Orange fon-
cé.

Orange,

2* Cochenille.

Orange rou-|Rouge clair|Rose.

ge.

Orange fon- |Rouge jau-|Rose violet

cé, natre,

Rose clair.

IRauge salol Violet,

| Jaune,

flochenille] Rouge. Rouge. Orange rou-|Rose. Rose.
naturelle, . ge, . ; ’ ¥
tochenille|Ronga, Rouge clair. | Orango rou-| Rose clair. {Rose clair. | Violet.
ammonia- ge clair,
cale.
SUR L'ORSEILLE, ON A OBTENU :
|Laine. IBrun rouge.lﬂrun rangu_]‘[\ougu. Iﬁnngn,
AVEC LE JAUNE DE NAPHTALINE :
Laino, I.Iaunu. |Jaune. IIanue fancél.i:mne. i.ln une,
ET ENFIN SUR L'INDIGO (ACIDE SULFO-INDIGOTIQUE) :

Violet ronge.

Rouge violet
foncé,

Violet rouge.
Violet,

|Vinlet foneé.

Devient hl.n
lentement,
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seconde. Cette action est la méme quand on emploie l'acide sulfurique con
centré, mais beaucoup plus caractérislique. Pour s'en convaincre, voici I'expé-
rience qui a ¢té faite : on a placé sur le microsope un poil de renaissance et
un poil de laine pure placés en croix, on a déposé sur le point de contact une
goutte d’acide concentré & 660 B., ef, aprés avoir placé le couvre-ohjet sur la
préparation, on I'a examinée & 65 diametres. On voit alors la renaissance se
gonfler plus rapidement que le poil pur, le shoddy se décolore pen a peu jus-
qu'au moment ou & peu prés ot elle perd sa forme écailleuse pour prendre la
forme d'une fibre fissurée. Une série de quinze essais exéeutés sur des renais-
sances de diverses provenances et différemment colorés, a donné par comparaison
avec le poil de laine pur :

TEMPS EMPLOYE .
! LE POIL DE RENAISSANCE par la o
ECHANTILLONS, renalssance par
PASSE our :

perdre sa structure,| 1@ laine pure,

min. sec. min. see.

1 Du vert au jaune. ..... «-o|  En 3 45 En & 05
2 — brun au brun elair. ... .. — 8 15 — & 15
3 -— violet & l'incolore. . .. ... — 3 15 — 2 55
4 — MOir au rouge. . . ;. v .. — 2 10 — & 00
5 — rouge au rouge clair. .. . . — i k5 — 6 05
6 — blea & l'incelore. . . . .. . . — 1 & — 1 25
1 — jaune au jaune sale.. . ... — 430 — 3 &5
8 — TroSe au jaune. . .. ... .. = b i — 3 20
9 — MOI-AnJaune: . b oeee o — 4 08 — 5 10
10 — vert foncé au gris.. . .. .. — 4 03 — 1 50
11 — jaune foncé au jaune clair. . == EeL () — 41 45
12 — brun foneé au jaune rouge. . — 1 00 — ik
13 — gris clair 4 Tincolore. . . . . — 0 45 — 1 30
14 — gris elair a l'incolore. . . . . — 0 30 — 1 10
15 — De l'incolore a l'incelore. . . — 0 15 — 4 30

Ainsi done, l'acide sulfurique détruil plus rapidement la laine renaissance
que la laine neuve et le temps de cette destruction peut étre caractérisé dans
I'un et 'autre cas par les changements de couleurs opérés & I'aide des réactifs
cilés plas haut.

Il convient d'observer cependant que des expériences aussi délicates ne
doivent pas élre notées comme des calculs d'une exactitude absolue. La qualité
du poil, la quantité d’acides, I'intensité du courant qui se produit sur I'objectif,
le frottement et la pression du couvre-objet, sont autant de causes qui peuvent
plus ou moins modifier les données établies. Si cependant les expériences dont
nous venons de rendre comple ne peuvent faire force de loi, il n’en est pas
moins vrai cependant que les résultats obtenus doivent étre, & peu de chose
prés, exacts dans la plupart des cas et peuvent servir de base dans les controles
et les expertises auxquels peuvent donner lieu les transaclions industrielles.

3o Miemac. — On appelle de ce nom singulier le fil laine et coton. Comme
ce produit, contrairement & la laine renaissance, n’est formé que de matiéres
pures el sans mélange, il nous semble inulile de faire autre chose que de le
signaler, les deux textiles qui le composent ayant été étudiés précédemment.
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IV. — LE CHANVRE.

La plus ancienne analyse du chanvre desséché a 100° date de 1845 ; elle est
due & R. Kane et ne nous apprend pas grand’ chose. Nous la donnons a titre
de renseignement :

(BEFEIEY abdinun: oty dicp T e e 3 0 0 i
13 5T oo i S G (s 8 1, 18 O i 5,06
Oxyzine. . - .5, e T b L E P SN LR
S £ St A R L S SR o S A 1,74
ol b e T I S el e S 4,54

100,00

Cest 14 la composition de la tige. Le méme auteur a trouvé dans les feunilles :

BT TR T PR s e O R T )
15 N TR TS oo (O e Gt e BBl el o (5 5,98
(Bt Dide Cenlh o idhe o ) (SIS SR SRR 1,82
OOy e RN i siany el o) ol kil e el S R T T 20,70
T s B e e A S e e A e e e IRSIO ()

100,00

La composition des cendres a plus d'importance au point de vue de la com-
paraison de ce textile avec le lin :

Potasse ey e et s e LT 2 S 7,48
Souden SR R s e A o B e AU 0,72
T T e e N e Ty L A Oy
Magnésies el T SO SOOI e BTG B LyhE
R BTl Rl R e e e W e e e e Tl 0,37
SHTCE S S s b e W i e e Bl 6,75
A ed 8 R osp RO T qREA NI S S S : 3,22
Acide srlitrique: s 7 e s s S Bts G L ekl
CHIPTeNI, SUEEHTI A e s drei e i WRETEIEE 1,53
Aeidecarbipnique:’iai, <o S En PR RPN a)

100,00

Des éléments principaux de cette analyse, il n'y a que la quantité de chaux
qui soit supérieure & celle que conliennent les cendres du linj il y a surtout
beaucoup moins de potasse et d’acide phosphorique, et ¢'est ce qui nous fait de
suite comprendre pourquoi cetle culture épuise heaucoup moins la terve que
celle du lin el pourquoi les périodes de rotation sont placées & des intervalles
beaucoup moins é¢loignés.

En tenant comple des cendres, la partie organique se compose alors de :

CAThoe: S RS S I S S AR R B 6
Hy OTCEOIe o W </ B S P S G 8,21
A e e N A SRR e 6,45
S e e O D ST D O Bt Do O D B B AL HIE

100,00
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Bucholz a fourni de la plante fraiche 'analyse suivante, qui nous donne une
idée du pew de richesse en fibre de la plante, comparativement & la quantité
d’enveloppe ligneuse et de produits organiques qu’elle enfoure ou entre les-
quelles elle se trouve placée. (Ane. J. de Gehlen, t. VI, p. 615.)

Holesgrassp.ierns ol i o bat Sl o e S e 9 0]

AT s e L i i 1,06

Sucre incristallisable avec de la matidre extractive un
peu‘amare aeidulbe. i o e daiale e s e 1,06
Extrait gommeux brun. . ... .......... o 9,00
Albaminessolublessessiioe ol o ada L aG Sori s SR
Parties de fibre ligneuse. . . . . ... .. .. % ks 5,00
Enveloppe. . . . .. .. A E o ORO S O D SO 38,03
LY R RIS o B o O G OO O 5 OO 1 0,07
100,00

Cest surtout l'analyse de la graine (chénevis) due & Leuchiweiss qui nous
apprend que le chanvre est une plante a polasse, surtout & chaux et contenant
aussi beaucoup d’acide phosphorique. (Rev. scient. et ind., 2¢ série, t. IIl, p. 22).

Dédnetion faite dn charb

on a eu
100 parties de cendres pures.

POl ASRO o e e e S W S b, 20,81 21,67
Sonde. ot R 0,6% 0,66
BT SRSt e I e WA 25,57 26,60
Magnésie. . . . . SRR e 0,96 1,00
Paroxyde de fer; i EoRIST oo e 0,7% 0,77
Acide phosphorique. . . ... ... o 33,62 40,11
Sulfateidelehaux, s = s s s o s 0,18 1,70
Chlorure de sodium. . . .. ..... 0,09 1,55
Acide sIicIque. i o e s e s e e 13,48 0,92
BT ¥ o) v e SR e PR 6,19 »
102,18 100,00

Nous donnons, pour terminer celte série d'analyses, et & titre de curiosité
scientifique, la composition du pollen de chanvre, telle que nousl'alégué John;
ce savant y a trouvé les matiéres suivantes (Ecr. chim., t. V, p. 42) :

Cire; Albumine caseuse;

Résine; Sels ammoniacaux;

Matiére extractive; Malates;

Sucre ; Phosphate de polasse et de chaux.
Pollénine;

Quant au tourteau, MM, Girardin et Soubeyran (Chim. app. a Fagr., t. 1) onl
prouvé depuis longtemps qu'il serail comme engrais bien préférable a celui
du colza, il est d’ailleurs de tous les tourleaux employés comme condiment le
plus riche en phosphate et, sous le rapport de l'azote, il n'y a que celui
d'eeillette qui lui soit inférieur.

Nous ne pouvons parler de la composition chimique du chanvre sans entre-
tenir nos lecteurs du hasehich.

Le moyen employé pour recueillir cette résine est assez curieux. On attend
les grandes chaleurs qui permettent au produit d’élre secrété plus abondamment,
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et on envoie au travers des chanvriéres des coolies revétus de vélements qui
agitent les tiges avec violence, la matitre s'attache aux vétements de la surface
desquels on l'extrait ensuite soigneusement. Dans certains pays, les vélements
de cuir sont supprimés et les hommes sont envoyés nus & travers les champs;
on gralte ensuite leur peau.

C'est cet extrail qui, mélangé en Orient & des aromates de tous genres et &
des huiles végétales, constitue une sorte de confiture nauséabonde connue
sous le nom de dawamese, ou bien encore sous forme d'extrail aqueux et sous
le nom de hafioum, ou sous forme de cigaretles, matitre & pipe, ete.

Les phénomenes psychiques qui accompagnent I'absorption du haschich sont
des plus caractéristiques. On se rappelle les agapes de 'hotel Pimodan, d'il y a
quarante ans, ou figuraient Théophile Gauthier, Balzae et Gérard de Nerval, et
o le haschich jouait le principal réle; Th. Gauthier leur a consacré quelques
pages brillantes dans le récit intilulé Le Club des Haschichins. On raconte qu'en
Orient oft le haschich est d'un usage général, on voit dans certains cafés figurer
aux murs des dessins de formes bizarres, bleues ou rouges, des chameaux,
bonshommes grotesques, ete.; aux yeux des fumeurs de haschich des dessins
revétent, durant I'absorption du produit, des formes délicieuses, et ils se croient
transportés dans le paradis de Mahomet.

Dans le récit d'un voyage récent en Egypte, M. Richet nous donne une idée
des effets du haschich, voici ce qu'il dil :

« Quand on n'est pas prévenu, les premiers effets du haschich passent ina-
pergus. CG'est une certaine excitabilité motrice et sensitive de la moélle épinidre.
On sent des élancements dans la nuque, dans le dos, dans les jambes; des
frissons parcourent le corps. On a comme des bouffées de chaleur ou de froid
qui montent & la téte; avec tout cela régne un certain bien-étre qu'on ne sait a
quoi attribuer, et ce méme sentiment de satisfaction générale que tout le monde
a éprouvé plus on moins apreés I'absorplion d'une certaine quantité d'alcool.
Peu & pen l'excilation de la moélle épiniére produit des effets plus caractéris-
Ligues. On s'agile, on se proméne de long en large, on s'élire dans tous les
sens; on a envie de danser, de remuer, de soulever des poids énormes, et, au
milieu de cette excitation simplement musculaire, I'intelligence reste calme;
mais tout d'un coup, par un mot dit au hasard par quelque assistant, pour une
remarque toute naturelle qu'on vient de faire, on est pris d'un rire presque
involontaire, rire prolongé, nerveux, convulsif, qu'on ne saurait justifier et qui
semble interminable, quand cet immense éclat de rire a cessé, on sent qu'il
était ridicule; on reprend ses sens et on comprend que, si 'on a ri ainsi, cest
que I'on vient de subir les premiéres atteintes du poison.

A partir de ce moment les idées deviennent de plus en plus pressées. Cest
un feu d'artifice perpétuel, un geste de feu qui éclate danstountesles directions.
L'idée succtde & lidée avec une rapidité vertigineuse. Les pensées vont,
viennent, se pressent en désordre, sans lois apparentes, en réalité suivant les
lois fatales de I'association des idées el des impressions. On parle avec agitalion,
presque avec fureur, et on s’étonne de voir autour de soi des personnes qui ne
partagent pas l'ivresse qu'on ressent; on s'indigne de la lenteur de leurs
conceptions. En vain on voudrait exprimer tout ce qu'on éprouve, le langage
n’est pas assez rapide pour rendre la rapidité de la pensée. Les idées, tristes ou
joyeuses, fitres ou humbles, généreuses ou ldches, sont toujours exagérées;
comme dans l'ivresse, on ne connait plus les bornes et les justes limites.

« Quos ultra citrague nequit consistere rectum »

De méme que les médecins disent en parlant d'un tissu qui a augmenté de
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‘\ volume et d'épaisseur « qu'il est hypertrophié, de méme on pourrait dire qu'il y
hypertrophie des idées ».

Vues aun microscope, les fibres végétales cullivées en France se présen-
tent sous des aspects assez divers dont l'étude ne manque pas d'intérét.
Examinés soit dans les liquides neufres, tels que la dissolution claire ef siru-
peuse de chlorure de calcium, la glycérine pure ou additionnée d’eau camphrée
et d'acide acétique, soit, sous 'aclion d'un réactif quelconque, tel que la liqueur
d’iode, l'acide sulfurique, la potasse, ete., ces filaments différent heaucoup les
uns des aulres.

Nous dirons tout d’abord que, pour étudier le chanvre, il suffit d'un micros-
cope composé au grossissement de 300 diamatres, car, ¢’est une erreur générale-
ment aceréditée parmi les personnes étrangéres aux observations mieroscopiques
que l'objet se voil d’autant plus que le grossissement est considérable; nous
pouvons méme alfirmer que les observalions ne se fonl hien que si l'on
passe graduellement de grossissements plus pelits & d’autres plus élevés; ce
n'est que pour élucider certains détails que I'on se sert des objectils les plus
forts. D'autre part pour dessiner les préparations que l'ou a sous les yeux, la
chambre claire la plus commode est celle d’Oberhaiiser, et, si 'on veut pousser
trés-loin le grossissement, celle que construit M. Chevalier et qui est destinée a
projeter sur une surface horizontale 'image donnée par un microscope vertical;
si I'on veut aller plus loin et fixer les contours des objets par la photographie,
on a & choisir entre bien des mélhodes : M. Nachet vend pour 350 franes un
petit instrument spécialement destiné a cel usage, accompagné d'une série
d’objectifs et monté verticalement de maniére & peindre I'image dans le fond de
la chambre noire; la couche sensible est done horizontale; on peul encore
employer la méthode indiquée par M. Aimé Girard, du Conservatoire des
arts et métiers, dans le Bulletin de mai 1876 de la Sociélé francgaise de
photographie,

Forme générale des fibres de la plante. — Les filamenls doivent ¢lre déli-
catement détachés avec une bruxelle d'un lot de filasse et étendus sur une
plaque de verre imbibée de glycérine. On a eu soin auparavant de leur faire
subir dans une dissolution de carbonate de soude une ébullition d’environ
vingt minutes pour les débarrasser des fragments de parenchyme et autres
matiéres étrangéres qui y sont adhérentes. Une fois dans la glycérineg, on les
écarte un peu les uns des autres au moyen d'une aiguille emmanchée qu'on
passe au travers, en ayani soin de les maintenir par 'ongle & une extrémité.
La plaque du verre est ensuile portée surla platine du microscope & dissection,
on place l'aiguille perpendiculairement aux fibres, et on imprime & l'instrument
un léger mouvement de gauche & droite. La préparation n’est que rarement
endommagée par cette méthode.

On voit alors le chanvre se présenter sous l'aspect de faisceaux compactes et
agglomérés, et lorsqu’on veut, au moyen d'une aiguille, séparer les unes des
autres les fibres & examiner, il est difficile de les obtenir entitres, car elles se
déchirent avec la plus grande facilité et ces déchirures paraissent trés-fines;
c’est ce qui a fait croire & plusieurs observateurs que le chanvre était plus
fissile que le lin, ce qui n'est pas . Ces faisceaux semblent souvent, sous un plus
fort grossissement, avoir été ployés dans le sens de leur largeur, et le pli qui
en résulte se présente sous I'aspect de lignes fransversales trés-visibles.

Quand on est parvenu & détacher quelques fibres du corps d'un faisceau, on
voit souvent, conlrairement & ce qui a lieu pour le filament toujours lisse
du lin, des fibrilles attenantes aux nervures des cOtés et qui semblent des
déchirures du corps principal. Ces fibres sont rubanées ou rondes et alors
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presque lisses, mais de largeurs lrés-différentes entre elles-mémes, ou sur un
espace trés-court.

La fibre du chanvre est un tuyau, mais au microscope on apergoit trés-pen le
canal intérienr dans les filamenls enliers. La longueur du tube est en effet
parsemée de stries longiludinales, dont nous expliquerons plus loin la cause,
qui empéehent de le voir bien distinctement. Sur chacune des fibres prises
isolément, on apercoit en outre les lignes transversales que l'on voit sur les
faisceaux entiers.

Forme des pointes. — Les pointes du chanvre sont plates, rondes, et tou-
jours d'aspects trés-divers; les unes sont spatuliformes, les autres lancéi-
formes, d'autres encore présententle profil d'un losange diversement hosselé, efe.
L'un des eOtés est généralement plus large que l'autre.

Longueur des fibres. — Pour mesurer la longueur des fibres, on fait usage
d'une plaque de verre rectangulaire de 0,05 sur 0,10 cenlimétres, sur laguelle
est gravée une échelle divisée en centimelres et en millimétres que I'on place
sous la plagque de verre sur laquelle sont étendues les fibres et que l'on observe
avee le plus faible objectif. Bien qu'il soit parfois d’usage de prendre comme
moyenne des longueurs observées celle qui se rencontre le plus souvent dans
le cours de 'examen, nous pensons qu’il est préférable de faire comme on agit
toujours dans ces sortes de notations. c'est-i-dire de diviser la somme des
chiffres obtenus par le nombre des longueurs observées.

Examinées de cette fagon, les fibres élémentaires du chanvre présentent des
différences de longueur trés-variées, depuis 5™=,75 jusque 55 millimelres.

Coupe des fibres de la plante. — 11 est assez difficiler de faire des coupes
d'un filament végétal. Pour bien opérer, il faut réunir des fibres bien débouillies
comme nous l'avons expliqué plus haut, on les réunit ensuite en un faisceau de
la grosseur d'une plume d’oie que I'on maintient vers le milieu par un morcean
de fil et que l'on tranche ensuite de chaque cOlé du lien sur une longueur de
15 millimétres environ. On fait absorber au faiscean par chacune de ses extré-
mités de I'encollage & base de gélaline que l'on étend en méme temps avee la
main et en pressant légérement les fibres maintenues bien droites, puis on le
fait passer entre ses doigls pour enlever I'excés de colle, souder les filaments
entre eux et chasser l'air emprisonné entre leurs interstices. On le fait alors
sécher en le suspendant au moyen du fil avec lequel on I'a lié.

Au bout d'un jour, en été, deux jours et quelquefois plus en hiver, le
faisceau est sec. On le maintient dans un élau & main, on s'adapte a I'eeil une
loupe d’horloger, et on proméne de biais un rasoir sur la tranche de I'étau, de
fagon & égaliser I'extrémité des fibres; puis, on commence les coupes. Si les
fibres plient un peu, c'est que le faisceau n'est pas assez sec, il faut attendre;
si le faisceau était trop sec, le rasoir s'ébrécherait et on n'obtiendrait de honnes
coupes qu'en projetant 'haleine humide sur la tranche, on obtient alors des
morceaux de congistance cireuse ou blanchitres quisont bons & condition d’étre
excessivement minces. Aprés chaque coupe, on repasse le rasoir suivant les
conseils de M. van Heurck, nous nous servons dans ce but d'une composition
excellente, malheureusement un peu chere (11 et 25 fr. suivant la grandeur de
la tablette) et qui porte pour nom celebratel magnetic tablet (Rigge Brockbank
et Rigge, 35, Newbhoad street, London, et 5, East street Brighton); aprés avoir
passé un certain nombre de fois le rasoir sur celte composition, en ayant soin
de le tenir bien plal, on termine en le passant cing ou six fois sur le cuir placé
de l'autre cOté et sur lequel on répand avec le doigt le Rimmels genuine
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Diamond dust que I'on trouve dans tous les dépots de parfumerie de la maison
Rimmel. Cette observation a une certaine importance.

C'est 14 la meilleure fagon de faire des coupes. Toutefois lorsqu’on a affaire &
la plante fraiche et que I'on veul juger de sa richesse en fibre et de la place
qu'occupent les filaments, ou & la plante desséchée (qu'il est toujours nécessaire
de rafraichir un peu en la macérant dans I'eau), il faut alors faire usage du
microtome et la coupe s'effectue méeaniquement et avec une régularité mathé-
matique. Encore faul-il cependant prendre bien des précautions en s'en servant.
Nous consoiivus pour le chanvre 'emploi du microtome de Topping de préfé-
rence & celui de Rivet qui ne convient gudre que pour I'étude des monocotylé-
donées.

Dans le chanvre, les coupes examinées dans la glycérine, sont tout a fait
caractéristiques. La tige ayanl accru son rayon dans un temps relativement
trés-court (nous avons vu derniérement des chanyres du Piémont dont la
croissance n'avait pas excédé le temps ordinaire et qui étaient de la grosseur
d'unrotin), on voit distinetement que les couches concentriques d’aceroissement,
qui sont trés-apparentes, ont été, & peine formées, fortement pressées les unes
contre les aubres; c'est ce qui explique comment les fibres sont si souvent stri¢es
dans le sens de leur longueur et pourquoi les procédés mécaniques et chimiques
auxquels elles sont plus tard soumises ne parviennent pas toujours & en désa-
gréger les faisceaux. Trés-souvent, en effef, en examinant les fibres dans la
filasse lavée et blanchie, on les rencontre tout aussi agglomérées que dans la
filasse rouie.

Forme des sections. — On apercoit dans le chanvre, par un examen attentif,
deux zones: la premiére, celle qui est la plus extérieure et qui se compose de
cellules a section polygonale bien déterminée; la seconde, qui la suit, el se
trouve par conséquent eutre le ligneux et la premiére couche, dont les cellules
présentent des formes trés-variées, sinueuses et arrondies.

On trouve l'explication de ce fait en se rendant compte de la formation
continue de la plante. Dés le commencement de la croissance, une premitre
couche de fibres s'est formée sur le ligneux, a pris peu & peu consistance et
revélu une apparence prismatique, mais une seconde couche est bientdt arrivée
qui, comprimant la premiére encore tendre, n'a pu complétement la déformer,
mais I'a parsemée par la pression des stries longitudinales dont nous parlions
tout & T'heure; une partie de cette seconde couche est forcément entrée dans
ces stries, mais comme dans son ensemble elle n’a pas eu toute l'aisance de la
premiére pour donner & ses cellules la forme polygonale, il en résulte qu'elle
revét des formes tres-diverses et encore arrondies.

Quelquefois ces deux zones sont tellement pressées 'une contre l'autre qu'il
est peu possible de les distinguer; parfois aussi, suivant I'état plus ou moins
avancé de la plante, ce sont les formes de l'une ou l'autre époque de formation
qui dominent.

Diamélre des fibres. — Le diamétre se mesure au moyen des micromatres’
oculaire et objectif qui accompagnent toujours chaque instrument; le micro-
métre oculaire porte 1 cent. divisé en 100 parties, le micrométre objectif porte'
1 mill. divisé en 100 parties et se place au-dessous de l'objectif. Les traits des
deux plaques de verre coincidant, on lit combien 50 ou 100 traits du premier
couvrent de traits du second. L'inslrument est souvent accompagné de tables
pour chaque combinaison de lentilles indiquant le nombre des millimétres que
mesure un objet, la valeur relalive des divisions du micrométre étant fixée une
fois pour toules, pour les différentes combinaisons du microscope.
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En expérimentant de cette fagon, il a été trouvé comme nombre moyen pour
le chanvre 0m=,013 & 0™m,052 limite extréme.

Parmi les réactifs les plus précieux & employer pour 1'étude microchimique
du chanvre, nous signalerons en premier lieu la liqueur d'iode. C'est & M. Vetil-
lard que nous devons d'étre fixésd'une maniére trés-élendue sur la valeur de ce
réactif. Les travaux de ce micrographe remontent & 1870, époque & laquelle il fit
part & I'Académie des Sciences des recherches qu'il avait faites pour distinguer
au moyen de la liquenr d'iode quatre textiles végétanx d'un usage courant : le
lin, le chanvre, le jute et le phormium (Comptes-rendus 1870, p. 1116); ses
recherches s'élendirent plus tard & d’autres filaments végétaux succédanés ou
corollaires du lin, tels que le suun, I'ortie de Chine, le houblon, T'hibiscus, le
daphné, le sparte, le datlier, le raphia, ete., qu'il traita de la méme fagon el
dont il a expliqué les diverses réactions dans un ouvrage paru depuis peu
(Firmin-Didot, 1876). Tout ce que nous aurons & dire sur les réactions du
chanyre au moyen de la liqueur d'iode aura souvent ici pour origine les
recherches de M. Vétillard, auquel on devra toujours reconnaitre d'avoir
indiqué clairement et en détail les effets d'une réaction précieuse, n'en déplaise
a4 M. Schlesinger qui souticnt en Allemagne que les principes exposés &
IAcadémie des sciences ne sonbt quune reproduction de ceux publiés par
Schach en 1853 (Die prifung der im Handel verkommenden Gewebe, etc.,
Berlin); nous avons relu l'ouvrage de Schacht auquel il est fait allusion et nous
pouvons affirmer qu'il est impossible au lecteur attentif d’y découvrir la
centiéme partie des recherches du micrographe francais. On connaissait évidem-
ment cette réaction depuis longtemps, puisqu'elle a méme servi de point de
départ & une discussion entre savants qui voulaient voir dans I'amidon qui se
colore en blen par l'iode un état de désagrégation de la cellulose qui la rend
plus sensible aux agents chimiques , mais entre indiquer une réaction connue et
étudier avec soin les fibres sous une influence donnée, il y a une différence
marquée.

Pour préparer la dissolution d'iode, on fait dissoudre un gramme d'iodure de
potassium dans 100 gr. d’eau distillée et on ajoute une petite quantité d'iode ou
liquide : cette quantité doit &tre en exceés afin que la saturation soit toujours
constante. L'acide sulfurique, dont on fait usage concurremment avec liode,
s'emploie en mélangeant 3 vol. d'acide sulfurique & 60° B. avec 2 vol. de glycé-
rine et 1 vol. d’eau distillée; on agite pour que le mélange soit complet, on
laisse refroidir et on décante.

La premiére liqueur s’altére au bout de quelques mois, ce qui veut dire qu'il
ne faut pas en préparer de trop grandes quantités & la fois; avec le temps, la
seconde n'agit plus non plus avec la méme énergie, mais il est facile de corriger
cet inconvénient au moyen de quelques gouttes d'acide concentré.

Voici comment on opére :

Aprés avoir fait bouillir les fibres comme nous l'avons expliqué plus haut et
en avoir déposé un échantillon sur le porte-objet, on y laisse tomber quelques
gouttes de la liqueur d’iode proprement dite avec une tige de verre ou plutot
an moyen d'un flacon compte-gouttes (ces tlacons se trouvent chez MM. Alver-
gniat fréres, rue de la Sorbonne); la préparation est noyée dans le liquide,
on 'y abandonne un certain temps, puis on I'éponge le mieux possible avee
du papier buyard. Cela fait, on le couvre d'un verre mince carré, on laisse tom-
ber sur I'un des cotés de ce verre quelques gouttes du mélange de glycérine et
d’'acide sulfurique que I'on aspire sur l'aréle opposée avec des morceaux de
papier buvard, et I'on confinue cette opération pendant un moment. Les fibres
se colorent rapidement et leur structure apparait bien nettement; si elles ne
se coloraient pas, c’est que la liqueur acide ne serait pas suffisamment concen-
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trée; si elles semblaient se déformer un peu, c'est qu’elle le serait trop. Aussi,
dés que I'on a obtenu une teinle marquée, est-il bon de faire des observations
de suite, afin de profiter du succés de I'épreuve, car au bout de quelques heures
on n'aper¢oit presque plus rien. |

On voit alors que dans le chanvre les fibres paraissent bleues, mais réu-
nies en faisceaux compactes; plus souvent la coloration parait verditre, sous
la transparence d'une mince enveloppe colorée en jaune qui se montre distine-
tement sur tous les plis de la surface : on apercoit de méme fransversalement.
quelques lignes noirdtres et trés-fines qui sont celles dont nous avons parlé plus
haut mais que 1'on voit avec beaucoup plus de netteté. Le chevelu duveteux qui
semble avoir été amené sur les faisceaux par des frottements réitérés et que
nous avons aussi signalé dans le chanvre ou dans les liquides neutres,
apparait beaucoup plus distinctement.

Mais ce sont surtout les coupes qui permettent de saisir I'importance et le
caractére de la coloration par liode. On dépose alors une ou deux goutles
d’'iode sur une plaque de verre, on y laisse tomber les coupes qui y surnagent
souvent sous forme d’une fine poussiére blanche, on chaufte méme un peu la
plaque & la lampe & alcool lorsqu’'on opére en hiver ou que la température est
trop basse; puis, aprés avoir laissé un moment le toul s'imbiber, on enléve
trés-doucement l'exces d'iode avec un peu de papier buvard en ayant soin que
le liquide ne soit pas brusquement attiré par le papier et que les coupes ne sy
attachent. On remet ensuite & nouveau de l'iode si besoin est, pour I'éponger
encore, puis, le fout étant recouvert d'un verre, on introduit par un coté
l'acide sulfurique dont on absorbe l'excés du colé opposé, et on porte le tout
sous le microscope.

Lorsqu’on doit examiner des coupes d'une plante fraiche ou desséchée, il est
nécessaire de les faire macérer auparavant dans de 'alcool pour éliminer les
matidres résineuses qui pourraient s'y trouver, et ce n'est qu'aprés les aveir
desséchées entre des doubles de papier buvard qu'on commence & les traiter
par l'iode.

11 est alors facile de voir que la minee enveloppe qui dans le chanvre entoure
le textile et donne & celui-ci vu en long dans l'iode une apparence verditre,
apparait an contraire sous forme d'une ligne jaundire qui constitue 'onverture
d'un canal trés-large rempli d'une substance non granulée et colorée entiére-
ment en bleu. On voit aussi trés-distinctement les couches concentriques d'ac-
croissement qui reyétent souvent des nuances bleues différentes pour chacunc
d’elles.

Telles sont les principales observations que nous avons & faire sur le chanvre
coloré par I'iode. Les autres réactifs n'ont pas, & notre avis, la méme impor-
tance, aussi serons-nous brefs dans I'exposé des caractéres qu'ils font ressortir
dans notre textile. !

Schachldit (Die priifung, ete.) que, si aprés avoir traité les fibres du chanvre
par l'iode, on les traite par I'acide sulfurique étendu, on observe que ce texlile
se gonfle et se contracte, les parois du canal intérieur se plissent et paraissent
marquées de stries perpendiculaires & 'axe de la fibre. 11 est certain que l'acide
sulfurique gonfle la cellule et déforme les préparations, mais nous pensons que
cette observation ne doit pas étre prise en considération; outre qu'elle est
difficile & observer, elle n'est pas uniforme et ne peut compter comme carac-
tére distinctif. Ce qui est vrai, c'est que l'acide sulfurique froid et concentré
colore le chanvre non roui en vert et ne le dissout que difficilement, mais cetle
réaction offre peu d'intérét. L'ammoniure de cuivre, qui s'obtient en dissolvant
du cuivre métallique dans l'ammoniaque, produit dans le chanvre un fort
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gonflement et une dissolution parfielle en laissant la membrane interne sous
forme d'une utricule plissée comme un sac. :

Ajoutons que la potasse caustique et la lessive de soude colorent le chanvre
en brun et nous aurons indiqué les principales réactions micro-chimiques de ce
textile. Aucune d’elles n’a évidemment la valeur ni ne donne la certitude &
laquelle on est amené avec les réactions par la liqueur iodée.

V. — PHORMIUM.

C'est le nom sous lequel ceux qui ne s'occupent pas de textiles désignent
vulgairement le jute, mais nous voulons parler ici du pkormium tenaz. Le jute,
nous le verrons plus loin, est une plante textile qui nous vient des Indes et que
T'on rouit dans ce pays comme le lin dans nos contrées, le phormium au con-
traive est une filasse que 1'on relive des pétioles des feuilles battues, tordues et
lavées, qui nous vient un peu de tous les pays chauds et pas seulement de la
Nouvelle-Zélande, pays avee lequel nous n'avons de relations que par I'Angle-
terre; si le phorminm est parfois désigné sous le nom de chanvre de la
Nowvelle-Zélande, c'est tout simplement parce que Blanck, qui le découvrit
dans le premier voyage du capitaine Cook, raconta que les naturels dela
Tasmanie 'employaient depuis longtemps comme matiére textile.

Les chiffres d'importations de douanes prouvent amplement qu'il ne nous
vient que trés-peu de phormium. Seules, nos filatures de jute 'emploient en
méme temps que celui-ci quand le hasard veut qu'il s'en trouve quelques
balles dans une expédition.

Nous n’avons guére d'intérét & nous occuper de la composition proprement
dite de la fibre, puisque celle-ci a été reconnue aprés un grand nombre
d’essais, comme pouvant tout an plus s'acclimater dans les régions méridio-
nales de la France, que ne préoccupent guére les cultures textiles. Seule, la
composition des matiéres qui entourent la fibre peut présenter pour nous
quelque intérét.

Au dire de M. Vincent, ces substances ne seraient en grande partie que des
matiéres albumineuses qui ne pourraient supporter 1'action de la chaleur humide
et des alcalis. Ce serait alors & la présence de ces substances que le phormium
devrait la propriété qu'il a de se désagréger rapidement au contact de I'eau.
Nous eroyons, pour notre part, que cette facilité de désagrégation a son origine
dans la multitude et I'extréme petitesse des cellules dont est formé le phormium.
~ Voici les corps qui ont été rencontrés par M. Henry dans la plante fraiche
~ (Journ. de Pharm., t. XII, p. 502) :

Chlorophylle ; Sulfate de soude;
Un peu de cire; Muriate, acide de potasse et malate de
Matiére résineuse; chaux;
Substance amére, nauséabonde soluble | Oxyde de fer;
dans l’eau et l'alcool; Silice;
Muriates de potasse et de soude; Beaucoup de fibres, ligneux.

Ce qu'il y a surtout a faire remarquer dans cette analyse, c’est la grande
quantité de substances minérales et la présence d'une matiére bien soluble dans
I'eau, qui pourrait bien &étre celle dont parle M. Vincent. Il est & remarquer que
les matiéres gommeuses qui entourent le lin et le chanvre, textiles qui se rap-
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prochent le plus de celui-ci, ne sont guére solubles que dans I'eau bouillante ou
carbonatée.

Découvertes et recherches diverses faites sur le Phormium depuis 1867.

On a surtout étudié le phormium au point de vue micrographique et micro-
chimique.

Ce textile se présente sous forme de faisceaux agglomérés et inégaux, mais
qui se divisent avec la plus grande facilité : le mierographe le plus inexpérimenté
peut, dés le premier essai, en effectuer la séparation. Vues & part de cette fagon,
les fibres paraissent trés-lisses, excessivement droites et lénues, et d'une égalite
de diamétre remarquable; leurs pointes sont aigués comme celles du lin, nais
au lieu de se terminer comme lui en forme d’épines allongées, elles se terminent
comme des aiguilles dont 'extrémité seule a été aiguisée.

Les Allemands ne sont pas d'accord sur l'apparence des cellules libériennes
non altérées : Schacht dit que la lumiére, comme dans les cellules libériennes
du lin, serait le plus souvent assez élroite pour paraitre réduite & une ligne
sombre, Schlesinger dit au contraire qu'elle n'est que rarement réduite & une
ligne d’une épaisseur impossible & mesurer et qu’elle est le plus souvent égale
au quart on & la moitié du diameétre transversal de la cellule. Cette diversité
d’opinion, qui semble extraordinaire lorsqu’il ne s'agil que d’examiner simple-
ment une fibre, provient tout simplement de la fagon dont I'expérience a été
faite : sil'un d’eux, par exemple, a examiné les fibres libériennes préalablement
isolées par une ébullition dans la potasse el que 'autre ne I'a pas fait, le second
aura vu les fibres telles qu'elles devaient étre, l'autre n'aura vu que des
filaments ne présentant généralement qu'une cavité intérieure trés-étroite, ce
qui ne sera que le gonflement intense des cellules libériennes, produit par la

otasse,
2 Les coupes des feuilles et des fibres sont extrémement caractéristiques el il
existe une grande différence entre la partie mince des feuilles et la parlie
épaisse. -

Partie mince. — Presque tout est formé de faisceaux de fibres réunies en
groupes irréguliers, mais trés-nombreux. Quelques-uns de ces groupes ne sont
pour ainsi dire constitués que de filaments et démontrent clairement combien
le phormium a da paraitre fenace & celui qui, pour la premiére fois, I'a soumis
non désagrégé au dynamometre et lui a donné son nom. La section d'une fibre
présente généralement 'aspect d’'une semelle, mais, dans les groupes agglomérés
trés-fins, cette section est ovale et beaucoup plus petite.

Partie épaisse. — On rencontre également la méme richesse en fibres dans
la partie épaisse et la méme variété dans les sections. Les filaments les plus fins
cdtoient 1'épiderme et se trouvent entassés dans des groupes fibro-vasculaires
trés-compactes, les filaments les plus gros sont situés a l'extrémité opposée &
I'épiderme et leur disposition affecte la forme d'un énorme croissant entre les
branches duquel se trouve un tissu végétal & mailles trés-laches qui se termine
en pointe au milieu des faisceaux de fibres situées du c0té opposé.

La longueur des fibres du phorminm n’excéde guére 12 millimetres el se
trouve souvent au-dessous; le diaméire maximum est de 02/y,017, minimum
de 0m/x,008.

La liqueur d'iode, réactif caractéristique pour ces sortes de fibres, n'est gudre
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remarquable pour le phormium; ainsi il donne en long une coloration jaune
spéciale qu'on ne peut guére se rappeler que par comparaison avec d’autres
filaments.

Les coupes se colorent tantdt en jaune, tantdt en bleu verddtre on le jaune
domine. L'ean de chlore et 'ammoniaque donnent lieu & une coloration violette.
Le sulfate d'aniline colore aussi en jaune clair, I'ammoniure de cuivre produit
un gonflement peu intense.

Vl. — JUTE.

C’est 14 un textile qui, bien que cultivé exclusivement aux Indes, a pour nous
presque autant d'importance que le coton ou la laine. Nous avons en effet bon
nombre de filatures de jute & Lille, & Dunkerque, et dans quelques aulres
localités de notre déparlement; nons avons des tissages de jule & Armentiéres,
Ahbeville, Flixeeourt, Beauval, ete., et nous en importons chaque année une
trés-grande quantité. )

Ce textile provient, comme on le sait, de deux espéces de Corchorus : le
C. olitharius et le C. capsularis.

Ce qu'il posséde de remarquable, c’est la quantité énorme de ligneuz et de
résine qui entourent les fibres et qui donnent lien & une manidre spéciale de le
rouir, et qui fait qu’il n’a pas besoin d’étre teillé comme on va le voir.

Les paquets de jute sont placés aux Indes dans un récipient convenable aun
nombre de 10 ou 15 & la fois, et maintenus constamment 4 I’humidité an moyen
d’épaisses couches de gazon dont on les recouvre i la surface. Chaque jour
I'Hindou va visiter son jute, et c’est en grattant avec l'ongle l'enveloppe exté-
rieure de V'arbuste qu'il s’assure des progrés de la décomposition; il est admis
qu'il peut retirer les tiges lorsque le filament central se détache de I'écorce sans
le moindre effort.

La durée du rouissage dépend évidemment de la température, mais la
moyenne est ordinairement de huit & dix jours. Ce temps est toujours plus long
lorsque le jute est destiné & I'exportation, afin d'arrviver  la séparation certaine
du tégument fibreux. Dans ce cas, l'influence de 'eau sur le jute est trés-visible,
car, d’'une maniére générale, les fibres exportées sont toujours les plus blanches,

_pen chargées de paille et d’'un prix plus élevé que celles qui sont destinées a
étre employées dans le pays; celles-la sont d’une couleur plus sombre, moins
propres et toujours meilleur marché. Ces dernitres sont aussi réputées plus
durables, ce qui n’est pas étonnant puisque le rounissage les a moins énervées;
on en obtient aussi en poids un plus fort rendement par acre, ce qui s’explique
aisément, puisque les fibres sont plus chargées de paille.

Au moment venu, on détache le gazon qui a servi & recouyrir les fibres el on
revre le jute de I'eaun.

Alors I'opérateur délie les paquets, y prend une poignée de tiges, et commence
par enlever & la main, prés de la racine, une partie de I'écorce. Cela fait, il
frappe l'exirémilé opposée sur une planche placée devant lui dans une position
oblique, et il 1ni suffit souvent d'un ou deux coups pour séparer 1'écorce d'un
bout & U'autre et ramener les fibres intactes. A cel état de demi-préparation, le
jute n'a done pas besoin d’8tre teillé, on se contente seulement de le [aver pour
enlever les impuretés, ainsi que la quantité relalivement grande de matitre
résineuse & moitié dissoute qui U'entoure.

A cet instant, I'opérateur descend lui-méme en pleine eau, et, faisant tourner
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au-dessus de sa téte les fibres humides, il les bat petit & petit contre la surface
de 'eau. Lorsqu'il juge que celle-ci a entrainé une grande partic des matiéres
solubles, il étend rapidement en éventail, au-dessus méme du réservoir, la
poignée qu'il tient et en enléve avee soin les matiéres étrangéres visibles. Le
jute est ensuite tordu, puis séché au soleil sur des bambous ou sur des cordes
disposées i cet effet.

. On lemballe aussitdt sec, parce que, si on le laissait séjourner & l'air, sa
couleur, de blanc perlé qu’elle est, se trouverait bientdt passer au fauve et défi-
nitivement au brun.

Quant an bois qu'on a séparé brusquement d'un bout & l'autre de la fibre,
comme nous l'avons dit tout & I'heure, on en fait du charbon & poudre, des
treillages, ete.

Nous nous contenterons de signaler cette abondance en ligneux et en matiére

gommeuse, sans nous arréter sur la composition de celle-ci qui est encore
complétement inconnue.

Découvertes et recherches diverses faites sur le jute depuis 1867.

Nous avons déja signalé, dans les Ann. du Gén. civil (1875, p. 239), les prin-
cipales recherches micrographiques et microchimiques faites sur le jute
depuis 1867 : aussi ne ferons-nous que rappeler en quelques mols ce que nous
avons dit alors, en nous appesantissant de préférence sur les points les mieux
élucidés depuis I'époque oi nous avons signalé ces recherches.

Ce qui frappe surtout lorsqu’on examine les fibres du jute en long, c'est la
maniére dont les fibres sont agglomérées ensemble. Elles forment, en effet, des
faisceaux trés-compaces qui semblent composés de filaments & surface frés-
irréguliére.

Si I'on détache au moyen d'une aiguille quelques fibres de eces faisceaux,
cette irrégularité est bien marquée, et le diametre, méme sur un espace trés-
court, n'est pas égal. On peut suivre & peu prés jusqu'a I'extrémité la place du
canal central.

On améne quelquefois, au moyen de l'aiguille dont on se sert, quelques
cellules trés-étroites et extrémement pointues, et on s'apercoit, par un examen
attentif, que presque toute la fibre est ainsi constituée. C’est sans doute a cette
conformation singuliere qu'il faut attribuer la propriéié qu'a le jule de se
désagréger si facilement sous l'action de Peau, car celle-ci, en ramollissant la
gomme qui tient ces cellules agglutinées ensemble, n'aurait alors pour effet que
d’en faciliter la disjonction. §'il en était ainsi, et il est fort probable que 14 est
la vérité, il faudrait renoncer pour toujours a filer couramment le jute en fins
numéros et lui continuer son emploi pour la fabrication des emballages et des
toiles & sacs.

Les coupes dans le jute permettent de distinguer facilement les couches
concentriques d'accroissement qui sont toujours nombreuses. Les sections son’
polygonales pour chaque filament avec une cavité ronde ou ovale au milieu.

L'aspect irrégulier des fibres du jute rendrait pour ainsi dire inutile I'emploi
de tout réactif pour le distinguer des autres textiles. Mais la coloration jaune,
bien différente de celle du phormium, qu'il prend lorsqu’on le traite par la
liqueur iodée, est tellement caractéristique que nous devons la signaler. Les
coupes dans ce réaclif ne présentent gudre que la coloration jaune qui les
différencie de celles dans les liquides neutres, seules les coupes fraiches présen-
fent une bordure jaune plus foncée.
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Ajoutons que l'ammoniure de cuivre gonfle le jute faiblement, et que le
sulfate d'aniline produit une coloration jaune intense, ce qui n'est pas étonnant
pour une fibre aussi lignifiée. Il prend aussi une couleur bleue aprés un traite-
ment préliminaire par l'acide chromique étendu, auquel on a ajouté un peu
d'acide sulfurique et préparé comme l'indique Wiesner.

Vil. — LIN,

C'est an docteur Ure que nous devons la premiére analyse de la filasse du lin
(Ann. de ch., t. XXIII, p. 385) :

T o A O ) Or N R i on ey i 18 i L
Hydrogeéne, s o oie v s 5,57
(8 8T i e e (G O 0 OGO et s iy kS
Azof.e.........j‘ ..... SIES D0 O i ) 0,09

100,00

La présence de l'azote semblerait faire croire ici que le lin, considéré sim-
plement comme fibre, n'est pas de la cellulose, mais il est certain que cette
faible quantité provient de l'albumine végétale analysée en méme temps que la
filasse. Dans tous les cas, nous ne citons cetfe analyse qu'a titre de rensei-
gnement.

Le lin en paille renferme quatre parties spéciales : 1° la paille ou chénevotte;
20 la filasse; 3° la matiére de la gomme résineunse; 4° la graine. Nous allons dire
quelques mots de chacune d’elles.

La quantité de paille varie avec les différents lins, suivant qu'ils sont plus ou
moins mirs, plus ou moins branchus, ete., mais enfin il est admis qu’il y a dans
Ie lin séché & 100° environ 27 & 30 9/, de fibre et 73 4 70 %/, de matiére ligneuse.
Celle-ci contient :

Digmelns s R T e R
Matiéres solubles dansieau OO T Tty 2 e
MatioreRInsolables, . o tare wosoilnuade foie ) et oo 19:00

100,00

11 est fort probable que les matidres autres que la lignine proviennent en
grande partie de parcelles de la matiére gommeuse fixée aux fibres,

La filasse et cette matiére gommeuse se trouvent en moyenne dans la pro-
portion suivante :

Matiéres fibreuses pures, . , . s Y el FaN a0 8400,
Matiéres solubles et insohibles dan-a lcml.. 3atied wyeir sE2S00
100,00

Ces mali¢res solubles et insolubles dans I'eau ont été déterminées par M. Kolb.
Presque en totalité, la matiére gommeuse n'est autre chose dans le lin roui que
la pectose, elle posséde en tous points les propri¢tés de ce corps, telles que lesa
délerminées M. Fremy (4dnn. de ch. et de pyss., t. XXIV, p. I), Les autres corps
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sont au nombre de deux et représentent 4,7 °/, de la matiére gommeuse. (Bull,
de la Soc. ind. de Mulhouse, t. XXXVIII, p. 617.) On les sépare de lui par I'alcod.
et I'éther. Nous avons eu oceasion de les étudier derniérement (Ann. du Gén.
civil, 1877).

L’analyse des tiges séchées & 1000 nous fournit les résultats suivants :

POtasse ol s e e e s el 9,78 6,332
Sondessrisanae e b 9,82 6,350
s e o S ol o 12,38 22,699
Magiibaie. oo obeaiet. s e atis oo sala 7,79 4,058
Peroxydeldeifersis f - o o RB0 » 13,520

Oxyde de manganése.. . . . « . . . .« ” »
RITITre S e L L TS e, Tty 6,08 1,092
Acide sulfarigque. < . o dieiee s e | 2,688 8,929
— phosphorique.. . .. ..+ .. .. 10,8% 7,002
— carbonique. . . ... ... L. . 16,95 4,107
Chlorure'de/sodium. & % % i o » 0,901

CRIDEAE nen sl ko b S0 § Rl =ty dk 2,41 »
Silice? A S8 Siew e B Son ol e Wie e Sl g 2,978
100,00 99,968

Ces deux analyses évidemment nous renseignent un peu sur la tenenr
moyenne des éléments qui composent les tiges, mais elles doivent varier, pour
un produit qui, comme le lin, est cultivé dans autant de contrées différentes,
avec le climat, avec le sol, ete., et 'on ne pourrait en lirer de conséquences
pratiques sérieuses qu'en les mullipliant et les répétant oulre mesure et en y
Jjoignant en méme temps l'analyse de la terre qui a porté les tiges. Ce serait une
fagon de voir dans quelle proportion moyenne les éléments nultritifs des lerres
arables sont retirés du sol par ce textile.

Voici des analyses de cendres qui ont plus de portée :

(1) @) 3) (%) (5)
POLABES. wia iaia sins . 7,690 27,897 22,303 25,790 18,416
SO0 T2 lels siteria silaraie 49186 » 14,116 0,429 10,912
Chatgssiiei’e ie s faisis 15,379 16,483 18,525 19,098 18,374
Magnésie. . . - . ... 3,446 3,332 3,933 8,548 3,023
Peroxyde de fer. . ... 4,501 1,523 1,100 2,281 2,360
1401515 il e SR e IR 72 0,438 0,725 » 1,439
Oxyde de manganése. . Traces Traces Traces » »
Acide sulfurique. . . . . 6,280 6,174 6,833 12,091 9,676

— phosphorique. . . 11,208 11,802 §,812 10,982 11,058
— carbonique.. . . . 20,599 20,235 16,383 9,000 13,750
Chlorure de sodium. .. 8,213 8,701 4,585 8,751 5,655
Bilicenty S rarnlys 3,056 3,400 2,678 3,030 5,337

100,000 99,904 99,993 100,000 410,000

Les analyses (2) et (3) ont élé effectuées sur des lins de qualité supérieure,
elles décélent une irés-grande richesse en potasse et en chaux, I'analyse (1)
provient d'un lin sauvage de qualité tout a fait inférieure, les analyses (4) et (5)
proviennent de lins de bonne qualité ordinairve. Or, il est & remarquer que la
quantité d'acide phosphorique est pour ainsi dire partout le méme. Nous devons
en conelure que ce doit étre 1a & peu présla quantité moyenne d’acide phospho-
rique nécessaire & la nutrilion du lin et que la potasse seule peut étre considérée
comme une base de sa qualité.
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Reste la quatriéme partie, la graine. M. Meurein a trouvé qu'elle contient en
moyenne.

Epiderme. . . « v v« v .. ... 21,00 quirenferme 1,00 d'huile.

Endosperme:.’ s . sidic e, v 23,00 — 12,00 —
AT e BTN, ISR EE A0 — 30,00 —
100,00 43,00

Voici la feneur en eau et en huile de quelques espéces :

1IN o sl e s i e st e o mietie s 9.0 dlean et 33.0 d’'huile;
) () L B D R e R O 74D — 37,0 —
5 A DA T A e e e P SR S S - 33,0 —
Fepapne. i VT TS B A e AR e 338 —
BOMDAY: . o o el tierts A P ) - 38,0 —
Australie: = ¢ o o oo AR Bt o b ] — 35,0 —

ce qui montre que les graines les plus riches en huiles nous viennent des pays
chauds. Les chiffres suivants :

Rigaa e S an s ins vess 90 deauet 31,4 dhuile,
Pas-de-Lalaisis =, o bnnn's 30 SN S 32,9 —
EoiritInflrienres . Suin cn i a7 — 33sH —
Mame-et=Lioire: S g il div o) — 35,0 —

nous font voir au contraire que les graines des pays froids sont celles qui four-
nissent les semences les moins grasses, mais nous dirons par contre que celles-1a
senles nous fournissent le textile et la graine & semer. Pour ce qui concerne
I'étude compléte de la graine de lin, composition, provenances, variétés, ete.,
et du tourteau, nous renvoyons le lecteur & ce que nous avons déja dit dans une
étude spéciale (Annal. agron., t. 1, p. 336).

Découvertes et recherches diverses faites sur le lin depuis 1867.

§ 1. Etudes chimiques. — Le lecteur trouvera dans les Ann. du Gén. civil
divers fravaux que nous avons publiés sur le lin' an point de vue chimique,
notamment sur le role de la potasse dans cette culture (1875, p. 44 et 102), et
sur la théorie du rouissage (1877, p. 122); pour ce qui concerne les diverses
méthodes de rouissage, il trouvera dans une élude que nous avons publiée dans
les Ann. agron. (L. I1, p. 270) les renseignements les plus complets; pour 1'étude
des maladies de cefle plante, nous les renvoyons & divers numéros du Journ.
cire. du Marché linier de Lille, dans lesquels nous avons publié des travaux
sur la brilure, le champignon, ete., enfin pour tout ce qui concerne les expé-
riences chimiques sur le rouissage, la culture, ele., il trouvera dans le premier
volume de nos Etudes sur le travail des lins (3¢ éd., 3 vol., lib. Eug. Lacroix,
35 fr.) tous les renseignements nécessaires.

§ 2. Etude microscopique dwlin, — Parmi tous les textiles végétaux courants
le lin peut &tre considéré comme l'un des types les plus parfaits. Exa-
minées en effet dans la plante fraiche, aprés avoir subi dans le carbonate de
soude une ébullition d'environ vingt minutes pour éfre déharrassées des frag-
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ments de parenchyme et autres matiéres étrangéres qui y sont adhérentes, les
fibres sont toujours trés-nombreuses, disposées bien régulierement, de longueur
ot de diamétre le plus souvent uniformes, et présentant presque toujours une
surface lisse et brillante.

Forme générale des fibres. — En opérant pour le lin comme nous I'avons
indiqué pour le chanyre, on voit dans ce textile deux sortes de brins, les uns
dont la surface est parfaitement lisse et réguliére, les autres qui semblent divisés
a des distances inégales par des nodosités trés-visibles.

L'observateur qui veut bien se restreindre & cette simple observation sur
I'aspect des brins de lin reste dans le vrai, mais bien souvent les auteurs, méme
les plus éminents, qui ont décrit les fibres de ce textile, se sont limités dans
leurs remarques aux observalions premiéres de Raspail, je crois, et les ont
présentées d'une maniére générale comme ayant l'apparence de bambous. Je
n'en veux pour preuve que cette définition que je trouve & la page 784 du
Dict. de chimie, de M. Wurtz : :

« Le lin se présente sous forme de tubes creux, cylindriques, rigides, ouverts

aux deux houts de T} a '313_ millimétres de diamétre, & surface lisse, qvec des
nouds ow cloisons placés irréguliérement. — P. S. »

L'erreur & laquelle a élé amené M. Schutzenberger vient sans doute du fait
que ce savant a examiné le lin provenant d'un vieux tissu ou d'un linge usé au
lieu de considérer simplement les brins de filasse rouie. Les nodosilés que I'on
voit en effet sur le lin an microscope proviennent des plis de froissement
résultant des manipulations auxquelles a été soumis le brin, et si ces plis se
remarquent moins dans la filasse rouie, c'est que bien des brins de celle-ci n'ont
pas 6té brisés par I'écang et que la paille en est tombée sans effort.

Clest en examinant les fibres sous le plus fort grossissement du microscope
composé, et en recouvrant avec soin la préparation d'un verre mince, que l'on
se rend bien compte du fait que nous signalons. On voit alors que les prétendus
nceuds ne sont autre chose que des renflements amenés par la flexion violente
de la fibre, renflements qui ne peuvent mieux ¢étre comparés qu'a ceux amenés
sur une baguette d'osier brusquement ployée. La fibre semble en outre fissurée
sur les bords aux endroits ol se montrent ces neeuds.

Nous pouvons ajouter ici par anticipation qu'on ne peut méme juger de la
forme du pli que sous l'influence de la liqueur d’iode; on apergoit alors sur la
fibre une sorte de ecroix de Saint-André bien visible, formée elle-méme de
petites fissures alignées & la suite les unes des autres, sur lesquelles le liquide
semble avoir plus d'action et ot naturellement il se concentre abondamment au
point de sembler noir.

Cette flexion du lin, dont nous venons d’expliquer 'origine, indique naturel-
lement de la part de ce textile une grande ténacité et une résistance marquée a
la rupture. Nous signalerons aujourd’hui ce fait, qu'au microscope la rupiure
d'un brin a toujours lieu sur un point faible de V'accotement ou d'une fissure
amenée par les plis de flexion. Disons aussi que la force du brin va aussi en
diminuant au fur et & mesure qu'on s'enfonce vers les couches internes : nous
avons appris derniérement qu'un ingénieur d’Amiens, M. Leroux, avait eu la
patience d’éplucher couche par couche le liber d'une plante de lin hien venue,
et qu'en soumelttant chaque couche, aussi mince que possible, & I'action d'un
dynamométre, il a vu la résistance diminuer & mesure qu’il pénétrait dans la
profondeur des couches, ot les fibres devenaient de plus en plus fines. Ajoutons
en outre que la ténacité du lin se remarque encore lorsque ce fextile est a I'état
de fibrilles les plus ténues : en examinant en effet au microscope une feuille de
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papier déchirée, on voit que les brins ont glissé les uns sur les autres et qu'il n'y
a eu rupture sur aucun d'eux.

Les fibres du lin sont facilement divisibles enire elles et se séparent sans la
moindre difficullé en un grand nombre de fibrilles ; un simple froissement entre
les doigts produit méme cet effet. Aussi, au microscope, les filaments paraissent-
1s bien distinets, qu'ils soient réunis en petit nomhre ou en faisceaux plus
tolumineux. Le lin est donc trés-fissile, et, lorsqu'on en écarte une fibre au
moyen d'une aiguille, celle-ci vient toujours entitre et le plus souvent se roule
instantanément an sommet du faisceau en une boule ramassée sur elle-méme.

La fibre du lin dans la glyeérine a l'air d'un tuyau de verre de diamétre
uniforme (et c’est cette unité dans la surface des fibres qui donne plus tard aux
tissus de lin blanchis un éclat et un brillant que ne peuvent atteindre les tissus
de coton qui restent toujours mats); un canal central qui la parcourt dans toute
sa longueur s'y voit-assez facilement, parfois ce canal n'existe pas on du moins
est si petit qu'on ne peut le voir.

Forme des fibres du collet. — 11 est remarquable que, dans le lin, les fibres
du collet et celles du eceur de la plante ne présentent pas le méme aspect. Au
lieu d’étre rondes et étroites, elles sont aplaties et trés-larges; au lieu de pré-
senter une surface lisse, elles sont stri¢es obliquement d'une fagon trés-visible :
il est fort & eroire dans ce dernier cas que les stries proviennent de la direction
des couches d'épaississement qui, disposées en spirale au collet, reprennent &
une certaine hauteur une direction paralléle & l'axe.

Forme des pointes., — Toujours longues ef pointues.

Longueur des fibres, — En opérant de la maniére que nous avons indiquée
pour le chanvre, on voit que la longueur des fibres élémentaires du lin est trés-
variable : certains lins ont les fibres courtes et creuses, variant entre 3775
el 7 millimetres; d’autres ont les fibres longues et pleines allant jusque 35 et
40 millimetres. Un micrographe moderne affirme méme avoir trouvé dans un
échantillon de lin de Mayenne une fibre de 66 millimétres, mais il est évident
que généralement cette longueur est inusitée. La moyenne varie entre 33 et
35 millimétres. Au point de vue agronomique, on peut dire qu’il n’est pas abso-
lument nécessaire de pousser trds-loin P'opération du rouissage pour les lins
dont les fibres sont courtes et creuses et que I'on peut destiner & la corderie ou
aux tissus grossiers, tandis que ceux dont les fibres sont les plus longues et qui
sont appelés a fournir les fils et les tissus les plus fins, doivent étre rouis plus
soigneusement. On congoit en effet que, dans ces derniers, on est appelé a
désagréger plus de fibres élémentaires, et, dans les autres, plus de filament
maintenus & la suite les uns des autres par une certaine quantité de gomme.

Coupes des fibres du coour de la plante. — Nul n'ignore que, dans le lin, c'est
la fibre qui recouvre le ligneux, et que celle-ci n'est garantie que par un léger
épiderme d'une épaisseur trés-minime : il n'est rien qui rende mieux compte de
celte disposition que les coupes du fextile. On apercoit alors trés-distinctement
des groupes divers formés, les uns de 2 et 4 filaments, les autres en plus grand
nombre, de 20 & 25 fibres, peu séparés. Au centre de chaque filament est le
canal central, sauf le cas oiv il existe peu ou pas. Parfois les couches concen-
triques d'accroissement se montrent faiblement indiquées par des ombres
légéres, mais il est assez difficile de les voir,

Forme des sections. — Les sections du lin sont polygonales et les angles
presque toujours vifs eb rarement arrondis, presque toujours aussi de méme
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grandeur, ce qui prouve que la formation de la plante s'est faite petit & petit et
sans compression. A la rigueur, on pourrait peut-éire dire que quelquefois les
fibres qui touchent au ligneux, c’est-d-dire celles qui sont les derniéres formées,
sont moins denses, c’est-d-dire ont une ouverture plus large et un canal central
plus accentué, et que les fibres qui cOtoient 'épiderme, autrement dit celles de
premiére formation, sont plus denses, ¢'est-d-dire que la place ol doit se trouver
le canal est souvent obstruée par les couches concentriques d’accroissement,
mais c'est 14 une ohservation qui ne peut se faire qu’a la longue et n’est rigou-
rensement vraie que dans les tiges un peu grosses, ayant dépassé ou ayant
absolument atteint 'époque de leur maturité.

Coupe des fibres du collet. — Si les fibres du collet du lin n'étaient pas tou-
jours remplies au canal central d'une matiére grasse spéciale, elles ne présente-
raient guére de différence dans les liquides neutres d’avec les fibres du chanvre.
Elles sont, il est vrai, moins enchevétrées, moins en contact les unes avec les
aulres, mais elles sont également arrondies, irréguliéres, & cavité centrale trés-
large et 4 bords frés-minces.

Diamétre des fibres. — De 0™/,013 & 0m/n,025 suivant les provenaneces; ce
qui éléve de beaucoup le rapport de la longueur aun diamdtre, rapport qui,
suivant M. Aimé Girard, serait suffisante si elle était de 50, pour qu’une fibre
fut papetiére,

§ 3. Etudes microchimiques. — Voici les réactions qui se montrent sur le lin
traité par la liqueur d’iode :

En long, les fibres apparaissent complétement bleues et d'un diamétre
régulier, accusant d'une fagon trés-prononcée, lorsqu'ils s’y trouvent, les plis de
flexion dont nous parlions tout & I'heure. Parfois, on n’apergoit que la couleur
bleue, e’est qu’alors il n'existe qu'un canal central si petit qu’il n’est pas possible
de le voir, car il a été & peu pres obstrué par le nombre des couches successives
d’épaississement; mais souvent ce canal est trés-visible et semble rempli d'une
substance grenue complétement colorée en jaune : les fibres alors portent en
leur milieu une ligne jaune assez fine qui indique la place du canal.

Ce méme textile présente des coupes entidrement colorées en bleu, dans la
plupart desquelles est une ouverture qui indigque la place du canal et dont
la coloration semble jaune : lorsque cette ouverture est un peu large, on peut
constater que cette derniére coloration est due & une matiére granuleuse qui
remplit entitrement les fibres et qui n’est pas de la cellulose. Ce point jaune
placé au milien de la coupe est cardctéristique pour le lin, il existe toujours
méme lorsqu'on fait usage d'une liqueur peu cencentrée qui ne colore la
cellulose en bleu que faiblement. Les couches concentriques d’accroissement se
voient plus distinctement que dans les liquides neutres et chague filament se
détache beaucoup mieux sur l'ensemble de la coupe : dans les groupes, il est
alors facile de voir que les cdtés des polygones qui constituent chaqus section
de fibre ne sont pas en contact tout & fait intime, mais tant soit peu éloignés
les uns des autres. Souvent, lorsqu'il y a un peu trop d'iode, on voit surnager
autour des coupes des copeaux jaunes ou bruns qui ne sont autres que des mor-
ceaux détachés de I'épiderme ou qui viennent du parenchyme de la plante.

D’aprés un auteur allemand, si on traite par l'acide sulfurique étendu d'eau
les fibres du lin qui ont &éié soumises & I'action de l'iode, on les reconnaib
facilement en ce sens qu'elles se tortillent toujours sur elles-mémes : nous
ayons constalé par nous-mémes que cetle observation ne peut avoir la valeur
qu'on lui attribue, car le cas n'est pas général. Ce méme acide concentré dissout,
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g'il faut en croire Kindt et Lahnert, les ibres non rouies du lin, sans donner lieu
4 aucune coloralion : mais de quelle importance peut étre pour nous une
réaction de ce genre, du moment qu’elle n'est pas applicable aux fibres rouies ?

L’acide azotique, que I'on emploie parfois dans 'examen microchimique des
textiles pour rendre plus évidente la stratification et la structure des fibres
naturelles, ne produit pas ici de réaction caractérislique. Il en est de méme de
l'acide chromique, dont on ne fait que rarement usage a I'état pur et que l'on
remplace généralement par un mélange indiqué par Wiesner (Mikroskopische
untersuchungen, ausgefirth in laboratorium, ete.) d'acide chromique et
d'acide sulfurique que I'on obtient en ajoutant & du bichromate de potasse un
exces d'acide sulfurique, et en étendant apres dissolution l'acide chromique
séparé avee son volume d'eau. Ce réactif sert a produire 'isolement des cellules
en détruisant la substance intra-cellulaire.

L’ammoniure de cuivre n'attaque que faiblement et lentement le lin.

La potasse canslique communique au lin une couleur jaune orange (Kuhmann);
la lessive de soude colore en jaune peu intense (Dr E. Grothe),

Mentionnons enfin comme spéciale au lin l'action de l'iodure de potassium,
qui communique 4 la fibre une coloration bleue en présence de I'eau et dissout
ensuile peu & peun la cellule (Schultz); de la teinture de garance, qui colore la
fibre en jaune orange (Elsner); de la fuchsine qui, avec une immersion dans
Pammoniaque pendant 1 & 3 minutes, lui communique une belle couleur rouge
(Boétger); enfin du bichlorure d'étain anhydre, quila colore en noir (Maumené).

II. — LA FABRICATION
Filature., — Tissage. — Peignage. — Retorderie.

I. — FILATURE.

Nous avons jusqu'ici étudié d'une maniére assez détaillée la matiére pre-
miére des industries textiles, dont peu de publications ont eu jusqu'iei a
s'occuper, mais nous devons maintenant forecément nous restreindre dans la
description et l'application des divers appareils employés en filature. L'étude
détaillée de chacun de ceux-ci exigerail en effet un trop long examen,
iincompaltible avec la briévelé que demande un rvésumé rapide et chacun
‘d'eux a d'ailleurs éLé étudié par des auteurs spéciaux. Nous nous contenterons
ici de mentionner les principales opérations spéciales aux diverses manipulations
que nous aurons & étudier, et nous renverrons aux anteurs qui ont pu traiter
quelques-unes de ces questions ceux qui voudront pousser plus loin 1'étude que
nous leur présenterons.

Nous avons done ici & examiner les filatures de soie, cofon, laine peignée et
cardée, lin, chanvre et étoupes.

Nous rappellerons tout d’abord que la filature de soie, en supposant connu
tout ce qui coneerne l'industrie agricole (récolte des feuilles de muariers, éduca-
tion des vers 4 soie, ele,) comporte deux périodes:

19 Production de la soie grége (tirage de la soie des cocons, dévidages, ete).

2° Moulinage (production du poil ou trame, organsinage, etc).

Viennent ensuite les opérations du décreusage et du conditionnement, opéra-
tions toutes spéciales qui se rapportent & la filature, si 'on veut, mais qui sont
plutot du domaine de la venle des produits.
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L'ouvrage publié en 18%7 par M. Alcan sur les industries textiles et par
M. Rorel sur la soierie quelques années plus tard suffiront pour renseigner ceux
que ce sujet pourrait intéresser davantage.

Pour ce qui concerne la filature de colon, nous renverrons pour la culture au
guide de M. Adrien Picard (Paris, E. Lacroix) et pour la filature proprement
dife au traité de M. Alean. Nous ne ferons que mentionner les opéralions
par lesquelles passe le coton avant d’étre transformé en tissu, opérations qui
sont au nombre de dix:

1. Battage; 6. Filage en fin;

2. Cardage; 7. Retordage et filage ;

3. Etirages sans torsion; 8. Passage a la vapeur;

4. Etirages avec torsion; 9. Dévidage et mise en écheveaux;
5. Filage en gros; 10. Empaquetage.

En filature de laine, nous établirons simplement la comparaison de la laine
cardée d'avec la laine peignée, laquelle ne peut étre mieux comprise que parle
tableau suivant qui donne la nomenclature des séries de machines employées dans
deux filatures de chaque genre prises comme type:

Laine peignée. Laine cardde.
Machine pour diviser les laines sortant du | Machine pour diviser les laines sortant duv
triage ; triage ;
2. Batteuses mécaniques; 2. Batteuses mécaniques;
2. Machines & dégraisser; Echardonneuse;
Graisseur mécanique; 2. Dégraissoirs;
7. Cardes; Loup ;
Gill-box; Graisseur mécanique ;
Lisseuse; 17. Cardes;
2. Pelf’l]E{]“»ES (Voir plus loin Pezgnr:ge) Gill-box;
PeIotcnneuse, Lisseuse ;
Défeutreur. ( 4 pelgnes, 2 hobines) Défeutreur. ( 4 peignes, 2 bobines)
Réduit (8 Eo— ) Réduit (8 — - )
Réunion (12 — T PR Réunion (12 —_ 6 — )
Bobinoir (12 @ — 12— ) Bobinoir (12 — 12 @ — )
Bobinoir (27 — 27 — ) Bobinoir (27 — 271 — )
2. Bobinoirs (16 — 32 — ) 2. Bobinoirs (20 - 40 — )
2. Bobinoirs (20 0 — ) 2. Bobinoirs (20 £ — )
15. Mull-jenny (200 hruches) 15. Mull-jenny (200 hroches),

On trouvera la deseription et le fonctionnement de chacune de ces machines
dans le Traité de filature de laine de M. Leroux (Eugéne Laeroix).

Enfin pour ce qui est des filatures de lin et de chanvre, nous renverrons le
lecteur & nos Etudes sur le travail des lins (Eugéne Lacroix, éditeur) et pour
ce qui concerne la filature d'éloupes, au travail que nous avons publié en 1873
dans les Annales du Génie civil sur cette question.

II. — TISSAGE.

Nous nous étendrons un peu plus sur la partie qui concerne le tissage, parce
qu'elle a été généralement peu étudiée et que partant elle est moins connue.

Au sortir de la filature, le fil ayant été disposé en écheveaux, la premiére
opération a faire est de le remettre en bobines. C'est la machine, dite bobinoir,
qui effectue cette opération, indispensable seulement pour les fils destinés a la
chaine du tissu.



LA FABRICATION. 47

Une fois le fil mis en bobines, la main d’'ceuvre auquel il est soumis différe
suivant qu'il est destiné & la chaine ou & la trame,

Voyons d'abord le fil de chaine.

L'appareil destiné & former une chaine, c'est-2-dire une bande, variant de
longueur et de largeur suivant le tissu, et composée de fils tendus paralléle-
ment les uns & coté des autres est 'owrdissoir. Ces fils provenant des bobines,
lesquelles sont disposées sur un cadre ad %oc, conservent leur parallélisme en
passant au travers de deux peignes ou lames & un seul rang d'aiguilles, et vont
de 1a s’enrouler sur une ensouple, sorte de grande bobine de la largeur de la
chaine.

L'ensouple est ensuite portée sur une pareuse. La, tous les fils, déroulés petit
a petit, sont enduits de colle, brossés successivement par dessus et par des
sous, puis séchés immédiatement au ventilateur, pour aller s'enrouler sur une
nouvelle ensouple. Celle-ci regoit done sur son pourtour les chaines provenant
de plusieurs ourdissoirs. Au sorlir de la pareuse, la chaine est portée sur le mé-
tier a tisser.

Voyons maintenant le fil de irame.

Celui-ci est tout simplement porté sur des machines dites canetiéres, qui
enroulent directement I'écheveau sur les caneties. Ces canetles sont de petites
bobines, de forme oblongue et pointue, destinées & étre placées sur des broches
a l'intérieur des navettes.

Reste alors le métier & tisser dont le role est de réunir ensemble les fils de
chaine et lefil de trame. Les fils de chaine sont tendus parallélement et se dérou-
lentpetit a petit de I'ensouple au moyen d'un régulateur spécial, les fils de trame
g'échappent de méme au fur et & mesure que la navette glisse au travers des
premiers. Les fils de chaine passent au travers d’un peigne pour conserver lenr
parallélisme, et, derriére ce peigne sont deux lisses ou marchesqui ensoulévent
tour & tour une moitié en les alternant.

Voila le tissage dans sa plus grande simplicité, et tels sont sont d'une
maniére générale, les principes qui régissent mvarlahlement la fabrication des
étoffes,

Cependant la confection d'un fissu n’est pas toujours aussi simple, et nous
allons essayer de donner un apercu rapide de quelques opérations auxquelles
on peut &tre amené en disant quelques mots de la synthése du métier a lames,
laquelle comprend la mise en carte, le remetlage, le marchage, U'embrevage et
le piquage : en tout cing éléments. Nous supposons connus, comme nous l'avons
fail jusqu’a présent, tous les termes techniques usités en tissage el qui, croyons-
nous, ont déja été suffisamment expliqués en 1867.

Tout d’abord, comme le dessin nousest nécessaire pour reproduire en l'expli-
quant la configuration graphique du eroisement des fils, nous nous servirons a
cet effet du papier de mise en carte dont nous devons dire par anticipation
quelques mots & nos lecteurs.

Ce papier est tout simplement un papier quadrillé sur lequel, & I'intersection
des lignes horizontales et verticales, on a I'habitude de placer une eroix, en
admettant que ce soient les lignes elles-mémes qui représentent dans un sens
les fils de la chaine et dans I'aulre ceux de la trame.

Il y a différentes réductions de papiers de mise en carte: les plus employés
sont les 8 en 8, les 10 en 10, 8 en 12, 8 en 1%, 8 en 16 et 8 en 20. Les traits
forts qu'on y remarque (traits de démarcation) servent & faciliter le lisage d'un
dessin lorsqu'il s’agit de percer les cartons: ils produisent le méme effet sur ce
dessin que les degrés et les paralltles sur les cartes géographiques. Lorsqu’on
énonce les divisions pour désigner le papier, on exprime comme premier
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terme celui qui se rapporte & la chaine et comme deuxiéme terme celui qui se
rapporte 4 la trame: Une éloffe qu'on dit par exemple mise en carte sur du
papier 8 en 12 est tissée dans la proportion en carré de 8 fils de chaine contre
12 duites. &

Pour trouver le papier qu'on doit employer d’aprés un nombre de fils con-
tenus dans un sens ou dans l'autre, dans un carré parfait de tissé, on établit
une proportion arithmétique dont le 1°* terme est le nombre de fils de chaine,
le 2¢ le nombre de duites et le 3¢ la division du papier qu'on veut prendre pour
la reproduction de la chaine. On obtient naturellement de celte fagon le
4° terme qui est celui qui doit se rapporter & la trame. Recherche-t-on par
exemple, le papier employé pour metlre en carte un tissu ayant en carré 42 fils
de chaine sur 50 duites, on établit la proportion.

42:50:: 8:m,

qui donne 9,50 pour la valeur de . C'est donc du papier de 8 en 9!/, que dans
ce cas on aura 4 employer. Mais comme le papier de 8 en 9!/, n'existe pas, on
emploie de 8 en 10.

Si cependant dans ce cas, on n’avait ni papier de 8 en 9 ni papier de 8 en 10,
il suffirait d’'employer un autre papier qui maintiendrait les proportionsyoulues
dans la carle, tels quele 10 en 11, 10 en 12, ou encore 16 en 18, 16 en 20, ele.
Il va sans dire que ces derniers chiffres changent de place dans la dénomi-
nation si on retourne le papier de mise en carte de maniére que la base soil
prise de hauteur, le 8 en 14 devient 14 en 8; le 10 en 16, 6 en 10, ete.

Il se vend encore dans la commerce des papiers réglés pointés davance
d’aprés les armures fondamentales les plus employées, telles que l'uni, le sergé,
le croisé, le satin et le 4. Ces papiers s'emploient surtout pour la mise en carte
des tissus, tels que les damassés, par exemple, dont le fond affecte toujours une
des armures que nous venons de citer, Il en résulte qu’en peignant sur un de
ces papiers des effets quelconques, une partie du pointage se trouve marquée
par la couleur, tandis que le fond reste toujours tel qu'il est. On comprend
qu'avec des papiers ainsi poinlés, le travail du metteur en carte se trouve con-
sidérablement diminué.

Aprés la mise en carte, le second élément constitutif de la synthése du
métier a lames, c’est le remetiage.

Le mettage consiste & passer ou & rentrer les fils de la chaine dans les mailles
des lisses de toutes les lames exigées par l'armure. (Le mot mettage désigne
également T'opéralion graphique par laquelle on indique & 'ouvrier ou au la-
mier la maniére de passer les fils en mailles ou platdt 'ordre dans lequel le
rentrage doit étre fait. Ce rentrage se fait & partir de la premiére maille & gau-
che de la premiére lame, c'est-a-dire de celle qui est la plus éloignée de l'ou-
vrier et la plus rapprochée des rouleaux de la chaine).

Les remettages fondamentaux sont les suivants:

1o Le remettage suivi; 5o Le remettage & plusieurs corps propre-
29 Le rentrage & pointe; ment dit;

3 Le remettage & retour; 6° Le remettage & plusieurs corps inter-
4» Le remettage amalgamé ou sauté; rompu ou figuré.

Tous ces remeltages peuvent & leur four se combiner entre eux.

Nous allons les examiner successivement.

L'effet du remetiage suivi est de répeler constamment le méme sujet (croi-
sure ou dessin) dans le méme sens, de maniére & en former un ensemble sans
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interruption etsans reprise aucune, fig. 1, pl. I. Dans ce sysiéme, les fils se
passent dans un équipage de 4 lames et on les rentre de la maniére suivanle :

Le 1¢r fil dans la 4 maille de la 1* lame.

Si98 | o fre e 9 —
» 3e PE- | {re e 3Je —_—
» 4° — re fass PN =
n he Aud, qre s AT8 )
» G = qre = g6 o
» 7o — {re = 3& =
»n Je e {re — 4e —_—

Il est évident que la premiére lame, en levant, entraine le quart des fils de
chaine, et il en est de méme si 'on fait lever successivement les trois autres.
Les 4 premiers fils, rentrés comme nous venons de le dire, constituent ce qu'on
appelle un cours; ils forment ici le 4°F cours, les 5e, 6¢, 7° et 8° forment le
2¢ cours, et ainsi de suile.

Voyons maintenant le rentrage a pointe. Pour l'obtenir, au lien de rentrer
tous les fils d'une maniére suivie ou dans le méme ordre, on rentre un premier
cours suivi et un second dans le sens inverse, en supprimant toutefois le redou-
blement des premiers et des derniers fils, fig. 2, pl. I. De cette fagon, le sujet
se trouve répété alternativement dans un sens, puis dans l'autre. Une diagonale,
par exemple, sera un zigzag dont chaque cOté sera égal.

Si nous prenons huit lames et que nous y rentrons les fils & pointe :

Le 1°r fil sera rentré dans la 1*® maille de la 17 lame.

»n 2e e —— jre — 98 =
»n 3Je — = {re £ Je —
» 4o = i §e8] yiote R
»n he e — ire [ He —
» Ge — —_— {re == Ge —
0 LTe = B Y {re S 7e fas
» B8e e AR {re = —_
n Ge oty = {re — e —
» 10° — — e — 6 —
» A1e . E e — ge —
» 128 - — P —_ e —
» 13e — — ire — 3¢ —
» 14e = = = 2 —

Le cours se compose donc de 14 fils, puis dans chaque lame se trouvent
rentrés 2 fils, & I'exception des 17 et des 8° lames qui n'ont qu'un fil. La pre-
mieére et la huitiéme lames doivent donc étre faites avec la moilié moins de
mailles que les six intermédiaires.

Le remetlage a retour differe du précédent en ce que les 1t et 8¢ lames, au
lien de porter un fil, en portent deux, passés successivement 1'un aprés I'autre
fig. 3, pl. I).

: On produit & peu prés avec ce rentrage le méme effef qu’avec le rentrage a'
pointe, puisque dans celui-ld la pointe est faite par un fil, tandis que dans
celui-ci elle est faite avec deux.

4° Le remettage amalgamé ou sauté est celui dans lequel I'ordre des lisses
est interverli et ne correspond plus & l'ordre des fils de chaine : il consiste,
fig. 4, pl. I, & passer :

TOME IIT. — NOUY. TECHN. &
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Le {er fil dans la 1 maille de la 1 lame,

» 28 . {re - 30 —
» 39 — jre — Qe —
» 40 s {re — ge o

Ce mettage s'emploie pour le tissage mécanique du calicot, ofi il permet de
tisser sur un mélier ordinaire 2 excenfriques du calicot avec 4 lames. En ren-
trant sur 8 lames au lieu de 4, on voit en effet que les & premiers fils sont
rentrés dans les lames 1, 3, 5, 7 et que les 4 derniers du cours sont rentrés dans
les 2¢, 4°, 6e et 8° lames.

Le remettage suivi, le rentrage & pointe et les remettages & retour et amal-
gamés sont des remettages fondamentaux, et, comme le rentrage ne varie pas,
il suffit, dans les dispositions, de les indiquer par leurs noms.

Restent maintenant les remettages & plusieurs corps, fig. 5, pl. L.

Ces remettages s'emploient pour le tissage d’étoffes telles que cannelées,
piquées, ete., qui exigent 2, 3, ete., corps de chaine superposés dont les fils se
trouvent rentrés dans les mémes dents. Dans ce cas, les différents corps de
lames sont des assemblages de lisses qui jouent dans la confection d'un méme
tissu des roles différents.

Ajoutons qu'on dirige comme premier corps des lames celui qui est plus
rapproché du rouleau de chaine et comme dernier corps celui qui en est le plus
¢loigné. Le remelttage dans chacun des corps de lames peut avoir lieu indistine-
tement, soit ensemble, soit séparément. Ce choix dépend entiérement du plus
ou moins de facilité ‘qu’on rencontre’dans la disposition du remettage. Inutile
d’'ajouter que les corps de lames peuvent avoir plus de mailles les uns que les
autres,

Le remettage & plusieurs corps, dit interrompu oun figuré, est celui qui
nécessite plusieurs corps de lames a faire dans la largeur de I'éloffe des
armures différentes, tels sont les fonds ayant d'une part des bandes unies et
d'autre part des fils cannelés, satinés, sergés, ou encore des fonds & petits effets
de trame. On l'appelle encore remetlage a jour.

En régle générale, les remettages & plusieurs corps ne peuvent s'indiquer par
leurs noms dans les dispositions; ils sont tellement vaiiés qu'il est toujours
nécessaire d'en stipuler exactement le rentrage tel qu'il doit étre donné &
I'ouvrier.

En montant un métier & lames, on peut étre amené, dans l'application des
armures méme classiques, a des caleuls trés-divers.

Prenons, par exemple, un échantillon brillanté fig. 6, pl. I, ayant par rapport
en chaine 12 fils, et résolvons & ce sujet ce probléme de tissage : faudra-t-il
12 lames pour le faire?

Nous avons pris ce sujet parce que, justement, en examirant ce pointage de
12 fils, on trouve des similitudes qui permettent d’opérer une réduction sensible
sur le nombre de lames. En donnant en effet & tous les fils de la chaine qui
lissent différemment les uns des autres un numéro, nous trouvons que les
2¢, 4e, 8% et 10° ont tous le méme liage, et qu'il en est de méme pour les
3¢ et 11¢ fils, comme pour les 5° et 9. Dés lors, 7 lames pouvant suffire pour
contenir le remettage des 12 fils du rapport, lequel sera dés lors combiné de
la maniére suivante :

La 1*® lame fera lever le 1¢r fil seulement.

» 20 — les 20, 4°, 8¢ et 10e fils,
» 3¢ - les 3¢ et 14¢ fils.

» 4° — les Be et 9¢ fils.
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La 5° lame fera lever le 6 fil seulement.
» 6o — le 7 fil.
L — le 120 fil.

Et il y aura ainsi 12 fils levés, mais 7 lames seulement.

Comme nous le démontrons ci-dessus, il peut se présenter encore en tissage
qu'on ait & faire des tissus qui se composent d'un fond avee deux fils en dent
el des bandes avec % fils en dent. Soit que le fond tisse en armuze unie et que
la bande tisse en armure sergée, il est évident dans ce cas que 'analyse démon-
trera qu'il faut deux corps de lames, I'un pour les fils d'un effet, 'autre pour les
fils de l'autre effet.

Enfin, pour les échantillons qui se composent de plusieurs armures diffé-
rentes, il n’est pas toujours facile non plus de faire raccorder le dessin. Si un
méme échantillon se composait, par exemple, . d’un fond uni avec rayure en
satin de 5 en sergé de 8 et d'un petit effet entre 2 pointillés de 12 duites, com-
ment faudrait-il en établir la mise en carte? Dans ce cas, on serait obligé de
prendre un total de 12 duites qui serait divisible par les 4 armures de 'échan-
tillon. On aurait alors :

2 duites pour 'uni.

5 — le satin de 5.
8 —— — sergé de 8.
12 — I'effet pointillég

Comme le premier chiffre divisible est 120, on serait forcé de représenter la
carte sur 120 coups de trame et de prendre par conséquent 120 cartons sur le
métier & tisser. Sil'on ne procédait pas ainsi, il est évident que, lors du tissage,
toutes les armures seraient incomplétes et par conséquent interrompues dans
leurs effets, ce qui produirait des défauts.

Nous avons cité ces exemples afin de donner une idée de certaines difficultés
qui peuvent se présenter au tissage. Nouns pourrions en donner bien d’autres.
Dans tous les cas, on voit par 1a qu'eu égard & la multiplicité des contextures
qui se ressemblent, celui qui analyse un tissu ne doit pas porter son jugement
trop vite; la précipitation peut conduire a de graves erreurs, car souvent les fils
délissés les premiers dans un échantillon indiquent un croisement, tandis que
les suivants en indiquent un autre. Ce n'est qu'aprés avoir retrouvé plusieurs
fois le méme ordre de croisement qu'on peut se prononcer avec certitude.

Il ne nous serait pas possible, méme en nous bornant aux différentes sortes
de métiers & tisser, d'étudier tous les genres de montages différents. Mais, en
nous restreignant aux principales fabrications, nous croyons qu'il est sage, aprés
avoir étudié le montage du métier a lames, d'étudier le montage du métier
Jacquard.

Nous laisserons de c6té la description proprement dite du métier, qui a
suffisamment été expliquée en 1867. Nous rappellerons simplement que la
carcasse d'une mécanique Jacquard se compose de six piéces principales : les
jumelles ou bdtis, le chapeau, la planchette, la grille de I'étui et la planche &
collet. Ces indications guideront suffisamment la mémoire de ceux qui ne se
rappellent qu'insuffisamment le métier.

C'est d’aprés le nombre de crochets que les mécaniques Jacquard regoivent
leur dénomination; les plus usitées sont celles de 100, 200, 400, 600, 900 et
1200 erochets. Ordinairement toutefois, ces mécaniques ont chacune un ramg
supplémentaire dont on ne tient pas compte dans la dénomination : une
mécanique de 100 crochets en porte 104, cella de 200 en porte 208. Ce ranmg
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supplémentaire existe méme de chaque cOté & partir de la mécanique de 400,
et c’est ainsi que les mécaniques de 400, 600, 900 et 1200 ont 416, 624, 936 cb
1248 erochets. ,

Le coté du cylindre est celui qu'on considére comme étant du coté gauche de
la mécanique et celui de I'étui comme étant son colé droit.

On ne construit guére de mécaniques Jacquard au-dessus de 1200 crochets,
car alors le Jacquard prendrait de telles proportions que les pitces longitudi-
nales, surtout les cylindres, risqueraient de se gaucher par linfluence des
variations de la température, et, deés lors, en empécheraient le fonctionnement
régulier. Il vaudrail mieux, si besoin il y avait, réunir el placer sur le métier
plusieurs mécaniques les unes & la suite des autres, de maniére que leur réunion
n’en put former qu'une seule.

Dans les articles montés avec jacquards, on donne le nom de corps a la
réunion de tous les maillons garnis, y compris les ficelles dites arcades : ce corps
tient lieu des lames que l'on emploie pour le lissage ordinaire des arficles a
lisitres ou a armures.

Les arcades, dont nous venons de parler, sont en fil de lin ou de chanvre
refors & plusieurs brins, pliées en deux et nouées de maniére & former un willet
destiné a recevoir le collet de la mécanique. On appelle planches d'arcade
de petites planchettes minces en bois de noyer encadrées dans un chissis et
percées de trous régulierement espacés au travers desquels on met un 4 un
les bouts de chaque ficelle. Les maillons dans lesquels sont passés les fils de la
chaine s’y trouvent suspendus.

On donne le nom de mazlion garni au maillon dont le trou est muni dun
bout de la ficelle qui s'attache & I'arcade et qui porte & sa partie inférieure un
bout de corde auquel est suspendu un plomb. Le poids de ce plomb varie de
10 & 40 grammes suivant 'article qu'on veut faire. Les maillons sont ordinai-
rement en verre ou en cuivre : ces derniers ont l'avantage de ne pas se casser
facilement, mais ils ont l'inconvénient de s'oxyder dans les salles humides, et,
par suite, de tacher la chaine lorsque le métier est un certain temps sans
fonctionner.

Nous allons examiner une & une les diverses opérations exigées pour le
monfage d'un métier Jacquard.

De Uempoutage. — Empouter, c'est passer une & une dans les trous de la
planche d’arcades toutes les cordes destinées & former le corps. Cest la premidre
opération, et, pour la faire, il faut connaitre, outre le nombre des crochets de
la mécanique que l'on emploie, le nombre de fils que doit comporter la
chaine, le nombre de fils dont se composent le rapport et le nombre de chemins
a faire sur toute la largeur du tissu qu'on veut produire sur un nombre de
cent metres donnés.

Il y a plusieurs genres d'empoutages : I'empoutage suivi, l'empoutage a
retour, 'empoutage & pointe, les empoutages 4 plusieurs corps, ete.

Voyons d'abord I'empoutage swivi et admettons qu'il s’agisse de monter, sui-
vant cette méthode, un métier de 200 crochets sur 16 chemins avec cordes
empoutées suivies sur 96 centimatres. Voila alors comment on procédera.

Aprés avoir figuré sur la planche d'arcade la largeur totale que devra avoir
I'empoutage, on divisera celle-ci par 16 chemins qui se numéroteront : 1°r, 2°,
3¢, 4°, be, ete., (fig. 11). Chacun d’eux aura donc une largeur de 6 cenlimétres.
Comme les planches d’arcade sont ordinairement percées en quinconce régulier
par 85 trous en ligne droite sur une largeur de 10 centimeétres, on divisera
200 cordes par 21 pour savoir combien chaque rang aura de cordes en hau-
teur. On trouvera pour quotient 9, plus un reste de 11 cordes, que I'on répartira
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dans le chemin en empoutant les 11 premiéres rangées impaires par 10 cordes
et toutes les rangées paires par 9 cordes. Ce sont la les préliminaires.

Avant de commencer l'empoutage, on marquera dans chaque chemin le
premier et le dernier trou du raccord, le premier en haut a gauche ef le
premier en bas & droile de chaque chemin.

Voici ensuite comment on procédera :

L’empoutage dont il est ici question devant étre fait sur 16 chemins de
200 cordes, on prendra pour 3200 fils, 1600 cordes qu'on préparera par pa-
quets de 8 arcades et qu'on nouera ensemble par leurs boucles de fagon & ce
qu’elles ne s’entremélent pas : on aura ainsi 200 paquels qu'on enfilera un & un
soit sur une baguette de bois, soit sur une ficelle placée au-dessus de la planche
d’arcades.

On passera ensuite les 16 bouts du premier paquet dans tous les trous de

Fig, 11, — Empontage snivi.

chacun des 16 chemins, puis les cordes du second paquet dans les trous qui se
trouvent devant les 16 premiers déja empoutés, et ainsi verticalement jusqu’an
10¢ paquet dont les cordes se trouveront passées dans les 10 trous. On empoutera
alors les fils du 11¢ paquet a cOté de cenx du premier et I'on continuera ainsi
par rangées verlicales jusqu'a empoutage complet des 200 cordes de chaque
chemin. L'empoutage sera alors terminé.

En régle générale, il ne doit pas y avoir entre le dernier rang qui termine
I'empoutage d'un chemin et le premier qui commence l'empountage du snivant
d'intervalle plus grand que celui qui existe entre les deux rangs d'un méme
chemin, car sans cela il y aurait interruption dans les arcades et par conséquent
dans les maillons pour le rentrage des fils de la chaine.

En outre, lorsque les trous de la planche d'arcade seront plus nombreux
que les cordes & empouter et qu'on ne pourra par suite passer toutes les cordes
dans les trous successifs, on empoutera alors en laissant chaque fois un trou
vide & eoté d'un, de deux ou de trois irous pleins. Ce cas se présentera, lors-
qu'on voudra éviter le frottement des plombs les uns contre les antres dans la
confection de certains articles qui exigent des plombs de forte dimension.

Enfin, il est souvent nécessaire que les fils de lisiére soient rentrés dans des
cordes empoutées et colletées avec des erochets séparés de ceux du fond, de
maniére 4 pouvoir leur faire tisser une autre armure pendant que le fond fait
figure.

gzprés I'empoutage suivi, nous avons nommé tout a I'heure I'empoutage a
relour et 'empoutage @ pointe : nous allons en dire deux mots.

La fig. 7, pl. I indique un empoutage & retour répété 3 fois aussi pour une
mécanique de 400 crochets. Chaque chemin se compose donc ici de 800 cordes,
dont 400 empoutées suivent et les 400 autres sont relowr des premiéres. Cet
empoutage s'emploie ordinairement pour chdles, articles pour meubles, ten-
tures, ete., et généralement pour les tissus dont la moitié gauche du rappor!
est semblable a celle de droite.

L'empoutage & pointe est représenté par la fig. 8, pl. I; celle-ci se compose
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de 3 chemins empontés 4 pointe toujours pour une mécanique de 400. Comme
on le voif, ce mode ne differe du précédent qu'en ce que les sommets, ainsi
que les points de réunion des effets, sont produits par un fil au lieu de I'étre
par deux.

Il y a encore, avons-nous dif, les empoutages & plusieurs corps, soit sur deux
corps dont I'un est interrompu, soit & cordes doubles et quadruples,

Nous représentons sur la fig. 9, pl. I, 400 chemins de 300 ecordes empoutées
suivies, deux corps sur deux empoutages au lieu d'un, comme si, par exemple,
les deux corps appartenaient & deux planches d’arcades séparées et rappro-
chées I'une de l'autre de maniére & former ensemble un seul et méme corps de
600 cordes.

Comme on le voit, les arcades du deuxiéme corps font immédiatement suite
a celles du premier corps, et on empoute le premier corps sur le derritre de
la planche d'arcades et le second corps sur le devant. Dans ce cas, les deux
corps ont le méme nombre d’arcades et si, par exemple, comme cela arrive
quelquefois, un des deux corps avait la moitié du nombre d’arcades de l'autre,
il est évident que 'empoutage ne varierait pas alors dans le sens de la largeur,
mais bien seulement dans celui de la hauteur, qui serait composée de la moitié
moins de trous que l'autre.

Les empoutages & 2, 3, 4 corps s'emploient pour des tissus se composant d'un
fond sur lequel on veut faire jouer une 2°, 3¢, 4¢ chaine devant produire des
effels différents. Alors un des corps peut étre empouté suivi, un autre a pointe,
un autre & retour, ete., suivant le genre d’articles & fabriquer.

La fig. 10, pl. I, représente un autre empoutage & plusieurs corps. Celui-ci ne
différe du précédent qu’en ce que le 2¢ corps est interrompu, tandis que le
premier est continu.

On comprend aisément que 14 ol se fronvent empoutés deux corps, les fils de
chaines qui seront rentrés dans les cordes y seront plus serrés qu’ailleurs; car,
les fils de ce second corps étant intercalés entre ceux du premier, il devra
nécessairement y avoir le double de fils en dent au peigne.

Il arrive fréquemment que, dans 4 empoutages & deux ou trois corps continus
ou interrompus, on mette dans 'un des corps des cordes doubles, triples ou
quadruples qui, étant suspendues aux mémes crochets, tissent évidemment de
méme. Ce cas se présente lorsqu'on veut, par exemple, produire un effet de
100 fils avee 50 crochets et lorsque ces 100 erochets sont alternativement
déviés dans le peigne par des fils de fond. Dans ces empoutages, il est bon de
laisser entre les différents corps une ou deux rangées de trous vides, afin de les
bien séparer les unes des autres,

Outre ces empoutages, il y a enfin 'empoutage combiné sur plusieurs corps,
fig. 11, pl. I. Cet empoutage comprend :

{° Un chemin suivi A, empouté sur 200 cordes pour fond;

2° Deux chemins dont I'nn suivi et I'autre en regard, chacun de 200 cordes
empoutées sur le 1°r corps;

3° Quatre chemins b, chacun de 200 cordes empoutées en regard de chaque
cOté du chemin B;

40 Deux chemins suivis D, chacun de 100 cordes empoutées en regard de
chaque coté, destinés par exemple & produire sur le tissu un effet doublé ou
fagonné par l'addition d'une seconde chaine.

L’ordre des chiffres de cet empoutage indique que c'est par le chemin A que
I'empoutage doit étre commencé, puis par les chemins BB, ensuite par ceux bb
et enfin par ceux DD. Il est employé quelquefois pour la fabrication d'articles
nouveau é.
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Pour terminer, nous citerons encore 'empoutlage @ jouer. Nous dirons sim-
plement qu'on donne ce nom & celni o il existe dans la planchette d'arcades
des intervalles dans lesquels on n'a pas empouté de cordes. Ceite sorte
d'empoutage se fait fréquemment pour des articles nouveauté se composant
d’'un fond sur lequel se trouvent des effets distancés par une série de fils qui
peuvent étre remis sur le corps des maillons.

Colletage. — U'opération du colletage fait suite & celle de l'empoutage et
consiste & accrocher au collet toutes les arcades qui doivent en faire partie,
fig. 12, pl. 1. Ce collet n'est autre qu'une ficelle double et sans nceuds qui
traverse la planche a collet et va se suspendre au crochet de la mécanique qui
Iui correspond.

Tous les collets sont terminés, & leur partie inférieure, par un petit crochet
en fil de fer dans lequel on met la boucle des arcades. Il faut auparavant
débrouiller les unes des autres ces boucles, qui ont été tortillées ensemble avant
I'empoutage : si on ne le faisait, il pourrait arriver qu'une fois I'égalisage des
maillons terminé, les boucles se détortillent au fur et & mesure du tissage; il y
aurait alors nécessairement des inégalités ou des irrégularités dans les maillons
et par conséquent dans les fils de la chaine qui y sont rentrés.

Le colletage se fait toujours d'une maniére snivie, ¢'est-a-dire d’aprés I'ordre
méme des crochets de la méeanique, en commencant, sauf un ordre contraire
de la disposition, par suspendre le ¢ paquel d’arcades au 2¢ collet, en pour-
suivant la rangée de collets jusque vers le cylindre, pour recommencer de la
méme maniére & chaque rang de collets qui suit.

Quoique cette opération soit considérée comme une des plus simples, il arrive
néanmoins qu'on commet parfois des erreurs en l'exécutant, surtout si les
boucles qui doivent appartenir & chaque collet n'ont pas été précisément réunies
par le tortillonnage dont il a été parlé. On risque alors, pendant le cours du
colletage, de transporter ou de faire courir des arcades d'un collet & un autre,
et, dans ce cas, la rectification n’ayant lieu que lors du tissage, l'appareillage
du corps serait sensiblement dérangé. Quant & U'erreur provenant de 'oubli
d'un collet, on ne peut s'en apercevoir qu'au dernier collet, qui, suivant le cas,
se trouve étre en plus ou en moins. Il y a différentes manitéres de corriger cette
erreur, mais nous ne les indiquerons pas, afin de ne pas étre trop longs.

Pendage, appareillage ow égalisage. — Le pendage a pour but de suspendre
une & une sur chaque corde ou arcade consfituant le corps, tous les maillons
qui en font partie et qu'on y bouele par un noeud provisoire.

Cette opération faite et aprés s'étre assuré que la planche d'arcade est bien
de niveau, on fait lever en masse plusieurs fois de suite, par la grille de la
mécanique, tous les maillons du corps qu'on laisse retomber avec une légére
secousse. Gefte précaution remet & leurs places les crochets qui s'en trouvent
éeartés et contribue également & ce que chaque collet se pose bien & cheval sur
son crochet.

L'opération de 'appareillage on de I'égalisage, qui fait suite & celle du pen-
dage, a pour objet d'égaliser tous les maillons & la hauteur voulue, de maniére
que leur ensemble soil coupé par un plan horizontal. Elle exige beaucoup de
soins el d'exactitude.

A cel effet, on recule le battant et on le met dans la position ot il se trouve
lors du passage de la navette, puis on enléve le chapeau qui génerait l'opéra-
tion, et c'est la surface du battant sur laquelle glisse la navetle qui sert de
guide pour l'alignement des maillons. On attache alors ceux-ci par un neud
fixe aux cordes ou arcades; on a soin, ce faisant, de couper les bouts qui
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dépassent et qui pourraient se mettre en travers de la marche de I'appareil
pendant le tissage.

Envergure des corps. — L'envergure des corps a pour but de classer les
maillons pour le rentrage des fils de la chaine. — Pour cela, il suffit de prendre
de la main droite un certain nombre de maillons garnis qu'on envergue d'aprés
l'ordre de leur empoutage, de fagon que tous les maillons impairs soient devant
le pouce (fig. 12), et derriére lindex, et que tous les maillons pairs soient
derriére le pouce et devant l'index.

Lorsque les maillons ainsi envergés dans la main gauche deviennent trop
nombreux, on place au lieu des doigts les deux bouts d'une ficelle doublée pour
en conserver l'envergure, puis on continue
en suivanl le méme procédé jusqu'a la fin de
Topération. L’envergure étant terminée, on
remplace cette ficelle double par deux ba-
guetles en bois, absolument comme cela se
fait pour l'envergure des chaines, puis on
commence le remettage des fils en les ren-
trant dans les maillons.

Mise en carte. — Lisage. — L'opération du
piquage, lisage on percage des cartons est
une des plus importantes et I'une de celle
qui exige le plus d'attentiou. Le perceur doit

exéeuter son travail d’apres le dessin qui lui est donné en smivant exactement
ses indications, puisque ce sont par ces mémes cartons que doit élre reproduite
dans le tissu la combinaison des effets de la mise en carte.

La mise en carte est arbitraire ou limitée. Elle est arbilraire quand le mon-
tage du métier lui est subordonné, elle dépend alors de la volonté du dessina-
teur. Elle est limitée quand c'est elle au contraire qui est subordonnée au
montage du métier, et alors le dessinateur tire son dessin des bases de la dis-
position d'empoutage d’aprés lequel le métier est monté: il faut alors, pour
qu'il puisse opérer, qu'il connaisse outre cel empoutage, le nombre de cordes
contenues dans un chemin et le nombre de crochets employés.

Lire un dessin, ¢'est done percer dans un ordre défini le nombre de cartons
nécessaires, indiqués par le dessin.

Admettons que, le garnissage de la mécanique étant au complet, nous ayons
a lire une carte sur 100 crochets en destinant les & crochets supplémentaires anx
lisieres. Pour le percage du premier carton, nous m'aurons qu'a prendre pour
point de départ le point qui devra correspondre & I'aiguille et par conséquent
au crochet portant sous les fils rentrés dans les cordes qui ont été empoutées
en premier lieu. Nous continuerons ainsi le pergage,toujours transversalement,
en prenant 'une aprés I'autre toutes les rangées qui sont de & en 4. Chaque
arcaton devra donc faire lever la quantité de maillons qui doivent former le

* dessin.

. Dans cette opération, les aiguilles qui font mouvoir les crochets correspon-
dant aux maillons qui doivent lever prennent passage par les trous des cartons.
Les parties non percées repoussent les autres aiguilles et laissent ainsi dans
I'inaction les crochets dont les maillons qui leur correspondent doivent resler
en fond.

Le nombre de cartons nécessaire & la production d’une armure ou d'un
dessin quelconque dépend uniquement de la quantité de coups de trame ou
diutes qui entrent dans son rapport. C'est ainsi que pour exécuter l'armure

Fig, 12, — Envergure des corps.
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unt, il ne faudrait que 2 cartons. Dans ce cas, comme le cylindre de la méca-
nique a toujours plus de deux faces percées d'un nombre de frous égaux i celui
des aiguilles crochets ou collets de la mécanique, il en résulterait qu'un certains
nombre de faces seraient sans action. Il résullerail aussi que, les aignilles se
trouvant toutes repoussées & certains moments, les fils de chaine leveraient en
bloe et rendraient ainsi le coup de frame impossible puisqu'il n’y aurait pas
d’ouverture pour le passage de la navette. Il faut donc toujours employer
autant de cartons qu'il y a de faces au cylindre.

Tous les cartons nécessaires pour un dessin regoivent avant le percage un
numéro d'ordre & I'encre; c'est 1d un point de repére pour en reconnaitre le
rang au lagage ; comme le pergage des cartons s'opére horizontalement et qu'ils
se présentent au cylindre verticalement, il faut avant de commencer le percage,
se rendre bien compte du point de départ pour la lecture. On doit toujours
se rappeler que le trou qui horizontalement parait étre le premier, et qui doit
correspondre & la premiére aiguille d'une rangée, devient, dans la mécanique de
100 crochets par exemple, le quatridme trou de cette méme rangée lorsque le
carton est dans la position verticale.

Translatage. — Translater, c'est indiquer successivement et par ordre sur la
mise en carte le passage de toutes les trames nécessaires pour la formalion
d'un dessin.

Le travail du translatage, applicable & tous les articles tissés & plusieurs
naveltes produisant un certain nombre d'effets différents, exige beaucoup de
temps, de patience, et évidemment plus de papier de mise en carte. On doit’
T'éviler autant que possible & moins qu'on ne soit foreé d’y avoir recours pour
faciliter la lecture d’'une carte & une personne bien exercée.

Ill. — PEIGINAGE.

Le peignage ne forme une industrie spéciale que lorsqu’il s'agit de la laine;
tous les autres textiles se peignent toujours dans les établissements ol on
Ies file.

On comprendra qu’il nous est impossible d’examiner, méme d'une facon
rapide, tous les différents genres de machines & peigner la laine, qui peuvent
étre considérées certainement comme un type des machines les plus compliquées.
Les principales fonctionnent dans les villes de Reims et de Roubaix, qui se sont
fait une spécialité de ce genre d’'industrie, et qui en emploient plus du 20 types
différents.

Nous nous contenterons de dire qu'on peut diviser ces machines en deux
familles bien distinetes, la famille du peignage direct du ruban brut et la
famille du fouetlage du ruban brut.

Dans les machines & peignage direct, nous rencontrons comme principales :

{0 La machine Heilmann, avec peigne nacteur & mouvements alternatifs et
superposition automatique des méches pour former un ruban continu;

2° La machine Lister, avee pince arrracheuse & deux machoires, animée d'un
mouvement de va et vient ;

30 La machine Hubner, avec porte-bobine circulaire, déroulement des rubans
bruts au moyen d'un plan incliné, peignage par hérissons et étirage par cannelés
horizontaux;
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4o La machine Schiumberger, qui contient le principe de la convergence des
nappes peignées par l'extrémité.

Le procédé par fouetlage du ruban brut consiste dans trois mouvements pro-
duits soit par I'appareil chargeur seul, soit par la combinaison de l'appareil
chargeur et du peigne receveur. Ces trois mouvements sont I'élévation du ruban
an-dessus des dents du peigne, puis 'abaissement du ruban dans les dents du
peigne et finalement la rupture de la (éte du ruban brut.

Dans ces machines, nous remarquons les suivantes:

ie La machine Ramsbothom, dite square motion, qui comprend le peignage
quadrangulaire et I'emploi d'un peigne droit ou & barrette, peignant la frange
extérieure d'un peigne circulaire horizontal;

2° La machine Tavernier, avec alimentation par fouettage quadrangulaire sur
un peigne a chapelets;

3° La machine Noble, on1 la méche brute est mise & cheval & la fois sur deux
peignes tangents qui s'écartent I'un de l'anfre et opérent le peignage par leur
écartement. La machine Noble a été l'objet en 1859 d’un procés qui a en un
immense retentissement. elle a finalement été condamnée comme une contre-
fagon des machines Heilmann, Hubner et Schlumberger, &4 'égard d'Heilmann
parce qu'elle peignait I'extrémité du ruban, & I'égard de Hubner parce qu'elle
peignait T'extrémité du ruban formant une nappe continue, et a I'égard de
Schlumberger parce qu'elle avait une nappe convergente. En somme la pei-
gneuse Noble n'opérant en aucune fagon suivant le principe d’Heilmann, on
avail pris un point de départ tout a fait faux. Aujourd’hui, tous ces principes y
compris celui de Noble sont dans le domaine public.

IV. — FILTERIE.

L’industrie des fils & coudre est tout & fait différente de celle de la filature.
Elle consiste en effet & réunir ensemble, par 2, 3 ou 4 des fils simples de soie,
coton ou lin, puis 4 donner & ces fils ainsi refors une préparation et une forme
spéciale.

pLe fil est d’abord tordu & I'état écru sur le métier dit @ retordre, soit & ailefte,

soit & anneau (syst. Hyggins). Aprés avoir subi les opérations de la leinture (qui
doit réunir solidité et aspect commercial) ou du blanchiment, les écheveaus,
lorsque la matiére le demande, sont assouplis par le bailage. On les glace
ensuite généralement sur une machine spéciale, et c¢’est sonvent dans le plus ou
moins de réussite du glagage, opération qui reste généralement un secret de
fabrique, que réside la bonté au fil & coudre. Les fils en bobines deslinés & étre
mis en boite sont cirés, bobinés ensuite & la machine, et regoivent de chague
coté une étiquette représentant la marque du fabricant. Les fils destinés a
étre mis en pelote, aplatis par le battage et conservant, en égard a la torsion,
une élasticité génante, sont chevillés d’abord, puis lissés et parés (ce qu'on
appelle en terme de métier é/rigués). La machine les transforme en pelotes
autour desquelles 'ouvrier colle une bande de papier représentant le numéro
du fil & coudre et la marque.

Nous n'entreprendrons pas la description des machines & faire les pelotes ni
de celles @ mettre en bobine. Ce sont des instruments trop compliqués pour ne
pas exiger une description frés-étendue et nous entrainer a des longueurs que
nous voulons éviter.
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11l — PRODUCTION ET COMMERCE

I. — LA SOIE.

Les principaux pays étrangers producteurs de soie sont la Chine, le Japon et
le Bengale qui, & eux seuls, fournissent annuellement & I'Europe prés de
4 millions !/, de kilogrammes cocons; viennent ensuite par ordre d'importance,
I'Italie, la France, la Cochinchine, le royaume de Siam, la Perse, le Levant, I'Asie
Mineure, et la Turquie d'Europe, la Gréce, les iles de I'Archipel, les Canaries,
I’Espagne, ete,

En Europe, cing contrées seulement possédent des fabriques de soie, ce scnt
la France, 'Angleferre, 'Allemagne, la Suisse et I'Autriche. Sur ce nombre,
deux seulement, la France et ’Autriche, élévent le ver a soie.

Les chiffres suivants feront mieux ressortir I'importance des divers pays pro
ducteurs. Ils indiquent pour trois années moyennes, la quantité fournie &
I'exportation par chacun d'eux aux d¥férents marchés européens.

1872 1873 1874

Kilog. Kilog. Eilog.
HEANEO, 5 slisse ais wis AL PR (A e B . 636,800 549,000 734,000
RS S aE claig S G SR 3,125.000 2,336,000 2,860,000
T TERAS s i 0 s s I Sl o 171,400 130,000 140,600
%nntolic et-Brousse.: .. nis . 71,400 100,000 206,000
! O s ey e oA AT 34,000 37,000
Turquie. § Salonique. « « o - oo .. i ( 33,000 § 35000 63,000
Andrinoplesa i e eation . 20,000 68,000
RIS CT L GO (O AT S i e s & 107,500 150,000 170,000
e e o 3 e 1 6,400 18,000 13,000
Géorgie, Perse et Khorassan. . . . .. ... 110,000 317,000 400,000
i AT e te iy 2,634,000 2,711,900 2,290,000
ChING. - 3 CONLON. « ir o s vrn o oin v s 751,000 388,000 390,000
Japon par Yokohama).. ..... N T 721,000 719,900 550,000
Inde!(par.Calentta) 5i s st e sils sininie 574,000 486,000 425,000
HoThux: St e e e 8,947,500 7,994,800 9,339,600

On remarquera sans doute ici que la France exporte peu de cocons bruts, la
principale raison c’est qu'elle utilise la majeure partie de sa production.

Le Gard, I'Ardéche, la Drome et le Vaucluse sont les départements qui chez
nous produisent le plus de cocons; puis viennent I'lsére, les Bouches-du-Ithone,
le Hérault, la Var, la Lozére, les Basses-Alpes, les Alpes-Maritimes, la Savoie, le
Tarn, I'Ain, le Tarn-et-Garonne, les Hautes-Alpes et les Pyrénées Orientales.

La production annuelle frangaise a suivi une marche trés-variable, ascen-
dante jusque 1858, époque de la maladie des vers a soie, descendante ensuite
Jjusque nos jours,
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1 - PRIX ; PRIX
ANNEES. COCONS. par ANNEES. COCONS, par
kilogramme. kilogrammae,
Kilog. Kilog.
18035 4,250,000 » 1861 8,500,000 6,20
1815 5,200,000 » 1862 9,758,000 5,32
1825 10,800,000 n 1866 16,436,000 6,50
1845 17,500,000 " 1867 14,003,000 7,25
1853 26,000,000 4,60 1868 10,687,000 8,00
1854 24,500,000 4,55 1869 8,076,000 1,45
1855 19,500,000 4,80 1870 10,186,000 6,45
1856 7,500,000 6,75 1871 10,227,000 5,13
1857 7,500,000 8,00 1872 9,893,000 6,96
1858 41,500,000 5,30 1873 §,333,000 7,40
1859 14,000,000 7,45 1874 9,321,000 4,61
1860 11,500,000 7,25 1875 10,770,000 4,20

Avant 1850, tous les produits appartenaient & la race des cocons jaunes de
premidre qualité et étaient généralement employés en France; depuis la
maladie au contraire, la fabrique s'est surtout attachée & la fantaisie, et nos
éleveurs qui déjd produisaient moins, ont en & supporter une concurrence qui
n’existait pas jusque-la, celle des cocons de la Chine, du Japon et du Bengale,
dont les prix sont de beaucoup inférieurs & ceux des produits indigénes. L'avance
considérable que la production italienne a sur la France, ainsi que nous venons
de le voir, est venu empirer cette situation; et il est donc résulté de la maladie
comme de cet excds de concurrence un ralentissement graduel dans la produc-
tion qui persiste encore aujourd'hui.

- II. — LE COTON.

Parmi les pays producteurs de coton, '’Amérique tient certainement le premier
rang, viennent ensuite les Indes et I'Egypte; parmi les pays consommateurs,
c’est encore I'Amérique, puis I'Angleterre et la France.

La gradation dans la production est assez indiquée d'ailleurs par le fableau
suivant quiindique la quantité fournie par chacun d’eux a I'Europe a différentes
époques.

Moyenne annuelle en milliers de balles.

1826-30 | 1836-40| 1846-50 | 1856-60| 1861-65]1866-70| 4874 1875

Amériqua. + « + » .« -« ] 707 | 1263 | 4741 | 2865 | TO3 | 1653 | 2747 | 2754

Bras] e e e ety e 10O 142 131 153 201 G614 615 557
Indes orientales, ete. . . .} 77 159 | 233 540 | 1380 | 1601 | 1576 | 1645
Indes occidentales, etc.. .| 53 73 30 35 i 175 184 150
Epyptaetoitiisr st 216 138 129 161 418 | 438 | 489 | 453

On voit par 1a que, jusqu'a la guerre de sécession, la majeure partie du coton
employé en Europe nous a été envoyée par les Etats-Unis d'abord, par les Indes
ensuite. Aprés la guerre les envois n'ont augmenté que pour les Indes Occiden-
tales et I'Egypte qui ont profité de la disette momentanée du textile pour se
ranger parmi les pays producteurs de premier ordre.
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En Europe, ce sont les ports de Liverpool ef du Hivre qui recoivent annuel-
lement le plus de coton, viennent ensuite par ordre d'importe ceux de Bréme,
Barcelone, Anvers, Trieste, Hambourg, Marseille, Rotterdam, Amterdam, Génes
el les ports russes.

Le commerce des cotons se fait au Hivre par lintermédiaire de courtiers,
qui comprennent trois catégories, les courtiers officiels ou assermentés, les
anciens courtiers et les courtiers libres. Le principal rdle de ces eourliers se
horne & metire en présence un vendeur et un acheteur et & surveiller l'exécu-
tion des clauses de chaque opération. 1l sont payés dans les fransactions a1/, 0/,

La classification des colons au Havre est toule spéciale. Les sorles principales
sont par ordre de qualité; 1° des Etats-Unis; 2° du Brésil; 3° de la Cote-Ferme;
o de la Guadeloupe, Haute-Egypte, Pérou indigéne et Pérou C.S; 5° des Indes:
Surate (Sawginned, Dharwar, Oomrawalttee, ete.) et Tinnevelly (Madras, Coco-
uadah, Bengale, Scide et Kurrachee).

Pour ce qui concerne le commeree des fils et tissus de coton, nous ayons &
constater une augmentation constante des importations de l'extérieur, augmen-
tation que tous les producteurs sans exception atiribuent & la situation difficile
que les trailés de commerce ont fait a I'industrie.

Cette situation était passablement bonne avant cette époque: de 1849 a 1859
les importations n’avaient pas méme doublé:

1849 1,067,670 fr. en fils et tissus.
1859 1,951,048 —

Celte progression qui n’avait été par conséquent que de 883,378 fr., arri-
vail par contre dix ans aprés a 37,704,632,

1859 1,951,048 fr.
1869 36,655,680 fr.

Depuis cette époque, les importations ont de plus en plus augmenté, et les
chiffres suivants, empruntés aux documents officiels publiés annuellement par
la douane, nous en donnait la preuve:

ANNEES, FILS, TISSUS, TOTAL.
Fr. Fr. Fr.
1870 6,189,000 15,432,000 21,622,000
1871 26,962,000 29,908,000 56,834,000
1872 39,134,000 97,561,000 136,695,000
1873 21,690,000 47,675,000 69,365,000
1874 217,551,000 57,523,000 85,074,000
1875 42,562,000 84,405,000 126,967,000
1876 63,792,000 81,796,000 145,588,000

Cette période n'est ici que septennale, et nous trouvons en 1876 les importa-
tions qui n'étaient en 1859 que de 36 millions 655,68 fr. arrivanta 145,588,000 fr,

Actuellement la concurrence de I'élranger ne se ralentit pas, il nous suffit
pour le constater de jeter les yeux sur les relevés statistiques des dix premiers
mois de ces derniéres années.

18y 1876
Ve e S e o e e 37,221,000 fr. an lien de 38,627,000 fr.
3 A A el S s 58,131,000 — 65,369,000

TOTAL. + « « » o . 95,352,000 — 103,996,000
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Il —. LA LAINE.

La production de la laine en France a subi depuis longtemps une décrois-
sance marvquée, qui fient surtout 4 l'avilissement progressif des prix de celle
matiére. Le bas prix de la laine indigéne, qui était en moyenne de 272 le kilog.
avant 1860 el qui est tombé de 1861 4 186% 4 2120, de 1867 & 1868 & 17900 el enfin
a partir de 1869 & 1740, a fini par décourager les éleveurs.

Cel avilissement des prix est-il dii, comme on le prétend, au systéme de libre
échange absolu inauguré entre la France et les autres pays & 'occasion du
traité de commerce de 1860. Nous n’avons pas ici & donner notre avis sur cette
question. Nous avouerons cependant que les faits semblenl y donner raison,
car, si I'on remonte & I'année 1826, époque ou les laines élaient frappées d'un
droit d'entrée de 33 °/;, pour descendre successivement a 22 0/, puis & 10 °/;,
puis & zéro, nous voyons nos exportations prendre le pas sur nos importations:

Nous arrivons encore aux mémes conclusions si nous ajoutons a cette statis-

ANNEES. IMPORTATIONS. EXPORTATINNS.
Francs. Franes.
1827-1836 16,200,000 500,000
1837-1846 37,600,000 400,000
1847-1856 52,500,000 1,500,000
1857-1866 178,800,000 27,600,000

tique le chiffre des importalions et des exporlations de 1867 a 1873.

ANNEES, IMPORTATIONS. EXPORTATIONS.
Franes. Francs.
1867 220,598,000 43,189,000
1568 243,675,000 36,505,000
1869 211,962,000 44,672,000
1870 174,090,000 59,002,000
1871 905.691.000 105,098,000
1872 334,639,000 102,177,000
1873 370,624,000 93,326,000

Quant au commerce des fils et tissus de laine, avee l'exlérieur il se trouve
dans une situation identique, quoique moins accentuée, & celle que nous avons
indiquée pour les fils et tissus de coton.

Les importations ont suivi en effet la progression constante que yoici:

18490 Sl o, 0 e e 375,733 fr.
AR s e s st e 2,520,802
ARBOIRIATEN, Bl s s e o0 767630,859
Q7R IR, ] R e 96,332,005

On voit par ld que I'étranger qui en 1859, n'introduisait chez nous que pour
2 mill. et demi environ de fils et de tissus de laine, avant le traité de commerce,
en introduisait pour 36 mill. 655,680 fr. dix ans aprés et pour 96,332,005 fr.
en 1875,
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IV. — LIN ET CHANVRE.

En 1848, d’aprés la statistique agricole de M. Moreau de Jonnés, I'ordre des
principaux pays producteurs de lui était le suivant:

* Qnintaux QOnintanx
e de
fllosse. filasse.
Nopds = Ll ST .« ois » . 59,200 |'Seine-Inférieurs. s « v o s oo oo . 19,890
Pas-de-Calaisisstae oy ait et k05051 Maneheforn b bl sl Sog vai 16,241
CoOtes-du-Nord. . « « o v« o o v oo 206,008 | Maine-et-Loire. + « « v ¢ « o« ees 12,801
Finistara. » o ece sis o ene i sle ot 22000 [ BULE. y oial siernisie sisis aieinvie 11,719
BOMIMBES e es i lon = ais « . 20,578 \

Aujoud’hui, d’apres la stalistique la plus récente, celle de 1871, les 411 dépar-
tements suivants qui produisent chacun plus de 10,000 quintaux de filasse,
représentent ensemble les 3/, de la production:

Quintanx Quintanx
de de

filnzse. filnzsn.
DT B o oo e st e o et DU BTN LG E Yol s e e e L B
Pas-de-Calaisie « « + o s s ey g P B BV A s R s e e 12,740
SOTATIIO 1a = ol s «llatinitel's s iieie sis 41,0004 EoiraEnférieura.ra s o alaia s fs 112:500
RanIatATO e  taiiei e Milelint & etwillalis 45,954 | Mayenne. . . . .. . st el e 14,400
Haute GarGnne. . ot o e s e mite e 22 B N 1 eSS s S M s la e ie ratie whei e R O LS
Ootedn-Nord. o ol cie B ot 20,800

La culture du lin a done diminué dans le Lot-et-Garonne, la Seine-Inférieure,
le Maine-et-Loire, I'Eure, la Manche. Elle a gagné du terrain dans les aulres
départements. Par contre plusieurs des départements qui primaient dans la
culture du lin ont remplacé ce textile par le chanvre.

C’est encore ce méme recensement officiel qui nous apprend que la France
cnlitre produisait & celte époque 490,974 quintaux de chanvre et 416,975 quin-
taux de lin, soit au total 907,949 quintaux de filasse seuls dans toute la France,
8 départements ne produisaient ni lin ni chanvre, ¢'étaient la Corse, la Drome,
le Gard, I'Eure-et-Loir, 'Hérault, le Haut-Rhin, la Seine et le Vaucluse,

Yoiei le résumé des statistiques officielles depuis 1840,

HECTARES PRODUCTION
ANNEES, VALEUR TOTALE,
ensemencés. de filasse,
Chanvre.
1840 176,148 67,507,676k 86,287,341¢
1852 123,357 64,173,200 49,654,983
1862 100,114 57,433,900 55,861,863
1871 96,395 46,097,400 49,558,057
Lin,
1840 98,241 36,825,401 57,507,216
1852 80,336 33,649,900 31,755,065
1862 105,455 52,341,040 65,690,799
1871 79,721 41,697,500 53,925,374

On voit par 14 que, sauf en 1862, la culture du chanvre occupaif toujours
plus de terres ensemencées que la culture du lin. L'une et l'autre culture ont
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toujours considérablement diminué. A quoi tient cette diminution ? nous n’avons
pas & en étudier ici les causes, mais on voudra bien observer qu’elle ne tient
nullement & la diminntion de la consommation, puisque nos importalions en
lins bruts ont toujours été en augmentant (1),

Le lecteur a pu juger, par l'étude rapide que nous venons de faire de ces
différentes induostries, de quelle importance sont les arls textiles en France.
Comme nous le disions en commengant, il est peu de départements qui n'aient
i s'en préccevper. On nous pardonnera d'avoir. éLé un peu bref, dans le cours
de nos observations, sur certains points d'une importance réelle, mais on com-
prendra aussi qu'il ne nous était guére possible de nous étendre plus longue-
ment dans le cadre restreint qui nous était réservé, alors que nous n'avions
principalement pour but que de rappeler les diverses phases de ces industries
el leurs progrés depuis 1867.

Nous allons maintenant parcourir le palais de I'Exposition de 1878. Nous
suivrons dans cette nouvelle étude, 'ordre que nous avons adopté jusquici.
Nous aurons pour objet d'indiquer les progrés acecomplis et les perfectionne-
ments atteints, et nous laisserons une grande place & la comparaison et a la
eritique. Y

Nous en avons la certitude, le lecteur préférera nous voir passer rapidement
sur la deseription de quelques appareils de peu de valeur, plutdt que d’oublier de
signaler des principes ignorés ou des idées nouvelles.

(1) Consulter le tome II de I'ouvrage de M. Renouard, pour le commerce des fils
et tissus de lin. Eludes sur le {ravail des lins, 3 vol, gr. in-8°, 1875, Lille, imprimerie
Robbe; Paris, librairie E. Lacroix. Prix : 35 fr. :
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DEUXIEME PARTIE.

1, — MATIERES PREMIERES (2) (Exposition de 1878).

{* La soie.

Nous ne voulons ici parler que de la matiére brute, c'est-d-dire du cocon,
nous réservant de classer les soies gréges el ouvrées, ainsi que les étoffes,
dans la parlie de notre travail relalive aux produils fabriqués (fils et Lissus).
Nous suivrons le méme ordre pour ce qui concerne les autres textiles. Cepen-
dant, comme tout ce qui concerne le ¢ocon sera amplement traité an chapitre
Séricicullure, nous passerons rapidement sur I'exposition séricicole.

Notre tiche sera singulitrement facilitée en France, par la raison que nos
exposanls ont surtout exhibé des cocons comme spécimens de matiére premiére,
plutdt que comme type d'un progrés accompli. La plupart des cocons que nous
avons remarqués dans les vitrines de nos exposants, figuraient & colé des pro-
duils filés et des éloffes, et c'est pour ces derniers seulement que 'on a voulu
surtout, montrer les résultals acquis. Nous ajouterons méme que les fabricants,
qui & ebté de leurs soieries fagonnées el de leurs fils ont placé des cocons, ont
pris soin, pour ce qui concerne le plus grand nombre, de choisir les plus beaux
lypes classiques, mais sans y adjoindre aucune indication qui fit de nalure i
intéresser la technologie ou 'enseignement industriel. Nous ferons exception en
faveur de l'intéressanle magnanerie des Cévennes, ot on peut suivre le ver i
soie dans les différentes phases de sa métamorphose, et deM. Morand, de Lyon,
qui nous donne une carte séricicole trés-bien faile de la région italique, mais,
en général, il n'y a guére de choses dans I'exposition francaise qui ne soienl
connues d'avance des sériciculteurs.

Nous rappellerons qu'il existe en France 500 ¢lablissements qui dévident le
cocon. Ces 500 « filatures, » si on peul les appeler ainsi, comportent, d'aprés
la statistique officielle, 28,000 bassines et 376,000 tavelles pour le moulinage.
La bourre de soie est en outre filée par 75,000 broches; 25 peignages environ
dans I'Ain el les Hautes-Alpes travaillent la ouate de soie, et 7 manufactures
importantes repeignent et cardent le déchet de bourre de soie. Celle malidre
forme donc l'une des branches Lextiles les plus importantes de notre pays. On
ne peut d'ailleurs mieux s'en rendre compte, qu'en considérant la quantité de
soie filée, chez nous, dansla derniére année relevée 1876-1877, qui compte
comme l'une des plus médiocres, Celle quantité s'est élevée, pour les cocons
obtenus en France, & 2,400,000 kilogr.; pour les cocons importés de 'étranger
4 1,800,000 kilogr., soit au total, 4,200,000 kilogs de soie filable. 11 a été
importé en outre 4,050,000 kilogs de soies gréges, qui ont été moulinées et
tissées en France.

Deés 'Exposition universelle de 1867, on avail pu constaler que déja on s'oe-
cupait trés-sérieusement en France de l'importation et de Iacclimatation de

(1) Voir page 1.
(2) Visite a I'Exposition de 1878.
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plusieurs bombyx nouveaux, producteurs d’une soie applicable & l'industrie,
Beaucoup de personnes pensaienl & remplacer le ver i soie ordinaire; mais
elles se sont rapidement convaincues qu'aucune auntre espéce nest capable de
fournir une soie semblable, et de donner I'éclat que la soie du bombyx du
mirier seule posséde. Ainsi, on a essayé avee des suceds divers, la soie de
plusieurs grands hombyx du Bengale et des provinces voisines, entre autres le
bughy (bombyxz mylitte) et Varrvindy (bombyz arrindia). Puis on a essayd
encore le hombyx de I'ailante (attacus cynthia), dont on a obtenn des éduca-
tions assez grandes, ef aussi le hombyx du chéne (bombyz yamamai). On a
fait de ce dernier de nombreuses éducations qui ont hien réussi. Cependant,
il faut avouer que ces éducations ont été, non en augmentant, mais & peine en
se soutenant, depuis une dizaine d’années, résultat qu'il faut attribuer & la
terrible maladie qui, depuis tant d'années, désole el ruine les régions séricicoles,
Ce n'est que depuis quelques anndes qu'on arrive & combatire cette maladie:
lesexpériences de M. Pasteur remontent, comme on le sait, bien avant I'Expo-
sition de 1867, mais ce n'est qu'en 1870 que ce savant formula les régles qui
permettent de reconnaitre, au moyen du microscope, les vers et les graines

nvahis par les corpuscules, et de meftre en ceuvre un mode de séleclion qui,
depuis cette époque, donne de bons résultats.

(Vest tonjours celte méme maladie qui a arrélé les progres, déji remarqués
en 1867, de la séricicullure en Algérie. En 1875, le nombre des éducaleurs
algériens était réduit a 39, el la quanlité de graines mise & éclosion, ne dépas-
sait pas 4 kilogr. En 1876, le Gouverneur général fit accorder, pourune période
de Lrois ans, des primes aux colons éducateurs, et une subvention aux filateurs
de soie. Ces encouragements qui semblaient devoir élre réduils & néant, (non
plus cetle fois & cause de la maladie du ver, car la mise en pratique des ohser-
vations de M. Pasleur avait beaucoup amélioré la situation, mais & cause d'une
maladie qui attaquait les feuilles mémes du murier), finirent cependant par
porter leurs fruils; & la fin de l'année 1876, le nombre des éducaleurs était de
150, ils ont récollé 6,156 kilogr., de cocons dont 5,268 ont été vendus pour
le filage & raison de 57,89 le kilo. Les cocons exposés par M. Perés, 4 Relizane
(Oran), et par M. Visciano, a Birkadem (Alger), entre autres, de belle forme et
de belle nuance, nous prouvent qu'on peut trés-bien réussiv 4 ¢élever le ver a
soie en Algérie,

L'Italie, pays privilégié pour la soie, puisque ce texlile forme la branche la
plus importante de son commerce extérieur (250 millions d'exportation, ne
comportant en grande partie que de la matiére brute, contre 112 composés
principalement de tissus) n'a exposé rien de bien nouveau en fait de coecons.
Elle s'est surtout altachée & la fabrication des éloffes. Citons parmi les exposants
M. le chevalier Chicco, & Fossano, et M. Brancalari, & Chiavari (Génes). Nous
rappellerons qu'en Italie, ¢'est dans le Nord surtout que le ver & soie est élevé.
tielle contrée a en affaire non-seulement & la maladie signalée par M. Pas-
leur, mais encore & des maladies locales, el surtout & I'une d'enlre elles, la
pebring, qui a attaqué la plupart des races indigenes, On a di, dés lors, foreé-
ment songer quelque peu & I'éléve de graines exoligues, et la produetion
comme le commerce s'en sont ressenlis. D'aprés une slalislique approxima-
tive, la production totale de la séricicullure ilalienne qui était de 40 millions
de kilogr., de cocons avant I'épidémie est tombée depuis, a 26 ou 30 millions.
On estime en outre, que de 1876 & 1877, importation et exportation ont été
chacune réduites de moitié.

Dans la Hongrie, ou la production de la soie brute atleint, d'aprés la statis-
tique, 3,000 quintanx mélriques, il n'y a que des soies gréges et deg tissus: pas
de cocons,
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En Aulriche, il n'y a rien non plus de bien remarquable. L'industrie de la fi-
lature de soie ne semble pas d’ailleurs étre bien prospére dans ce pays; car sinous
nous en rapportons i une brochure imprimée en italien, qui se trouvait & I’'Exposi-
tion spéciale de la Chambre de commerce de Rovereto (Ia Tratiura della sela
nel Trentino), il y avait dans le Tyrol en 1877, 90 filalures inaclives, compre-
nant 59 bassines, et seulement 100 filatures aclives avec 3,843 bassines.

En Grece, se trouvent quelques jolies collections, parmi lesquelles celles de
MM. Fels et Gie, de Calamata, et de la filalure de cocons de Kyriazopulos, i
Sparle.

Dans Pexposition de la Russie, il y avait surtout a remarquer I'exposition de
M. le prétre N. Locoloff, de Moscou, et celle de MM. Loutshinsky, & Ouman,
{Gouv. de Kiev).

Nous signalerons encore, en Fspagne une jolie vilrine de cocons yamamaei.
Nous avons dit plus haut que le sucees oblenu en France avee ce ver, qui vil
sur le chéne et non sur le murier, n’avait été arrélé que par les progrés de la
maladie. C'est sans doute le méme essai qu'on a voulu faire en Espagne, essai
qui, si nous en jugeons par les produits que nous avons eu sous les yeux, &
amené un cerlain résultat. C'est presque un progres, et nous ne nous atlendions
guére & le rencontrer dans un pays pour lequel la soie forme une hranche de
production secondaire. Mentionnons encore les soies exhibées dans I'exposition
tndienne, qui proviennent d'une élonnante variété de papillons. N'oublions pas
enfin queleJapon, nolre grand fournisseur de cocons, pendant la période aigui
de la maladie, est le seul pays que celle-ci ait épargné. Avouons toutefois que
la vitrine de ce pays, qui nous a représentée plusieurs espéces de bombyx, sous
leurs différents ¢lats, était bien pen garnie. Nous avons vemarqué qua colé des
cocons, on a en soin de nous montrer I'udji, le grand ennemi des vers & soie
au Japon : I'udji dépose ses ceufs sur le ver, et de cette fagon, les enferme avee
lui dans son cocon, el, au momenl de I'éclosion, l'insecte parfait ne pent sortir
qu'en mmetlant la soie en lambeaux.

Ajoutons, que nous aurions voulu voir, pour un pays séricicole comme 'est le
Japon, une classilication bien établie des soies de ce pays, On a oublié ce cote
utile dans I'exposilion japonaise. Nul n’ignore que le nord, le centre et le sud
duJapon forment trois régions séricicoles bien distinetes, et il eiit élé inléressant
de comparerentre elles les différentes sortes d’Oshin, de Mayébashi, de Sinsiu, etc,
qqui ne se ressemblent gnére. C'est certainement une faute que de ne pas nous
avoir indigné la provenance des cocons exposés.

20 Le coton.

En France, nous ne cultivons pas le coton. Les quelques essais de cullure qui
avaient eu lieu en 1867 n'ont sans doule pas réussi, caril nes'est pas trouvé de
types & I'Exposition. Tout ce que nous consommons, nous est en grande partie
imporlé de I'Amcrique, de I'Egypte et de I'Inde, et nous en avons encore recu
en 1876 pour 90,000,000 de kilogrammes,

La Franee égréne cependant quelquefois le coton brat qui Jui est envoyé, el
elle a exposé dans ce genrve (classe 56), une machine a éqréner du systéme
Chaufourier. — L'égréneuse Chaufourier est déja ancienne et bien connue;
elle figurait avee sucees & PExposilion de 1867, et elle nous revient aujourd’hui
notablement perfectionnée. On sait qu’elle se compose principalement de rou-
leaux en biais altirant le coton el rejetant la graine. De celte facon, le colon esl
égréné sans 8lre déchird, nifeutré, et la graine reste bien netle sans étee en-
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tourée de la moindre parcelle de textile, Ce fail est d'une importance capitale,
carlon sait que le eoton, selon qu'il est plus ou moins bien égréné, acquiert une
plus-value ou subil une dépréciation de 15 & 259/, Jusqu'ici, I'égrénense Chau-
fourier, comme toutes les machines de ce genre, (le Roller-gin par exemple),
exigeaient une personne par machine. Dans "appareil qui figurait & I'Exposition,
grice & un mode d'alimentation antomatique, une seule personne suffit pour la
conduile et la surveillance de plusieurs machines. Il n'y a qu'a jeter le coton brut
dans un rvéecipient ad hoe, don il lombe immédiatement entre les rouleauy,
qui fontle reste, sans qu'on soit obligé de compler avee I'habileté, U'intelligence
ou 'allention de I'ouvrier, Ajoulons que ces machines ont ¢élé aussi réduites de
volume, sur le modéle déerit en 1867 ; elles n'occupent plus maintenant que 20
cent., de surface travaillante, el ne pésent plus que 150 kil., y comprisle volant,
Leurréglage, s'obtientanmoyen de deux visde pression placéesidroite et a gau-
che dubiti. Leur rendement, qui est naturellement proportionnel avee la vilesse
qu’on leur imprime, esten moyenne de 20 kil., de coton brat égréné par heure.

En Angleterre, pays qui moins encore que la France, ne peut songer & étre
producteur, deux constructeurs onl exposé des machines i égréner le colon;
MM, Platt, fréres, d'Holdam, une égréneuse du systéme Maec-Carthy, et
MM. Dobson et Barlow, de Bolton, une machine de leur systéme.

L'égréneuse Mac-Carlhy esl bien connue, elle figurait & 'Exposilion de 1867,
el a éle alors suffisamment déerite. On reproche & celte machine d'arracher
quelque peu le coton et par suile d'en diminuer la longueur; d'un autre cdté,
la lame mobile vient heurter brusquement et excentrer le colon au point ou il
devrait ¢tre normalement entrainé par le cylindre en eunir, pour ne pas subir
d'altération dans ses qualités essentielles. La machine conslruite par M. Plali,
ne remédie 4 aucun de ces inconvénienls. Le seul perfectionnement que ces
constructeurs ont apporté a I'égrénense Mac-Carthy, a consisté a attacher aux
couleaux mobiles des grilles qui élévent le colon au nivean du tranchant du
coulean fixe et de la surface exposée des cylindres. Un systeme de grilles fixes
el mobiles, dont les dents passenl P'une sur 'autre environ 750 fois par minute,
dégage les graines 4 la descente de chaque coutean mobile, et les lance
dehors. Les constructeurs ont eu en vue dans ce changement, le nettoyage des
eotons en graine & capsules couvertes de fibres courles, diles semences laineuses
qui ne pouvaient auparavant étre traitées par eette machine.

L'égréneuse de MM. Dohson et Barlow est toule nouvelle. L'égrénage s'opére
au moyen d'un fort eylindre de cuir et d'un certain nombre de disques monlés
obliquement sur un arbre en fer tournant d'un mouvement continu. Les disques
font aller et venir les graines, tandis que le cylindre de enir les dépouille du co-
ton, Quand les graines sont dépouillées, elles tombent, sans avoir éLé brisées,
dans un réservoir ad hoc et le coton est liveé en nappe continue de 'auntre cOté
de la machine. Si nous en ecroyons les invenleurs, une égréneunse de leur sys-
léme, type de 40 pouces, fonctionnant 4 sa vitesse normale, pourrait produire
par heure, depuis 140 kil., pour le Dhollerah jusqu'a 375 kil , pour le Native-
Indes. La machinede I'Exposilion nous a semblé donner de bons résultals, mais
de lels chiffres nous semblent excessivement exagérés. Les machines a égréner
de la France et de I'Angleterre ont été les seules exposées. Passons maintenant
a I'examen des produits bruls exposés. ,

lin premiere ligne, naturellement, nous devons mentionner les Elals-Unis.
— En 1876, il y avail grand émoi & Liverpool: huil balles de colon étaient
arrivées de New-York. Celle quantité avait semblé tellement exhorbilante aux
employés anglais, que ceux-ci en avaient réléré & leur Gonvernement, et bien-
1oL une déptehe spéeiale les autorisait & tout confisquer sous prétexte qu'il était
de foule impossibililé, qu'une telle quanlité de ce texlile, eit élé produile en
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Amérique. Il n'y a pas encore un siécle que ce fait s'est produit, ek déja quel
chemin parcouru! D'aprés les derniers relevés du Bureaw d'agriculture de
Washington, la culture du coten en 1876, élait évaluée & 3,800,000 balles, repré-
sentant une valenr de 256 millions de dellars, ou en monnaie francaise, 1 mil-
liard 300 millions. C'est assez dire gue le colon compte parmi les richesses
naturelles les plus importantes des Etats-Unis.

Il ne faut pas s'élonner deés lors de la salisfaction avee laquelle les Améri-
cains ont fait oceuper & ce textile la master-place de leur exposition. Non-
seulement, ils ont mis & 'endroit le plus en vue, plusieurs balles de leur meil-
leur coton d’exportation; enveloppées de soie bleue el encerclées de bandes
dorées, mais encore ils en avaient exposé partoul, & coté des céréales, du tabae,
des graines de Loules sortes. Les balles d'échantillons, évenfrées avee intention,
pour faire voir les produits qu'elles renfermaient, permettaient d’y admirer une
ouale de toule beauté, joignant & la souplesse et & la douceur demain, tout I'éclat
el la blancheur désirables. Nous signalerons, entre autres, la balle exposée par
la Memphis Cotton Exchange, de Memphis (Tennessee), el par M. R. de Gas, &
New-Orléans (Louisiane). A la parlie médiane de cette exposilion, était une
vitrine divisée en nombreux compartiments et destinée  instruire le public,
du nombre infini de variétés commerciales, qu'ofire le colon des Elats-Unis,

~depuis les qualités les plus communes, jusqu’d celles qui sont les plus prisées,
La nous avons reconnu la classification adoptée a Liverpool par la Cotton Bro-
Lers Liverpool Association, c'est-a-dire 1 division en trois sortes principales:
1° Sea Island el Florida Sea Island, 20 Upland el Mobile, 3° Texas et Orléans.
Le premier genre comprenait & I'Exposition, six qualités: Ordinary, middling,
fair, good fair, good el fine; pour les autres américains, il y avait les : Ordinary,
good ordinary, low middling, middling, good middling el middling fair.

Nous venons de dire que si on remarquail dans exposition des Américains,
les cotons les plus beaux, ceux-ci avaient en soin d’exposer aussi leurs qualilés
les plus communes. Mais si nous avons dil communes, c¢'est bien par euphé-
misme. Que sont en effet les derniers types des Etals-Unis, & coté du coton
des Indes qui figurait aussi par balles a I'Exposition. Certes, le coton est
aussi pour les Indes une source de richesse, mais la qualité ne s’y trouve plus:
ce n'est plus ni la méme souplesse, nile méme éclat, Clesl surlout & Londres
que va ce cotonj la London Colton Brolers Association, les a rangées en
classification spéeiale : Surale, Madras, Scinde, Bengale, Rangoon, West India,
du nom des lieux d’expédition. Iy a aussi des subdivisions pour les Surate, en
Hingenhaut, Saw-ginned Dharwar, Machine-ginned Broach, Dhollerah, Oomra-
wattee, Mangarole, Comptah; et pour les Madras en Tinnivelly, Western, Nor-
thern, Coconada, Coimbatore, Salem, efe. Tous ces types figuraient a I'Exposition.

Le Growvernement d' Haili, a exposé trois types de eoton, 'un nommé sur
une éliquetle spéciale « colon blanc » se rapproche heaucoup comme éclal et
souplesse, des colons des Etals-Unis, I'autre sorte,l'désignée sous le nom de
« colon de Siam » est une sorte beaucoup plus jaune et plus commune, enfin,
un troisitme genre, sans aucune désignation spéciale, intermédiaire entre les
deux, compléte cette exhibition. N'oublions pas non plus, I'exposition du Vene-
suelw, Les lypes qui onb 6té exposés sont beaux et brillanls: on en exporte
chaque année, pour plus de 2 millions de kilogrammes. Dans le Japon, le coton,
n'élait 1a que pour mémoire, car ce textile ne s’y exporte pas, et ne serl guere
quaux vétements grossiers, de la classe laborieuse. Dans l'exposition des ¢colo-
nies poriugaises, nous avons trouvé une riche collection d'échantillons de cotons
de 'Afrique et de U'lnde portugaise. Ce sonl les Lypes classiques el connus,
rangés avec beaucoup d'ordre et par qualités, mais ne portant pas de désigna-
tions spéciales.
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En dehors de I'lnde, les colonies anglaises faisaient bonne figure: Ceylan a
un magnifique échantillon de Sea-1sland, la Jamaigue :a coté d'une collection .
variée de textiles, nous a fail voir un type de cofon du pays, propre el bien
égréné 5 le Cap récolle un colon courte-soie qui ne manque pas de valeur,
enfin, nous avons vu.en Auséralie, des spécimens de luugue soie qui méritent
encore d’atlirer I’ allention.

Nous ne pouvons pas dire la méme chose de la principale de nos colonies
francaises, U Algérie. Les colons paraissent y avoir fini leur temps. Cette cul-
ture, offre dans ce pays cerlaines difficultés, et elle ne peut actuellement
soutenir, sans le secours de I'administration, la concurrence des grands pays de
production. Nous signalerons, cependant, en particulier, 'exposition du comice
agricole de Relizane (Oran) qui nous prouve que dua moins de bonnes gualilés
de coton peuvent &étré récoltées dansla contrée. En dehors de cela, nous citerons
pour nos colonies, en Guyane, de bons cotons exposés par M. Wacongue, de
Cayenne; i la Martinique, unbeau type envoyé par M. Bélanger, de Saint-Pierre;
& la Guadeloupe, la jolie collection de M. Saint-Germain Massieux, de Gourbeyre;
au Sénégal, le coton exposé par M®e Pelletier, de Saini-Louis; enfin & la
Nouwvelle-Calédonie, les colons égrénés el'les cotons bruts exposés par MM. Robin
et Martiny,

En Europe, nous ne trouvons guére de coton. Ainsi, nous comptons pour rien
par exemple, les cotons brats qui onl été exposés & cOté de leurs tissus par
MM. Van Heck fréres, d’Enschédé, en Hollande, il est évident pour nous que
ce textile n'a pu croitre sous le climat humide el marécageux des Pays-Bas.

Le coton exposé en Gréee par MM, Kyriakos, Lyginos et Gi®, du Pirée, et par
la filature Hongueu et Trianti, de Palras, provient-il aussi du pays lui-méme ?
nous Uignorons, dans tous les cas ¢’est un beau type, et les Grees ne pourraient
que gagner a étendre cette culture, qui pourrait certainement s’améliorer sous
certaines latitudes de leur pays. En Suisse, la filature Jacques Rieter et Cic, de
Wautherthur, a ern devoir exposer quelques cotons, qui doivent élre des Sea
Island bien choisis, mais ne sonl cevtainement pas des cotons suisses.

Enfin, la direction de 'agriculture en [lglie a exposé quelques types de coton
du pays: colons jaunes, cotons blancs, coton de Castellamare, ete., assez jolis.
La cuiture du colonnier a-t-elle chance de réussir dans ce pays? Depuis gue
la guerre d’Amérique, qui avait donné un si grand essor a éléve de ces arbustes
en ltalie, n'est plus [& pour stimuler le zéle des producteurs, beaucoup esliment
que cette branche est appelée a g'éteindre d’'un moment & autre. En 1864, la
statistique évaluaif & 88,000 le nombre d’hectares, planlés en colonniers et la
production & plus de 600,000 quintaux. Auvjourd’hui, c'est-i-dive en 1877, les

‘releves de dounane signalent & 'importation 241,000 quintaux, contre 7,990 seu-

lement & Pexportation. On frouverail bien facilement, cependant, en Italie, de
quoi alimenter le petit nombre de manufactures qu’elle renferme, ainsi. que
nous le verrons plus loin, sans avoir recours aux cotons exotiques, et le peuple
italien devpait bien se rappeler ce que disait un jour Cobden & Massimo
d’Azeglio qui lui parlait des fabriques et des machines de son pays: « La voila,
s'éeriail-il, votre machine & vapeur! » el il montrait le soleil. Certes, I'écono-
miste anglais, loujours théoricien, tombait encore cetle fois dans 'exagération,
et dédaignait un peu trop les engins mécaniques, qui ne seraienl pas plus mal
placés en ltalie qu'en d'autre lieu, mais il rappelait & bon droit que, puisque les
cullivaleurs ilaliens ayaient chez eux une « machine & vapeur » dont tant d'autres
se trouvaient sevrés, ils auraient dit en profiter plus qu’ils ne le faisaient et
tourner de ce colé une partie de leurs efforts.



MATIERES PREMIERES, 435

3° La laine.

Parmi les textiles, la laine a une importance exceptionnelle. Dans presque lous
les pays, la fibre en est utilisée & 'emploi manufacturé, et il esl trés-peu de con-
trées qui n'élévent pas le mouton, soit au point de vue de I'engraissement du
hétail, soit pour 'amélioration des races et la production du textile. En France,
c’est avee le lin, la fibre la plus ancienne, celle dont nos ancélres se sont
servi dans les temps les plus reculés. En 1874, la production des laines s'est
élevée chez nous & 85,550,585 kilog., représentant une valeur de 96,921,467 fr.
Pour alimenler nos filalures, nous avons importé en 1876, 127,083,771 kilog.,
valant 286,04%,520 fr. ; I'agriculture en a exporté pour 17,715,640 kilog., valant
36,513,554 fr.

C'est surlout par le croisement de nos races indigénes, avee les races étran-
geres, que la laine frangaise s’est améliorée. Les spécimens de toison dishley-
mérinos et métis-mérinos exposés dans la classe 76 par la Sociélé libre d'agri-
culture de I'Eure, nous en montrent les types les plus parfails. Ce n'est pas a
dire cependant que la laine fournie par nos races indigénes, soit de beaucoup
inférieure & celle de ces races croisées : les échantillons de laine cauchoise, ex-
posés par la Sociélé centrale d’agriculture de la Seine-Inférieure, de laine d'Artois
et de laine de Picardie, exposés par M, Desprefz, de Cappelle, de laine berri-
chonne, ete.,les valent certainement, mais, en général, on préfere les toisons des
races croisées. Nous élevons encore en France des races élrangéres donl nous
essayons de conserver le type intact et dont nous faisons encore un commerce
assez lucratif. Telles sont les laines allemandes (grosse laine), exposées par
M. Despretz et les laines belges (Sambre-et-Meuse) dont on voyait un grand
nombre d'échantillons dans la section francaise.

L’Algérie, que nous pouvons considérer comme faisant partie de la France,
a exposé quelques laines brutes. Nous cilerons en particulier les vitrines
de MM. Mayer-Kahn, & Bou-Saada et de MM. Masquelier ets(i®, & Saint-Denis
du Sig. Depuis 1867, le commerce des laines a suivi dans notre colonie une
progression réelle, malgré la concurrence qui provient de I'exportation toujours
croissante des moutons destinés & la boucherie. En 1867, 'exportation des laines -
en masse elail de 62,800 quintaux; elle a diminué¢ pendant les années 1869,
1870 et 1871, pour se relever en 1872, & 80,000 quintaux, et atteindre en 1876
le chiffre de 100,000 quintaux, représentant 17,500,000 francs. De 1872 & 1876,
la moyenne annuelle de U'exporlation des laines algériennes a é1é de 85,000 quin-
taux, représentant une valeur de 15 millions, C'est dans I'immense région que
l'on désigne sous le nom de hawts plateauw de I'Algérie que sont élevés les
plus beaux types de la race ovine. La production de la laine est une source iné-
puisable de richesse pour les Arabes, mais elle esl soumise & des irrégularités
excessives el son développement est encore actuellement entravé par 'incurie
des indigénes,

On sait que ce ful M. de la Tour-d’Aigues, qui, en 1758, introduisit en France
la race mérinos qu'on n'élevait alors qu'en Espagne, et que 'essor de lalanicul-
ture francaise date du jour oit I'Espagne, par un trailé, nous concéda 367 brebis
des plus beaux troupeaux de Léon et de Ségovie : ces animaux constituérent
la spuche du magnifique troupeau de Rambouillet. Aussi élail-ce avecun légitime
sentiment de curiosité que nous nous dirigions vers l'exposition d’Espagne,
pour en admirer les produits, Nous avons eu le regrel de constater que la laine
brute y était trés-pen et méme tristement représentée. Nous pouvons dire
de I'Espagne, ce que nous disions de I'ltalie, au sujet des cotons: la nature y
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est elémente, mais 'homme en profite mal, La laniculture y est en décadence.
Dés le principe, les bergers y jouissaient du privilége, dit de la mesta, dont
il reste encore aujourd’hui des lraces, qui consistait & conduirve leurs trou-
peanx sur les piturages du pays et & les y nourrir gralis. lls arrivérent ainsi &
former la fameuse race des moulons (ras humantes, c'est-a-dive changeant
‘de pidturages, avec lesquels ils peuplérent de moulons mérinos non-seulement
la France comme nous venons de le dire, mais encore la Saxe, la Russie, I'Aus-
tralie el le Sud de UAfrique. Aujourd’hui, I'incurvie des bergers a abftardi en
partie la race, et les toisons des brebis, sales, chargées d'immondices, de houes,
de plantes desséchées, couverles de sues résineux provenant des arbusles
contre lesquels les animaux se sont frotiés, sont devenues rudes et grossiéres,
Les laines d'Espagne livrées au commerce, exigenl mainfenanl de grands la-
vages, et les toisons, tout en perdant dans I'eau un déchet considérable, retien-
nent toujours une partie des ordures dont elles étaient primitivement chargées.
Partout les laines mérinos ont enrichi les pays oit l'on a exporlé les moutons
d'Espagne, seule la meére patrie n'a pas su jouir des avantages que la nature
lui avait donnés. Ajoutons, que si la laine a baissé de qualilé, le nombre des
animaux a aussi considérablement diminué.

Un petit pays qui touche & 'Espagne, mais qui est bien plus industrienx cque
lui, le Por&ugal, a an contraive une exposition de laines remarquable, et I'on a
pris soin de nous y montrer les trois types fondamentaux des laines portugaises.
Ces frois types sont, en premier lien le bordelairo, sorle de toison grossiére ol
l'on renconire un mélange de poils gros, allongés, semblables aux poils de che-
vre, qui feutrent ¢a et 1d avec la laine proprement dite, dont les brins plus ou
moins fins, courts et souples, sont irvégulitrement enchevélrés; puis le merino
qui se distingue par des toisons tout-i-fail dépourvues de poils et formées de
laine fine et souple, & brins ondulés, réunis en méehes houclées el arrondies,
de pelit diamétre d'épaisseur, ordinairement uniforme, variant enire 23 et
40 millim., de longuear; enfin 'estambrine, qui comprend les laines a longs
brins, lisses et pendants, mélés de beaucoup de poils, tantot luisants, lantot
ternes et plus ou mpins grossiers, et souvent enveloppés & leur base par nn
duvet feutré.

D'aprés le recensement de 'année 1870, le nombre de béfes ovines existant
en Portugal, était de 2,706,777 el leur valeur totale de 11,222 552552, ce qui
donne pour chaque téte en moyenne, la valeur de 4%,14. On a en oulre vérifié
quil y avait 2,409,795 moutons et brebis produisant 4,757,509% 345 de laine,
d'une valeur de 5,293,3304,22, soit par toison 1%976 et 25,19, et pour le kilo-
gramme de laine 1%,09. — Les 2,706,777 béles ovines, appartenaient a 120,812
possesseurs.,

L’une des conirées dont l'exposition de laines brules mérite aussi d'élre par-
Liculierement signalée, e'est la Hongrie. Cela est assez nalurel pour un pays .
qui est avant Loul une puissance agricole. — La Hongrie posséde plus de
25 millions de moutons, ella laine y conslilue 1'une des branches principales,
sinon la plus forte d’exportation: en 1874, il en a été envoyé en Autriche, en
Allemagne et méme en France pour une valeur de plus de 80 millions. Les
bergers éltvent les moutons dans les landes encore trop nombreuses de ce
pays, ainsi que dans les domaines 'des magnats, Ceux-ci onf voulu montrer &
I'Exposition qu'ils s'oceupaient volontiers de travanx agricoles, particuliérement
le comte Fr. Erdody, qui nous a fail voir de splendides toisons mérinos ;le
comte Emeric Hunyadi,lqui a eu en dehors de son exposilion au Champ-de-Mars
denx premiers prix & I'Exposition des animaux vivanls, pour mérinos-négretli,
el le comle Frédéric de Harkangi, mis hors concours. Nous ne pouvons parler
de la Hongrie, sans citer P'Aulriche, dont elle n’est qu'une vassale, mais ce ne
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sera que pour mémoire, car l'on n'ignore pas que, si ce pays tient une place
trés-honorable pour ses manufactures de draperies, que nous retrouverons plus
loin, il néglige complétement la production de la laine brute, et se fournit &
Pétranger el principalement en Hongrie.

En Russie, les laines brutes exposées sont remariquablement belles, eb il est
difficile de trouver des laines plus soyeuses, plus fines et plus nerveuses, que
celle des mérinos élevés en Crimée el en Tanride, dont les troupeaux sont en
moyenne de 10,000 et 12,000 tétes.

Chose eurieuse, Vexposition la plus remarquable élait celle d'une maison
d’origine francaise, celle de MM. Vassal fréres. Ce sont la, les descendants de
la maison Rouvier et Vassal qui, en 1809, est venue fonder un troupeau en
Russie, sur une concession de 35,000 heclares, Taite par le czar. MM. Rouvier et
Vassal n'avaienl alors que 500 béliers eb 1,000 brebis porliéres provenant
d'Espagne. Aujourd’hui, il y a 110,000 tétes de hétail dans leur exploitation,
produisant 221,130 kilog., de laine en suint, soit 97,725 kilog., (38 & 409/,), de
laine lavée par un proeddé de leur invention, aujourd'hui pratiqué couramment
sous le nom de lavage Cherson. Tous ees produits sonl pour la plupart expédiés
au Hivre et & Rouen, dans I'ancienne patrie de MM. Vassal. — On se rappelle,
(quil y a pen de temps est mort en Amérique, un fameunx négociant en grains,
Friedlander, gu'en raison de 'extension qu'il avait su donner & son commerce,
les Américains avaient haplisé Grainking, roi du grain: nous ne doulons pas
que si MM. Vassal habitaient 1'"Amérique, ils ne seraient pas longtemps a étre
appelés les Woolkings, rois de la laine, de la contrée.

L’exposition d’Italie étail assez fournie. A cOté d'une exposition de poils de
chevre, nous avons vu de nombreux échantillons de laines des races mérinos,
bergamascue et Sopravissana. Ces laines sont jolies, sans avoir cependant rien
de remarquable: les divers types se ressemblent beaucoup. Il faul eroire que
I'ltalie n'est pas rés-safisfaite de lemy qualité, car, malgré le nombre assez
grand de ses filatures de laine, elle en a encore recue en 4877, de la Plata et

* des colonies anglaises plus de 80,000 quintanx de laine hrule ; par contre, on
ne lui en a demandé que 7,000, Daprés le dernier recensement, il ¥y aurait
dans ce pays 7,000,000 de moufous et 1,500,000 chévres.

Signalons en passant, lexposition collegtive de la République d’Andorre dont
les toisons, qui sonl forl helles, servent & la fabrication d'un gros drap d'une
extréme solidité analogne aunx draps francais de Lavelanel; el dans celle de
Danemarck, les laines exposées par MM. Bloch et Behrens, de Copenhague, un
peu grossiéres, il est vrai, mais fortes el chaudes; les tissus qui en proviennent
font d’excellents vétements qui protégent les habitants contre I'dpreté du eli-
mat. Dans ce dernier pays, le tricotage des lainages & la main, forme surtout
pour certains districts du Jutland, une industrie considérable : il y avait dans
Ta classe 57, un grand nombre d'articles de bonneterie, lingerie, objets acces-
soires du vétement, exclusivement fabriqués avee la laine danoise.

‘En sortant d'Europe, le premier pays que nous ayons eu & visiter, a &t6
nécessaivement 'Australie. Les laines de ce pays, longtemps délaissées, sont
maintenant nos meilleures laines dimportation. Les produits qui ont été expo-
sés au Champ-de-Mars élaienl vraimenl remarquables. On sait que, dans les
Nouvelles-Galles du Sud, les Squatters possédent des troupeaux de 20,000 &
1 million de moutons. Ce sont 14, de ees chifires colossaux donb on n'a pas
d'idée dans nos populeuses contrées, Pour 600,000 habitants, la derniére sta-
tistique accuse 25,000,000 de moulons. Les béliers mérinos d'Australie, dont la
généalogic est prouvée, valent actuellement de 500 & 2,500 francs, et les hrebis
de 500 & 5,000 franes. Un bean mouton australien, porteur d'une toison épaisse
pese 50 kilog., et la tonte annuelle des moutons de cette ecatégorie donne en
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moyenne 31%,1/, de laine lavée. Ces chiffres disent assez a quel degré de per-
fection s'esl élevée la laniculture dans ce pays.

Aprés 'Australie, noussignalerons la République argenting, encore un pays
qui, dans quelques années sera un des grands fournisseurs de laines du continent.
Il n’y a pas bien longtemps d’ailleurs, que 'on s’occupe de laniculture dans cetle
conlrée, qui élevail aubrefois, avant tout, le mouton et le heeuf pour le enir ef
pour la viande. Aujourd’hui on trouve plus lucratif d'avoir en méme temps la
viande et la laine, et I'¢levage du mouton se subslitue & celui du heeuf. Les laines de
ce pays, dites de la Plala, sont aujourd’hui trés-recherchées sur les marehés d’ou-
tremer et on les améliore de plus en plus. De 1867 a 1876, 0n a exporté de la
République argentine 794,607,000 kilog., de laines et 257,197,090 kilog., de peaux
de mouton, contre 24,831,000 kilog., seulement de cuirde bauf et 312,462,000%,
de viande salée, y compris celle du mouton. Prés de la République argentine,
PUraguay fait bonne ligure. Les troupeaux mérinos consliluent, on le sait,
une des principales richesses de ce pays, eb les quelques échantillons de laines
brules, que nous avons vus & son exposition, nous sont un garant de leur honne
qualité. Rappelons aussi la Perse dont le shah a exposé dans la classe 46, quel-
ques échantillons de laine lavée et non lavée, produits trés-jolis, du reste, ef
dont nous connaissions déji la répulation par les draps el les tapis que nous
envoie ce pays el dont la qualité tient beaucoup & la souplesse naturelle et &
I'éclat du produit brut, et terminons, en regretiant que notre réle qui doit se
borner & faire remarquer touf ce qu'il y avait de saillant et vraiment remar-
quable & l'exposition textile, nous force a signaler simplement les expositions
de laines brules du Pérou, de Guatemala, de Bolivie, du Maroe, de I'Empire
d’Annam, ete., qui ont toutes quelque mérite, mais pas de caractére bien
tranché.

40 Le lin.

On sait que les pays « liniers » par excellence, sont la France la Belgique, la
Hollande et la Russie: les aulres ne viennent qu'a une grande distance aprés
eux.

En France, les départements du Nord, de la Normandie et de I'Ouest, sont
ceux dont les expositions méritaient le plus d’attention. Voyons d'abord le
Nord. On nous permettra de ne pas mentionner notre propre exposition, qu'il
nous serail malséant de juger et a laquelle le juryvient d’aillenrs de décerner
une médaille d'or. Nous trouvons, du reste, dans celle de M. Jean Dalle, de Bous-
beeques, et Porquet Lefebyre, de Petite Synthe, dont les vitrines étaient voi-
sines de la ndtre, des échantillons de lins en tiges teillés et peignés & peu prés
semblables. Pour ce qui concerne les lins en paille, nous avons remariués que
les plus beaux types oblenus par ces exposants,avaient été récollés & l'aide d'un
engrais chimique, qui avait été recommanddé par M. G. Ville, mais sur lequel
nous avons 6té le premier en 1872, aaltirer spécialement L'attention. Notre Meé-
moire sur diverses expériences remarquables, faites 4 I'aide de cel engrais, a été
inséré & cette époque dans les Annales du Génie civil. Plus loin, quelques ex-
posants de la Seine-Inférieure, entre autres, MM. Lacorne, de Goderville, et Ad.
Vasse, d'Ecramville, onl anssi signalé sur des étiquettes apposées sur leurs plus
beaux produits, les bons effels de cet engrais, Celni-ei se formule par 200 kilog.,
de nitrate de potasse, 400 kilog., de superphosphate de chaux et 400 kilog., de
sulfate de chaux, soit 1,000 kilog., par hectare. Nous étudions en ce moment si
cet engrais qui est reconnu comme donnant d’excellents résultats pour une pre-
miére année, ne pourrait étre employé & nouveau, sinon pour une seconde
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culture, du moins pour une enlfure de lin & 1 ou 2 ans d’intervalle de la pre-
miére, sil'ont pourrait en un mot, rapprocher les rotations, et ne pas éloigner les
diverses cultures de lin, de trois ou sept ans, comme on le fait ordinairement.
Les éehantillons teillés et peignés, qui twumut toujours i colé des tiges brules,
témoignent d’'un progrés réel depuis 1867. Nous avons surtout remarqué la
filasse exposée par M. Jean Dalle, que nous avons déji nommé plus haut. Celle-ci
est d'une blancheur tellement éclatante que, si l'on négligeait la longueur des
fibres, on la prendrait pour du coton. Cependant, nous nous permelirons ici
une observation : géndéralement, dans le commerce, ce n'est pas la teinte que
I'on préfere, on recherche plulol les fibres jaundtres ef fauves, el nous voudrions
savoir si les lins de M. Jean Dalle, ont été obtenus par la méthode classique i
ean courante de ronissage, dite an ballon. Nofre premicre idée a éLé que ces
fibres avaient subi autre chose quune préparation agricole, et nous la mainte-
nons, tout en exprimant notre regret qu'elle n’ail pas éfé signalée par son
aunteur.

Quelques cultivateurs ont en I'heurense idée, de nons montrer par des chiflres
bien en vue, quel ponvait étre le produit & 'hectare, ohfenu par certains d'entre
eux. M. Simon Legrand, de Bersée, par exemple, nous a dit que le lin haut et
grainé qu'il a exposé, luia donné & Phectare 6,570 kilog., en tiges et 750 kilog.,
en grainé; par contre, M. Pouch¢le-Romain, d’Armbouts Cappel, n’a oblenu
que 1,200 kilog., de tiges ef 450 kilogr , de graines, il est vrai qu'il a en soin
de nous faire remarquer que celui-ei a ¢1é récolté sur une lerre médiocre, mais
nous tronvons le produit hien médioere aussi. Toulb cela a été obtenu avee du
lin de mars. M. Havel-Bonte, de Marchiennes-Campagne, a obtenu en lin de
mai, pour 2 hectolitres de graines & 'hectare, 4,000 kilog., de tiges el 42hecfol.,
de graines. On voit combien il peut y avoir de variélé dans une seule et méme
culture. Nons avons passé rapidement devant I'échantillon de lin roui sur terre,
exposé par la station agricole du Pas-de-Calais; cet échantillon est tout petit
et perdu au milien de la magnifique exhibition agricole de ce département.
Nous pensons fort qu’il n’était 14 que pour mémoire et pour nous rappeler que
le Pas-de-Calais récolte autre chose que la betterave et 'eillette.

Aprés I'exposition du Nord, nous pouvons mentionner celle de la Seine-Infé-
riewre. Dans I'exposition collective du département, nous signalerons principa-
lement, M. Loisel Méry, de Goderville, qui aveec Iengrais chimique cité plus
haut a obtenu jusqu'a {rois récoltes successives sur la méme ferre, M. Leser-
geant d’Eslette qui sur une terre argileuse a réeolté 5,000 kilog., de paille a
I'hectare, ef aussi M. Brayé, des Authienx, sur le port Saint-Ouen, qui a exhihé
du lin dont il a oblenu & Phectare, dans un sol sablo-argileux exposé a Fest,
4,200 kilog., de paille et 800 kilog., de graines.

Signalons anssi l'exposition du Comité Linier des Cdles du Nord, fondé spé-
cialement pour l'encouragement de la culture du lin en Bretagne et représen-
tant de 73 exposants de celte contrée. Parmi les produits exposés par ces culti-
vateurs, il y avait deux types bien tranchés: les lins rouis, d’aprés la méthode
bretonne et les lins dits flamandés, tous deux teillés dans Fusine modéle de
M. Legris, de Pontrienx. — L'ancienne méthode bretonne est tout simplement
le rouissage en vert. — Quant a la méthode dite flamande, comme encore sous
le nom de procédé Homon, et préconisée comme empruntée & la Flandre, elle
consiste & modifier le double rouissage usité dans le Nord, en rouissant sur
terre d’abord, pour rouir & I'eau ensnite, A nofre avis, cetle méthode est mau-
vaise et les produits qui onf éf¢ exposés nous en sonf garants. Lorsqu'on assi-
gne, en effet, un terme donné au rouissage sur terre, on rveléve trois sortes de
lins, les uns tout a fail rouis, d’autres moins rouis, d'autres enfin qui ne le sont
nullement. Qu'arrive-t-il dés lors, lorsqu’on rouit &.I'eau ensuite”? Les lins lout
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@ [ait rowis, subissent un rouissage trop prolongé et donnent ensuite un déchet
considérable ; les lins moins rowis, teeminent entiérement leur rouissage; enfin,
les lins non rouis, ne peavenl jamais, méme aprés e ronissage & l'edu, avoir
le méme aspect que les antres. Du veste, les lins de Bretagne rouis en vert et
exposés & cOté des lins flamandés leur sont de beaucoup supérieurs.

En France, nous signalerons encore, dans la Seine-et-Marne, M. Papillon-
Bardin, de Fresne (par Claye), qui a ‘exhibé de trés-heau lin, récolté aprés
avoine, eb ayant donné 6,000 kilog., de paille & Thectare (récolte 1878); dans
la Hawte-Marne, M. Perein, de Boulancourt, qui a exposé du lin roui, peigné
et en élonpes; dans I'0ise, M. Balaille, de Plessis-Belleville, dont les échantil-
lons de lin hrat, mérilent cevlainement attention; dans 1'[sére, les expositions
de 'asile public d’aliénés, de Saint-Robert et de la Sociélé dagriculture de
Grenoble; dans la Vienne el le Chep, aussi de beanx lypes de lin en paille.
Comme on le voit, tous les principaux départements frantais, qui cultivent le
lin, ont quelque pen exposé,

Tous ces lins ont été exposés comme rouis, daprés les méthodes classiques,
a l'exception d'un échanlillon de filasse trés-blanche et trés-fine qui figurait a
eOté d'un échantillon de tissu, dans la vitrine de M. Bayart, de Lille. Sans le
vouloir, c'est neus-méme qui avons ¢Lé le promoteur de cetle exposition. En
effet, dans le tome 1#* de mos Fludes sur lé travail des Lins, nous avons parlé
longuement (p. 185 el suiv.), du procédé Bayart el nous terminions en émel-
tant des doutes sur son applicalion pratique, en vaison de son prix de revient
qui nous semblait devoir élee élevé, el sur ce fait que Panlenr ne nous avait
montré aucun tissu fait avee le lin traité par sa méthode. Dans une brochure
qu'il a jointe & son exposition, I'auteur répond & nos objeetions. Comme il reste
complétement muet sur la question du prix de revient, nons n'avons pas ici &
areyenir sur ce (ue nous avons déja dit; pour le veste, M. Bayarl se conlente
d’affirmer ses principes. Sa meilleure réponse, & notre sens, est la pitce de
tissn qu'il a placé & eoté de son exposilion, Cependant, nous avonons que l'exa-
men de ce tissn nous laisse complétement froid : en effet, le fil que nous avions
yu tout d'abord & Lille était d’une finesse extréme, le'linge en queslion exposé
dans la vitrine de M. Bayart, étail d'une propreté et d'une blancheunr remar-
quable, mais c'est en quelque sorte, une helle toile de jute blanchie, un
emballage trés-net et sans paille, ce qui nous prouve que linventenr n'est
pas lni-méme bien rassuré sur la solidité dufil si fin qu'il avait d’abord obtenu,
et qu’il a senti le besoin de réunir un grand nombre de ces fils ensemble pour
en composer son tissu, Dans ces conditions, le probléme résolu aurait consisté
4 faive, avec de mauvais lin, un tissu grossier, mais régulier: il resterait & con-
naitre & quel prix ce tissu pourrait étre vendu dans le commerce. Nous ne quit-
terons pas la section francaise sans signaler deux appareils & travailler le lin,
le premier, une hroycuse, exposée dans la section des machines de filature par
MM. Jean el Peyrusson, de Lille, le second, une machine & égréner le lin exposée
dans la classe 76 (malériel agricole) par M. Ernest Legris, de Pontrieux (Gotes-
du-Nord), '

La machine @ broyer de MM. Jean et Peyrusson date de plus de trente
ans, C'est I'ancien systéme allemand Guild eomposé de 3 rouleaux fortement
cannelés el animés d'un mouvement de va el vienl.Il nous semble suranné
de rappeler la description, tréssimple d'ailleurs, d'une machine hien connue
qui ne présente rien de nouveau. Nons ne pouvons dire la méme chose de
I'égréneuse exposée par M. Legris, machine trés-ingénieuse el peu connue, trés-
ulile dans certaines exploitations agricoles ot on ne peut songer & égréner aun
peigne la masse de tiges de lin, annuellement récoltée,

Lafig, 13, nous représente la machine de M, Legris. Dans cette machine, les



MATIERES PREMIERES, AL

tiges de lin L, sont étendues sur-une table, les eapsules tournées du edlé des
pilons B, Une fois placées, il suffit de les pousser un pew, et une chaine sans fin,
munie daspérités suit son parcours, les éntraine d'un mouvement lent eb régu-
lier sous les coups des hattes B. Toutes les tiges vecoivent alors successivement
la percussion des trois maillels, et '11*1‘1\*011'., complélement égréndes, an hout
de la machine, ot elles glissentile long de la claie D, pour sempiler réguliere-
ment au bas. 1l se tronve vers la fin des secoueurs L']a%llqueﬂ R, qm ugm:.ent
au moment oil les balles se lévent, de manidre & imiter jusqu'an boul les

WPEL ARD

Fig, 13, — Machine & égrener le li|1, exposée par M, Legris de Pontrieux.

secousses qu’on leur donnerait aprés le battage & la main. Les graines tomben
dans une trémie disposée sous le biti, el s ‘accumulent dans une corbeille dis-
posée pour les recevoir. On voit en V un volant et en P la poulie pour la
manauvre de la machine, eelle-ci n'exige que Lrois personnes, qui peuvent étre
une femme et deux enfants: un enfant apportant les bolles sur la lable, un
autre les étendant et les poussant sous la chaine, une femme relevant les liges
qui descendent an pied de la claie et les remetlant an holfes,

Passons & l'exposition de la Belgique. On exporle chaque année de ce pays
plus de 60 millions de franes delin, et la derniére statistique, qui remonte il
est vrai & 'année 1866, accusait 57,046 heetares cullivés, Le rendement & I'hee-
tare élail évalué alors & 528 lnl:),r:;'.. de filasse teillée, résultat magnifique et qui
surpasse de beaucoup la moyenne de la plupart des aulres conlrées. On con-
nait la réputation des lins de Courtrai, rouis dans la Lys belge et qui sont
ardemment recherchés de tous les filaleurs de lin. Un exposant de ce pays,
M. Leelercq, a fenu & nous montrer que la fibre n'avait pas dégénéré. Les
.échantillons qu'il a exposes, souples et brillants, n’ont d’égaux que les lins simi-
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laires rouis dans la méme viviére (rive francaise), eb que nous avons vus dans
P'exposition collective du département du Nord. Quelgues lots de lins rouis &
I'ean stagnante complélent l'exposition belge. Le pays de Waes est, comme on
le sait, celui qui a fait le plus progresser le rouissage A I'eau stagnanle: les
lins trailés par cette méthode, d'une belle couleur cendrée, a reflets trés-hril-
lants, sont gras au Lloucher et d'une extréme finesse. Si tous les lins rouis & 'eau
stagnante ressemblaient & ceux de l'exposition belge, nous n’hésiterions pas &
les préférer méme anx lins de la Lys,

En Hollande, ¢'est surtout « la Société hollandaise pour Pencouragement de
la cullure du lin » qui mérite la palme. Nous y avons vu le lin exposé sous
toutes les formes, bolles, pierres, émouchures, déchets, grains, ete., el prove-
nant des diverses cullures de Groningue, de lile Rozenburg, de Rotterdam
(au Nord), de Pingjum (Frise), de Werkendam, de la Hollande méridionale, de
lile de Schouwen, ete. Ces lins, comme on le sait, sont la plupart du temps
rouis dans des tourhitres ou dans des rouloirs & eau quelque pen courante,
mais jaundtre. Le pays de Brielle, la Zélande et la Frise, fournissent du lin
blane-jaune, tandis qu’une partie des proyinces de la Hollande méridionale, de
la Gueldre el du Brabant septentrional, produisent des lins de nuance bleue.
Ces deux types figuraient & 1'Exposition.

En Russie, nous ayons remarqué surfout 'exposition de la Chambre de com-
merce de Riga, qui classe comme on le sait les lins d’exportation au moyen de
différentes lettres qui servent & distinguer les qualités et les couleurs. Elle a eu
soin de nous y monlrer ses principales « marques » el nous eroyons bien faire
de les rappeler & nos lecteurs, comme confirmation officielle, venant du pays
méme ; les types suivants, ont ébé exposés.
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Apréss la Russie, nous n'avons plus guére de pays liniers proprement dits, et
les lins qui ont éLé exposés appartiennent plus spécialement aux pays qui les
cullivent, d'on ils ne sont guére exportés, Nous signalerons, parmi I'nne des
expositions les plus vaviées, celle de Portugal. Cette pelite contrée a exposé en
effet, tous les types qu'elle réecolte. Il ¥ a en Porfugal quatre variétés de lins:
le lin de Galice on gallego, le lin mauresque ou qnourisco, le lin de Coimbra,
dit coimbrao, et le lin de Riga connu sous le nom de lhino de fora ou lin
étranger.

Le gallego est un lin de printemps, extrémement court mais trés-fin, Clest
lui qui serb a fabriquer la fine toile de Portugal, dile eambraic ou toile de
Cambrai, ainsi que les dentelles et les broderies de Gnamaraes. Le mourisco
est plus long, mais beaucoup plus roslique et plus grossier que le lin gallego.
On en r-mploiv la filasse pour la confection des toiles grossiéres el des linges de
bas:prix. En culture, on en distingue deux variétés: l'abertico et le serrano,
I'nn pluq fin et plus long, l'aulre plus commun el plus courl. Le lin coimbrao
n'est qu'une variélé dégénérée de l'un des précédents. Sa filasse est plus fine
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que le mourisco, mais moins blanche et pas aussi estimée que celle du gallego,
Enfin, le lin de Riga ne réussit pas en Portugal. On en a fail de sérieux essais
i Braga, il a loujours donné comme premiére culture 19,10 de hauteur el plus
de lin, mais moins de graines que le gallego. Comme il est moins fin que ce
dernier, il n’est guére prisé dans le pays. A notre avis, sa culture serait plus
goutée, si, au lien de le semer avec du mais et des havicols, on le semait tel
quel comme dans nos contrées du Nord de la France.

L'[talie, qui cultive 81,000 heclares de lin, fournissant d’aprés la dernitre
stalistique 230,000 quintaux de filasse, a exposé aussi quelques Lypes. Les plus
belles collections sont eelles des Chambres de commerce d’Avellino, de Calta-
nissefta et de Trapani. On saibque plus de la moitié du lin qui est récolté dans
ce pays, provient de la Lombardie.

On voyait aussi dans 'exposition d'Espagne, un grand nombre de types de
lin brat. Nous citerons particulierément les expositions de MM. Conde de Palla-
‘rés, & Lugo et de J. Fernandez & Neirade Juza (Lugo). On sait qu'on cullive en
Espagne, toules les variétés de lins, mais particulierement deux sortes spéciales:
une variété 4 flenrs bleues qui donne une fibre line et soyeuse, dont le prix est
assez ¢levé, et une variété A fleurs blanches qui se vend moins cher, mais qui a
généralement plus de nerf. Cette seconde espice est toujours plus estimée que
la premiére.

Al y avait pen de lins exposés en Awlriche. La principale vilvine était celle
de « U'Exposition corporative des établissements pour Ia préparation du lin de
la Basse-Autriche » qui étail yraiment remarquable. Nous avons été étonné de
ne pas lrouver dans la Grande Brelagne quelques échanlillons de lin d'Irlande.
Par contre, nous frouvons un grand nombre de types dans les colontes anglaises
qui n'en exportent pas, particulicrement au Canada el & Victoria.

L'Algérie a exposé du lin et avee raison, car la culture de ce lextile est appe-
lée & prendre une grande extension dans ce pays. Le lin est en effet cultivé
maintenant dans notre eolonie sous ses deux espéces les plus recherchées: le
lin de Sicile, qui fournit beaucoup de graines, et celui de Riga que I'on récolte
surtout pour la filasse. Ce dernier commence & élre appréeié depuis 1873, car
il donne dans ce pays, d’excellents produits susceptibles des applications les
plus diverses. C'est surtout dans le département d’Alger et de Constantine que
la culture du lin a pris une sérieuse extension depuis 1867. La superficie totale
cullivée en lin est d’environ 6,000 hectares; en 1876, ils ont fourni & Pexporta-
tion 32,000 qguinlaux de graines qui, au prix moyen de 33 francs le quintal,
représente 1,120,000 fr.; en 1877, la réeolte a donné 17,376 quintaux de paille,
87,000 quintaux de graines et {61 quintaux de filasse. Onne saurait trop encou-
rager les Algériens & se préoccuper de la culture des tiges et de la production
de la filasse. Dans nos autres colonies francaises, nous ne trouvons de lin qu'a
la Nouvelle-Calédonie ;. M. C. Hoff, & Nakoutulkouin, a exposé, seul, quelques
Lypes.

5% Lie Chanvre.

D’aprés la dernitre slatistique, celle de 1871, les départements qui oceupaient
le premier rang au point de vue de la produclion du chanvre, se rangeaient
dans 'ordre suivant: Sarthe, Maine-et-Loive, Isére, Indre-el-Loire, Lot-et-Ga-
ronne, Morbihan ef Cotes-du-Nord. 1l y avail en oulre, une produclion consta-
tée de 490,974 quintaux. Ce textile oceupe done en France une place (rés-im-
portante,

(est surtoul par la longueur que se distinguent les chanvres biuts de I'Expo-
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sition frangaise. Les types qui ont éLé exposés par MM. Semeux, & Eu (Seine-
Inférieure), Landry & Bourgueil (Indre-et-Loire) el Dubue & Eu, alteignent par-
fois jusqu'd 5 métres de hautenr. Il n'ya guére de filasse exposée; les colleclions
de chanvres les plus remarquables, élaient celles de Uexposition collective de
la Sociélé d’agriculture d'Indre-et-Loire et celles du Comice agricolede Loudun.
En somme, il est regrettable qu'un grand nombre de départements qui anraient
pu exposer du chanvre ne l'ont pas faif et se soient surtout rejetés surle lin,
qui sonvenl est chez eux, la cullure la moins importante.

Aprés la France, I'un des pays producteurs qui aient'ie plus droit & notre
allention, c'est I'ltalie, qui, d’aprés la derniére statistique, cultivait encore
133,000 hectares de chanvres, surtoul dans laspartie méridionale dn versant
méditerranéen. Ces 133,000 hectares produisaient 959,000 quinlaux de filasse,
dont 580,000 pour I'Emilie. Des échantillons exposés, sonl magnifiqueset pour-
raient & premiére vue el en raison de lenr finesse plutot élre considérés comme
dun lin plutdt que comme du chanvre.

Enfin, parmi les pays producteurs, nous avons i signaler la Russie. La
Bourse de commerce de Riga, aexposé ici, par marques, comme elle 1'a fait
pour le lin, les différents types de chanvre réeoltés dans sa circonseriplion.
Comme les margues de chanvre sont heaucoup moins connues que les marques
de lin, nous avons cru nécessaire de les velever el d'en donner la significalion :

KSPH Kurzer Schwarzer Pass hauf. Chanvre pass noir.
LSPH Langer - — - —  long pass noir.
PRHEPolR Passthaud . oL .0 —  de Pologne pass.
PAH Poln Ausschuss hauf . . . . . — —_ outshott.
PRH Poln Rein hadf. . . ... .. = —  met.
FPPH Fein Poln Pass hauf ., .. .. — —  [in pass.
FPAH — Ausschuss. .. . . - — fin outhsott.
FPRH — Rein hauf. . . . . - . — fin net.
SFPPH Sup. Fein Poln Pass hauf . . —_ - {in pass supérieur
SFPAN — Ausschuss —. , ., —_— -— fin outshott sup.
SFPRH =leo Reliiomes. —. ... = —  fin net supérieur.
MRH Marine Reinhauf. . . . ... Chanvre net de marine,

Nous n'avons plus guére, aprés la Russie, que des expositions de chanvre
sans importance. Le Japon par exemple, nous donne quelques types de chanvre
brut. Celui-ci est comme on le sait, bien souple et bien solide, il en vient de temps
en temps en Europe, mais nous croyons que cetle culture n'y est pas fort
étendue. 11 parait qu'on s'en serb presgue exclusivement pour la fabricalion
des edbles de marine: nons pouvons juger de leur emploi par les quelques spé-
cimens qui élaient exposés dans la galerie des machines et qui proviennent de
la corderie de l'arsenal de Iokoska. Une preuve d'ailleurs que les cordes de
chanvre ne sont pas d'un nsage commun au Japon, e'esb que les cordes usuelles
destinées & serrer les ballots de riz et autres sont toujours faites en paille de riz.

Le Venezuela, le Canada, le royawme de Siam, ele., ont aussi exposé du
chanvre. Mais, il faut le dire, nous tombons, en dehors de I'Europe, dans ce genre
d’exposition qui consiste & nous montrer des prodnits plutdt comme une curiosité
que comme des textiles dont la préparation a ébé étudice et soignée. Nous pré-
férons les passer sous silence,
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tio Autres textiles,

Ramie. — Dans I'annexe des classes 56el57. MM. Laberie et Berthel de Rouen
ont exposé une machine & décortiquer la fibre de la ramie (behmeria candi-
cans, urticées).

Il y a environ une dizaine d’années, que nous connaissions en I'rance la
raniie, qui nous a 6té signalée pourla premiére fois par le bolaniste Decaisne,
Depuis, on ena fait bon nombre d'essais de culture et on en a beaucoup étudié
P'utilisation. 11 faut dire cependant que ces essais n’ont bien réussi que dans les
conlrées méridionales, ce qui semblecail faire croire que nous aurions la un
textile qui plus tard, dans les pays chauds, pourrait faire concurrence au colon;
Jusqu'iei toutefois, cetle concurrence n'est pas & eraindre. La culture de la ramie
en Franee n'ajamais été faile & un poinl devue bien pratique, et ¢’est seulement
maintenant que la culture de cette plante commence & prendre un peu d’exten-
tion enAlgérie, notre principale colonie. L’Angleterre est la contrée du continent
européen oil cefte matiere s'expédie le plus & I'état brut : la ramie est colée sur
les marchés anglais au méme litre que les autres textiles, et ¢’est méme acluel-
lement le seul pays oii, & nolre connaissance, il s'en frouve des fabriques en
pleine activité,

Cest justementlemanque de machines propres & la décortication de cette
fibre qui met un obstacle sérieux a la vulgarisation de son emploi. La culture de
la ramie n’est pas en effet bien difficile et les expériences!qni ont é16 tentées &
ce sujeb, onl largement prouvé que si la premiére année, on ne peut en faire
qu'une seule coupe & I'automne, les coupes sont régulitres la seconde anndée, et
peuvent, selon les climalts, aller jusqu'd cing. Un champ de ramie en pleine
production doit donner au-dessus de 100 tiges par métre carré, et 600 Liges lais-
sent environ un kilogramme de filasse.

1l y a quelques années, le Gouvernement anglais proposa un prix de 50 liv.
st., soit 125,000 fr. environ, & celui qui aurait inventé une bonne machine &
décortiquer la ramie. Le concours devait avoir lieu & Java. Soit qu'iljy ent peu
d'inventeurs qui fussent désireux d'aller jusqu’en Océanie pour coneourir, soib
quil n’y et pas de machines inventées, un seul appareil envoyé par un francais
du nom de Rolland, arriva & I'époque indiquée. Bien que la machine Rolland
ne pit étre jugée digne du prix annoncé, 'inventeur n’en fut pas moins gratifié
de 25,000 fr., comme encouragement, ce qui prouve que le déplacement est
encore rémunéré] chez nos industrieux voisins. Aujourd’hui, le méme concours
recommence, et le prix dépasse 50 liv. st., il a été décerné en 1878.

Lamachine exposée par MM. Laberie ef Berthet décortique la ramie & I'état
vert. Elle estreprésentée pl, IL. fig, 1. La poulie élanl mise en mouvement dans
ladirection indiquée par la fléche, 'ouvrier qui manauyre lamachine seplace a
portée du point N.1l prend de chagque main les plantes lextiles et les présente,
la téte dirigée en bas, dans I'angle formépar la corde I, eble volant & gorge G,
‘au point N, on elles sont soumises & 1'élreinte de la corde. Les plantes ainsi en-
gagées, dontlestétes sont rapprochées du cylindre concave F par la queue de rat
enfer K, sont portées, grice au volant, entre le eylindre B, armé de couteaux, et la
partie du eylindre F, tangente aux couteaux B'; elles s’y débarrassent de toutes
les maliéres ligneuses qui entouraient les fibres, et celles-ci sont finalement
nettoyées, en N, on la corde I, quitte le volant G. Il y a toujours & l'extrémité
des filaments une partie non décortiquée qui est consliluée par les quelques
centimeélres de la plante engagée entre la corde et le volanl comme point de
saisie, el que l'on coupe habiluellement.

Si cette partie n'clait pas coupée, un second ouvriev placé en N', s'empare-
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rait decetle extrémité, la laisserail prendre un peu en dehors du volant G, en
faisant un tour aveeleurs fibres aulour des crochets G, touten laissant & l'in-
térieur de ce volant les fibres mises & nu. La partie non décorliquée arriveraib
bienlot aux couleaux B, pour revenir complétement nettoyée au point N

Quelques types de eelle machine fonctionnaient déjd en Algérie. D'aprés les
renseignements que nous avons obtenus, celte machine décorliquerait de 75 &
80,000 tiges par jour. Comme ces Lliges pesent avec leurs feuilles vertes de 3500
a 4000 kil., on voit quelle quantité considérable de détritus: on obtient aprés
la décortication, — Pourbien se servir de cetle machine, il est nécessuire avant
de I'alimenter, de la faire marcher chaque fois pendanl deux heuares & vide,
approcher les deux cylindres assez prés l'un de autre pour que les couteaux
touchent réciproquement chacun d’eux, ebsi les couteaux sont trop vifs, les
adoueir avee une brique ou une pierre meuliére. 11 faut aussi toujours tenir la
corde bien tendue,

Nous avons donné la deseription de celte machine parce que bien qu'elle
semble n'avoir quun intérét secondaire pour I'Europe, elle a au contraire une
grande importance pour les pays exotiques. La ramie a éLé exposée en effet dans
plus de dix contrées différentes. En dehors de I'Algérie, nous cilerons en par-
ticulier la Chine, la Guyane francaise. la _{-}:la{lcloupc, le Sénégal, Mayolte,
Sainle-Marie de Madagasear, Lagos, la Cochinchine, ete,

On congoit d’aillenrs qu'un prix aussi élevé que celui proppsé par’ I'Angle-
terre et dont il a été faib mention plus haut, doive signifier quelque chose, et
que les Anglais quiont la répulation d’étre des hommes pratiques, n’aient pas.
inconsidérément proposé pour une chose futile une récompense aussi élevée..
Qutre la ramie, nous avons renconfré encore bon nombre de textiles dans le
Palais de I'Exposition. L'Algérie, par exemple, a exposé encore du crin vege-
tal, de l'alfa, du diss, et des fibres d’alots,

Crin végétal. — Le crin végélal a été exposé par M. Averseng, d'El-Afroun
(Alger) qui nous en a montré trois balles (crin blanc natarel, demi-blanc et
noir teint), — Ce textile est un produit fabriqué avee les feuilles du palmier nain
qui er oit abondamment en Algérle parliculitrement dans le Tell et dans les pro-
vinces d’Alger et d'Oran, ot les Arabes le désignent sous le.nom de duoms. L'ex-
portation qui en 1867 étmt de 22,000 quintaux de 100 kilogr. s’est élévée en 1876
au chiffre de 84,000 quintaux, rcpréscntant une valeur _.-'d'enyirun 1,500,000 fr,
— En Algérie, le prix des feuilles sur pied est de 2 a 25,50 les 50 kil. et un
homme peut en couper 200 kil. par jour. La préparation des feuilles est faite
par des femmes et des enfants, qui séparent les fibres des cotes,les sechent et
les frisent avanl de les envoyeren  fabrique. Ces fibres sont employées i 1'état
naturel ou bien elles sont teintes : dans ce dernier cas, elles sont passées dans
plusieurs bains de sulfate de fer et de bois de eampéche, puis frisées et replon-
gées dans les bains, Dans le pays, qui contient déjiun eertain nombre d'usines
ol cette fabrication est menée sur un grand pied, le crin végétal est livré au
commerce de la literie sous deux gualités, le erin blanc qui vaut de 20 & 24 fr.
les 100 kil. et le erin noir qui vaut de 25 &4 38 fr. on s'en sert encore pour
faire des paniers, descordes, desnattes, ele,

Alfa. — Un autre exposant, M. Léo Hilaire, de Constantine, a exposé de l'alfa
brut et des cordes d'alfa. — L'exploitation et 'exportation de cetie maliere textile
a prisen Algérie, et surtoul dans la provinee d’Oran, une extension trés-considé-
rable. Depuis longtemps l'usage de l'alfa est répandu chez les indigénes, qui en
fabriquent des cordages, des nattes et des objets dits de sparterie. Ce n'estque
depuis sept ou huil ans que I'élévalion croissante du prix des chiffons a déter-
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miné de grands industriels & employer I'alfa comme maliére premiére pour la
fabrication de la pdle & papier. Depuis lors, les alfas, qui couvrent en Algérie,
sur les hauts plateaux, une surface de plus de 5 millions d’hectares, acquirent
une valeur énorme et donnérentnaissance & un commerce aussi important que
régulier: Le droit derécolter cetle plante dans les bois de I'Etat ou dans ceux
des communes du département d’Oran, pendant 3, 6 ou 9 années, et sur une
étendue de 236, 241 hectaves vient d'élrve accordé derniérement, moyennant un
prix de fermage annuel de 73,595%,70 soil & raison de 01,31 par heclare, Une
tentative analogue a ¢té faile dans le déparlenwuL de Constanfine sur une élen-
due de 62,962 hectares; mais adjudication n’aencore réussi que pour 3,840 hee-
lares au prix de 0,20 par hectare. L'industrie de I'alfa tend loujours d’mlleul'

i se développer. Bieatot le chemin’de fer d’Arzew 2 Saida pénélrera an milieu
de'la plus grande zone de production. Des usines se eréenl sur plusieurs poinls
pour tl‘aﬁtér la plante et la livrer au commerce sous la forme de pite & papier
ou de filasse. On a exporté, en 1876, 58,789 tonnes de ce textile, & destinalion
de 'Angleterre, de la France, del'Espagne, du Portugal et de la Belgique, ce
qui, au prix moyen de 135 fr. latonne, 1epn,sente une valeur de 7,932,461 fr.

La plus grande partie de cette production s'est faite dans les subdivisions de
Sidi-bel-Abes et de Mascara, ebs'est écoulée par le port d’Oran ol I'on a embar-
qué la presque totalité.

‘Diss. — M, Louzet, chef d'escadron & Sonk-Arras (Comstantine) a envoyé &
I'Exposition des échantillons de diss. Ce n'est aulre chose que ce que les na-
turalistes désignent sonsle nom d'arundo festucoides.

"On a mis en amodiation les ferrains & diss en Algérie, comme on Pavait fait
pour les lerrains & alfa, Pour alimenter son usine des Ouled-Rahmoun, M. de
Montebello a obienu derniérement le droit de récolter pendant une période de
18 ans, le diss dans les foréts de Chetlaba et de Guerioum, moyennant une
rédevance de 07,30 par hestare el par an.

Eufin, en Algérie nous signalerons encore M, Faga, d’Alger, qui a exposé
des feuilles et de la filasse d’aloés (bromelia ananas),

Textiles secondaires. — Dans I'exposition de nos comploirs francais de la
Cote d'Or, on yoyait aussi quelques éloffes en raphin. Les filaments, ou comme
on dit, la paille, servent & faire une espéce de madras & carreaux pour la coif-
fure,des tissus unis, & rayures, a carreanx, quelquefoismélangés de colon et méme
de soie pour pagnes et rubans. Notre colonie du Sénégal exposait encore des
fibres de bananier (musa paradisiaca).

Dans1'exposition de la Guyane, nous remarquons encore I'vibiscus. Les habi-
tants du paysle désignent encore sous le nom de mahot @ fleurs roses. Clest
Iui qui fournit les rubans jaune orange (ui servent denvelopper les paquetsde
cigares de la Belgique. La Guadeloupe, & son tour, a exposé de l'abaca, qui
n'est autre que l'aloiis de I'Algérie. -

A I'Ile Mawrice, aumilien de divers textiles de pend’importance, nous remar-
quons le fourcroya gigantea, qui nous vient pen en Europe. Au Japon, on
voib surtout le broussonetia papiri fera, plutdt employé pour le papier du pays
que comme lextile.

L'expositionde textiles exotiques du Vénézuela est trés-varice. On y apercoit
d'abord un genre de lextile qui parait des plus solides et des plus lenaces, que
l’él.l{[m}LLB dewlgnfut sousle nom de colon de soie et qui n’est autre que le
calotropis gigantea. Plus loin, un autre genre de fibres, dont on fait parail-l,
dans le pays des cordageset des saes, est désigné sous le nom de cocuiza el
nous est représenté en feuilles : ce n'est aulre que le fourcroya cité plus haut.
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Ony voit enfin un produit que sous le nom de laine d'énéa, nous avions
reconnu pour étre le thypha latifolia. Le Nicaragua a exposé du pite (pite fin
et pite ordinaire), Ce n'est guére i qu'une variélé d'aloés. Plus loin,dans le
méme pays nous avons vu encore quelques fibres de dananier.

Le Mexique possédait dans sa collection deux texliles peu connus, I'un dési-
gné sous le nom de ixle,\l'autre sous celui de Aenequen (chanvre sisal). Enfin le
Guatemala o exposé des cordes en maguey, qu'il aurait mieux fait de dési-
gner sous le nom plus connu d’agave cubensis.

— Parmi tous ces textiles, il en est encore un que nousn'avons pas cru devoir
signaler, parce que nous nesavons s'il entre dans nolre cadre d’en parler, c'est
Pamiante, minéral produit de la déeomposition d'une roche, le plus souvent la
serpentine. L'Italie en a exposé des types magnifiques qui se présentent sous
I'aspect de filaments, tantdt longs et blancs comme la soie, tanlot gris et agglo-
mérésensemble, ce quileur donne l'aspeclde déchirweres de bois. Pour prouver toul
Ie parti qu'on pouvait liver de cetle fibre minérale, MM. Furse fréres de Rome,
en onl fait presque de la denlelle. Cest certainement 14 un résultai magnifique
eb que nous regretlerions de n’avoir pas aumoins menbionné dans les arts textiles.

iI. — MATERIEL DES ARTS TEXTILES

10 Matériel de la filature de coton.

Le filage de la soie, concernant exclusivement la sériciculture, nous n'ayvons
pas a nous en préoceuper, el nous entrons desuile dans le domainede la filature
de coton. Nous rappellerons qu’en France les premiers établissements pour filer
el Lisser le coton onl été créés au commencement de ce sieele el ont regu des
développements confinuels et des perfectionnements trés-remarquables jusqu’en
1870. Depuis cette époque, il ne s’est eréé que peu d’'établissements nouveaux.
— Les filatures el les tissages de colon s¢ frouvent disséminés dans un grand
nombrede départements de I'Ouest, du Nord, de I'Est et du centre. — Nos co-
tons bruts proviennent de 'Amérique, de 'Egypte et de I'Inde. Ils sont en partie
importés directement parles filateurs La quantité de colon brul consommée an-
nuellement est_d'environ 90,000,000 de kilogrammes. La transformation de ces
matieres en fils est faite par 4,610,000 broches. Ce matériel représente une va-
leur d’environ 200 millions de francs.

Tout cet oulillage est en général dans de bonnes conditions. Depuis I'Exposi-
lion de 1867, lafilature n'a pas en de grands progrés mécaniques et techni-
ques & réaliser. Les procédés, l'outillage, I'organisation du travail avaient,
vers cette époque, atleint une Lelle perfection quil était presque impossible
d’aller plus loin. Mais cette industrie a fait des efforls sérieux pour réaliser le
dernier mot de 'économie et de la bonne fabrication. — Nous allons passer en
revue les appareils 1es plus curienx exposés au Palais de I'Industrie.

Carde Plantrou. (fig. 14). — Cette carde, exposée par MM. Delamarre-De~.
houtteville, de Rouen, élail certainement une des nouveaulés de I'Exposilion
textile. Elle différe essenticllement des anciennes cardes employées pour.colon
que les constructeurs perfeclionnaient avee raison chaque année, puisque le
cardage est 'une des opéralions les plus importantesdela filature, mais dontils
ne changeaient nullement le principe. Voici comment elle est agencée :

Enfrainé parle cannelé A, le coton est attiré parle brisewr B, dont la vitesse
de rolation est de 275 tours par minute. Gest un eylindre C, armé d'aiguilles
inclinées en sens coutrairve, d'un plus grand diametre quele briseur el tournant
de 300 tours plus vile, qui dépouille entierement celui-ci du eoton dont il s'est
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chargé. Unpremier peigneur D, faisant environ § tours !/, par minute, s'em-
pare du textile en le peignant. Le coton suit alors le chemin saivant : Du pei-
gneur D il passe sur le 2° cylindre  aiguilles E en tout semblable au premier
et qui fait le méme nombre de tours, puis de la sur le 2¢ peigneur F animé d'un
méme mouvement de rotation que le premier mais en sens inverse; d'oti il est
pris par le eylindre G, pour arriver enfin sur le 3° peigneur H dont le nombre
de tours (7 !/;) est un peu plus élevé que celui des deux aulres.

Voild pour le peignage, voyons maintenant le nettoyage. Ce nettoyage con-
siste comme on le sail & enlever les brins les plus courts ainsi que les impurelés
laissées par le batteur, On a disposé & cette effel prés du peigneur D un cou-
teau I. Alors, comme le eylindre muni d'aiguilles E fait 52 tours par minule, le
coton qui vient butter contre 'extrémité ducouteau, se débarrasse des soies courtes
qui sont moins retenues par les aiguilles, et des impuretés les plus grosses, Les
boutons et lesimpuretés les plus menues sont enlevées par les cylindres L, L,
L', placés, les uns au-dessous de E, les aulres au-dessus de G, d’ou elles sont
détachées par des couteaux spéciaux. En P une planchette sépare le débourrage
des ordures qui tombenl sous le briseur, et en V sont des baes qui enveloppent
les cylindres G, E, C et ont pour but d'empécher le coton de tomber sous la
carde. Celle carde, dont une série entiére, parail-il, fonctionne chezl'inventeur
depuis sepl années, sans laisser grande trace d'usure, ce qui tient sans doute a
la maniére exceptionnelle dont les appareils peuvent étre soignés, exige peu de
surveillance. D’apres les renseignements qui nous ont été communiqués a 'Ex-
position, un seul homme peut en suryeiller plusieurs : il suffit de débourrer une
seule fois par jour les trois cylindres peigneurs. L'aiguisage ne peut aussi se
faire que toutes les trois semaines, ce qui est facile & comprendre, puisquan lieu
de grands tambours munis de garnitares peu durables et de grande valeur, on
n'a tout simplement qu’d débourrer des petils eylindres & aiguilles. La produe-
tion ordinaire moyenne est de 50 kilogs par journée de 12 heures. Le produit,
(ue nous avons examiné, est beaucoup plus propre qu'avec les cardes ordinaires,
bien qu'il renferme un certain nombre de boutons assez gros et d'ordures trés-
visibles qu'on peul facilement enlever de suile; la soie ne nous a pas parue non
plus trop fatiguée,

Métier a filer de M. Ryo-Cattean. (pl. IIL, fig, 2). — M. HRyo-Catteau,
de Roubaix, a exposé un métier a filer qui, de 'avis du constructenr, pourrait
servir indistinctement & filer le lin, la laine, la soie, ou le colon. Comme le
mélier exposé ne filait devant nous que du coton, nous avons eru bien faire en
le classant dans la catégorie des machines pour coton. Ce métier est & curseur,
mais il différe surtout des autres appareils du méme genre en ce sens que le
curseur y est conduit par I'ailette, el qu'au lieu de renvider le fil dans le méme
sens que la torsion, comme le font tous les méliers a retordre, il opére le ren-
vidage en sens inverse, En voici les principaux organes :

T Traverse en fonte; A broche en acier fondu, solidement fixée sur 'T; & tube en lailon tournant
sur la broche A ; # noix en fonte, fixée sur h; n' noix en fer, tournant librement sur la douille
de la noix n; BB branches d'ailettes fixées sur la noix #'; efil de fer terminé par deux anneanx dd
reliant les deux branches BB’ : ce fil de fer trayerse le pivot & dans lequel il est fixd; p pivot en
acier lournant dans un trou percé dans Pextrémité de la broche A; g crolle, dite quewe de cochou,
fixée dans le pivot p; I foseau en bois tonrnant librement sur le tube A et s'appuyant en r sur Ia
donille de la noix n; m petit coulisseau glissant le long de la branche B; il est maintenn par une
goupitle ¢ et est surmonté d'un crochet [ D disque eirculaire dans lequel ona pratiqué upe rainure
dans laquelle circule la goupille e; R traverse en fonte sur laquelle sont fixés les curseurs D : cette
traverse a un monvement de va-el-vient qui loi est communiqué par une chainette G g'enroulant
sur ¥; y arbre sur lequel sont fixésles secteurs ¥ el qui leur imprime un mouvement de va-el-vient ;
R R eylindresd’appel du fil commandés méeaniquement; P rounlean d'appel s'appuyant par son pro=
pro poids sur R R’ quoi 'entrainent dans leur mouvement de rotation; S 8’ tambour en fer blane,
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Voici maintenant comment fonctionnentces différentespidces: Le tube A regoit,
dans ce métier, son mouvement de rotation & Paide d'une corde s'enroulant
sur S8’ et sur la noix n. Ce tube est garni par le bas & I'aide d'un entonnoir f
contenant de I'huile, et par 'extrémité quand le pivot p est enlevé. La broche A
est évidée de 9/ en = pour éviter un frottement trop considérable. La noix n' regoit
son mouvement S8’ et comme son diamétre est plus petif que celui de n, elle
tourne plos vite.

Le fil des bobines L appelé par les rouleaux P RR’ vient passer dansla crolle
¢, puis dans le erochet [, de 1a surla hobine F. Lanoix 2/, tournant & une trés-
grande vitesse, retord le fil débité par les rouleaux d'appel avant son enroule-
ment sur F.

La plate-hande R, avant son mouvement de va-et-vient réglé par des excen-
triques, entraine le petit coulisseau m dans son mouvement et fait ainsi la dis-
tribution du il surle fuseau I. Un trou d’huile s permet de graisser l'intérieur
de la rainure @ dans laquelle circule la goupille e. Par suile de la différence des
diamétres desnoix n'n’, les branches BB, entrainées par la noix n’, tournent
plus vite que le tube h. Le filvelors entraine done le fuseau I en le faisant glisser
sur fi et sur I'embase » d'un nombre detours égal a la vilesse différentielle
entre les branches BB’ etle tube h, moins le nombre de tours de renvidage du
fil débité par les eylindres d'appel. On voit ainsi qu'on peut augmenter ou
diminuer le frottement & volonté suivant le diametre qu’on donnera aux noix
nn'. On peut par ce moyen arriver & donner au fil une tension presque nulle,
ce qui évite la casse des fils,

Celte disposition desnoixnn'superposéesprésente,dans le cas qui nousoeccupe,
I'avanlage d’assurer I'entrainement complet de BB', puisquela fatigne d’entrai-
nement se rouve décomposée et partagée par les deux cordes faisant mouvoir
les noixn et m'. Quant i lailette B B', elle peut tourner & une trés-grande
vitesse, puisqu’elle est fermée & ses deux extrémités grice a la traverse en fil de
fer ¢. — La branche B n’est pas ronde, sa seclion est ovale; de celte fagon, le
coulisseau 7 peut monter on descendre, mais ne peut pas tourner.

Comme on le voit, tandis que dans les continus ordinaires, la torsion aug-
mente le dévidage, puisque les tours d’envidage viennent s’ajouter aux tours de
torsion, dans le continu de M. Ryo, la torsion doit étre toujours augmentée,
puisque le fil s’y délord de la méme quanlité.

Meétiers renvideurs de MM. Dobson et Barlow. — Nous devons mainte-
nant passer dans l'exposition anglaise pour rencontrer des machines a coton. Mais
alors neus avons affaire, non plus & un seul mélier sur lequel nous pouvons étu-
dier & loisir les perfectionnements ou les changements, mais & des filalures en-
tiéres prur ainsi dire, car pas un des métiers classiques n’a été oublié. Comme
nous n'avons pasvu, dans tous ces métiers exposés, de changements de principe
tels que ceux que nous avons constatés dans la carde Plantrou,mais seulement des
perfectionnements, dont quelques-uns trés-ingénieux et yraiment remarquables,
nous nous contenterons pour cette raison d'indiquer rapidement ces perfec-
tionnements, sans donner & nouveau la description proprement dite des métiers
eux-memes,

Nous avons d’abord remarqué dans I'exposition de MM. Dohson et Barlow,de
Bolton, deux métiers renvideurs, I'un pour gros numéros de 216 broches a 35 /g
d’écartement pour filer des n* 1 a 45, 'autre pour fins numéros de 314 broches
de 32 m/y pour filer de 45 & 200,000 metres. Le renvideur en gros a des rou-
leaux de pression doubles et un ratelier & simple méche,

Le métier en fin a desrouleltes simples et un ratelier & double meche. I1 est
muni d'une tétiere & double vitesse et d'un élirage supplémentaire. Il est natu-
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rellement ageneé de fagon quela relevée de la baguette se fasse plus lentement,
afin d'éviter les vrilles, et il comporte aussi un mouvement spécial pour faire
déliveer du fil pendant la torsion supplémentaire.

Comme il y a dans 'Exposition plusieurs métiers renvideurs el plusieurs mé-
tiers & anneau, on peul ici trés-facilement en faire la comparaison et voir si les
renvideurs qui occupent beaucoup de place et dont la production est restreinte
griice an temps qu'il faub pour la rentrée des chariots, valent mieux que les mé-
tiers & anneau qui oceupent moins de place et produisent plus, mais sur lesquels
il est impossible de faire des fils floches et de bien voir les défauts du fil en fa-
brication.

Le prineipal perfectionnement quiait été apporté aux renvideurs par MM. Dob-
sus el Barlow est le balancier a changement, qui remplace 'ancien arhre i cames,
dit arbre @ deuw temps, auquel on reprochait tant d'inconvénients. Un long ba-
lancier est élabli & linlérieur du bati de la Léliere. Ce balancier fait Lrois chan-
gemenls. Au premier, il léve un erochet quand le chariot est sorti; puis il monte
& un second cran el dégréne le mouvement de sortie quand le nombre de tours
de torsion esl accompli. Le dépoinlage commence alors et le levier de la ba-
guetle permet au balancier de monter encore pour dégréner la friction du dé-
pointage et engréner le mouvement de rentrée. Enfin, le chariot, en rentrant,
remet le balancier & sa posilion primitive en dégrénant le mouvement de ren-
trée et engrenant le mouvement de sorlie. Ge balancier fonctionne sans vibra-
tions, ni bruit, et les changements sont réguliers et rapides.

Voici encore un autre perfectionnement qui supprime la hoile & pignons
différentiels, composée de neuf engrenages, qu'on employait précédemment,
Cest celui qui consiste & faire commander la sortie du chariot pendant I'élirage
supplémentaire, et I'élirage supplémentaire lui-méme par les mémes roues qui
déja commandent la sortie du chariot.

A cet effel, une communicalion directe est élablie entre le mouvement des
cannelés et I'étirage supplémentaire. Dés que les cannelés cessent de tourner,
I’étirage supplémentaire commence & faire mouvoir le chariot lentement, sans
aueun arrét, ni secousse. La vitesse est simplement ralentie; on évite ainsi le
repos du chariot, les pertes de temps, les vrilles, ete. La renbrée du chariot est
effectuée par un cone. Signalons aussi un mouvement d’arrét instantané, trés-
accessible, adaplé & ce cone, En cas d’accident, le conducteur peut arréter ins-
tantanément le métier, & quelque position que soit le chariof.

Enfin, n'oublions pas le manchon de streté, pour le mouvement de sortie du
chariol. Ceb appareil est véritablement efficace, car nous avons pu vérifier qu'au
moindre obstacle (un arbre qui chauffe ou qui grippe, une corde qui casse, par
exemple), le mélier s'arrétait instantanément, grice & une friction combinée
avec la boite & encliquetage commandant la sortie du chariof.

Bancs 4 broches de MM. Platt fréres, — La fameuse maison Platt, d'0ld-
ham a dans son exposition quatre bancs & broches, un bane en gros, un autre
intermédiaire, un troisitme en fin et un quatriéme en surfin.

Le mieux construil de ces métiers est le banc & broches ensurfin de 112 bro-
ches el trois rangs de cylindres de 1 1/;, 1 et !/, pouces de diamétre. La moitié
du bane est garnie de cylindres de pression i bosses détachées sur la rangée de
devant, et de eylindres de pression ordinaires sur les rangées du milieu et de
dervitre; Taulre moitié est garnie de eylindres de pression & bosses détachées
sur la rangée de devant, de cylindres en plomb recouverts de laiton et revilus
du cuir sur la rangée du milieu, et de cylindres en fer de 1 3/, pouces de dia-
métre, revétus aussi de cuir, surla rangée de derriére : ces derniers effectuent
la pression par leur poids seul.



MATERIEL DES ARTS TEXTILES. 453

Il n'y a sur ees machines avcun perfectionnement de principe, mais un grand
nombre d’améliorations de détail que nous ne pouvons que signaler. Nous cite-
rons entre aubres la commande du mouvement de va-el-yienf par le mouve-
ment de relevage de I'élévatenr; le mouvement pour arréler le bane lorsque les
bobinessont lemplwa commandu par 'arbre du eOnesupérieur, ee quipermel de
rendre uniforme les longueurs envidées sur les bobines, ele. Gl.‘- bane est aussi
muni de mouvement dit locking motion, servant & empécher la mise en Irain
avant que la courroie du cone n'ait éLé ramenée en arriére pour pouvoir com-
mencer un nouvel assortiment. Tous les banes abroches exposés étaienl pourvas
d’un cone arrangé d'une fagon spéciale, imprimant & la courroieune plus grande
vitesse et permetlant de se servir de grandes roues de rechangeel d'un moindre
nombre de roues intermédiaires; par suite, 'ajustement du mouvement de
renvidage était rendu plus assuré et plus préeis, et 'on oblenait une bobine soli-
dement renvidée, sans danger de tendre la meéche.

Nous avons remarqué que les ailettes de ees banes sont en acier, el qu'elles
sont par suile plus légéres et plus fortes que les ailetles ordinaires que l'on cons-
truit presque toujours er fer.

Continus 4 anneaux de MM, Howard et Bullough, Platt, Dobson et
Barlow, Ziffer et Walker, et Vimont. — A [I'Exposition de 1878, six
constructeurs exposaient des mébiers & curseur, tout d’abord M. Ryo, dont
nous avons examiné plus haut le métier exposé présentant une combinaison des
plus ingénieuses du curseur avee l'ailette, MM. Platf, fréves, avee une broche
& collet long toule spéciale MM. Dobson et Barlow avec la broche Booth-Sawyer,
qui date déja de pres de dix ans, M. Vimont avec une barette el denx curseurs
combinés, MM. Ziffer et Walker avee une broche a collet long munie d'un cha-
piteau en fonte et de pelites vis qui permettent de bien placer la broche dans
le centre de 'anneau, enfin MM. Howard et Bullough avee la broche Rabbeth.,
Le grand avantage de cetle broche Rabbeth réside surfout dans I'économie de
graissage qu'elle présente. Une fois que le collet, en forme de tube, est
rempli d’huile et recouvert, le pied de broche el le conssinel supérieur de la
broche en-sonteomplétement immergés, el d'aprésce que nous ont dit les inven-
teurs, la broche pourrait tourner plusieurs mois sans avoir besoin d'étre
graissée. Un gallon d'huile (% lit, '/,) nous a-t-on affirmé, suffirait & 1000 hro-
ches pour une année. Nous ne savons ce qu'il faut penser d'une semblable affir-
malion, tout ce que nous pouyons dire c'est qu'un filateur de coton qui a
employé ce métier, nous a certifié avoir pu le faire marcher sans graissage
pendant eing semaines, ce qui est un avanfage marqué, particuliérement sur
les métiers & anneaux du systéme Sawyer, exposé par MM. I)uhsun et Barlow,
ot I'huile se verse au pied du collel.

Cest toujours une grande question que de savoir lequel des dcux sera sup-
planté par I'autre, du métier & anneau ou du self-acting-mull. Le prix de re-
vient sera toujours dans tous les eas, un grand obstacle & la rapide propaga-
tion des métiers & anneaux, De deux machines, en effel, 'une & anneaux, ayant
300 broches dontles prix varient de 10 fr. & 117,25 la bruchc, l'autre se]f-actmg-
mull ayant 800 broches (distance 1 %/) & & fr. la broche, 1000 broches anneau
reviennent & 10,625 fr. el 100 broches self-acting-mull ne cottent que 5000 fr.
En Amérique, e'est le métier & anneaux (ui est le plus employé.

D'aprés un tableau d'expériences dynamométriques qui nous a été eommu-
niqué & 'Exposilion, et que nous ne voulons pas reproduire ici parce qu’il ne
porte aucun nom d'ingénienr et qu'il n'a pas éLé corroboré par des expériences
faites par les concurrents de MM. Howard et Bullongh., le métier & curseur de
leur invention absorberait moitié¢ moins de foree que pour les continus & ailettes
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quisont directement en coneurrence avec eux el 28°/, moins qu'un continu & an-
neaux d'un autre systéme.

20 Matériel de la filature de laine.

La filature de la laine se divise comme on le sait déja, en denx branches :
laine peignée et laine cardée : nous avons indiqué dans notre exposé général
les machines usuellement employées dans I'un ef aulre genres de filage.

La filature de la laine peignée emploie des machines et des proeédés ditlérents
en certains points, suivant qu’il s'agit de travailler des laines dures comme les
laines anglaises, ou des laines douces comme les laines mérinos.

La filature de la laine cardée ulilise beaucoup les blousses ou déchels du
peignage, composés toujours de filaments courls, et emploie aussi un grand
nombre de laines méres; elle iravaille, en les mélangeant, méme les déchets
provenant des chiffons de laine qu'on effiloche, pour faire de la renaissance.

Nous rappellerons que la laine est fravaillée presque partout en France et
donne lieu & des fabrications d'emplois (rés-différents, tels que mérinos, draps,
couvertures, flanelles, articles de bonneterie; en résumé, elle sert au vélement
de 'homme, & celui de la femme, & habitation et méme & 'amenblement.

Le travail des laines est surtoutcentralisé en France & Reims, Fourmies, Ron-
baix, Saint-Quentin, Le Cateau, Amiens, Rethel et Guise pour la laine peignée;
d Eibeuf, Sedan, Reims, Louviers, Lisieux, Tourcoing, Vienne, Mazamet, Castres,
Chiteauroux, Vire, pour la filature, le tissage et les autres opérations de la
laine cardée.

Le travail de la laine est une des plus anciennes industries du monde. La
France occupe dans cette industrie un rang frés-honorable; elle posséde
2,648,000 broches de filature.

L'industrie de la laine, tout en utilisant largement les grandes inventions de
ce sitcle, a conservé son caraclére propre, qui estla division industrielle du
travail. Dans la laine cardée, une grande parlie des filatures travaillent & facon,
presque tous les appréts sont anssi des industries faconnistes; les usines grou-
pant I'ensemble des travaux sont reslées une exceplion, et l'industrie divisée
soutient utilement lalutte contre elles.

Les laines employéesen France viennent dumonde entier, de France d’abord,
de I'Australie, de I'Afrique, de I'Orient. &

Les procédé sont pew varié depuis I'Exposition de 1867; il y a peu de per-
feetionnements générauxisignaler, mais une bonne fabricalion, soignée, cons-
ciencieuse, et maintenant & la hauteur acquise cetle grande jindustrie natio-
nale. Nous allons examiner rapidement quelles sont les {principales machines
pour le travail de la laine exposées en 41878, La I'rance et la Belgique prennent
ici leur revanche sur le coton,

Meétier renvideur de MM, Pierrard-Parpaite et fils. (pl. II, fig. 2). —
La piéee principale et nouvelle de ce métier renvideur est un systéme de cha-
riot métallique avec commande spéciale de 1'arbre longitudinal qui transmet la
vitesse aux broches.

L’intention de MM. Pierrard-Parpaite a été de combiner un chariot, dont la
dilatation de tous les organes fttuniforme, dont la position respective des dif-
férentes pitees fat immuable, pour éviter le dénivellement dans le systéeme des
broches, et dont les éléments, sans en augmenter le poids, fussent de fabrica-
tion courante. Il leur suffisail pour cela de se reporter aux agencements si résis-
tants des organes des ponts composés de fer corniere, tdle et supports bou-
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lonnés et rivés, mais en lenant comple du mouvement de va-el-yient du
chariot dont la rentrée donne des choes, qui doivent étre amortis par des corps
mous. Ils onl été amenés naturellement & prendre pour le fond de leur chariot
(pl. 11, fiz.2 bis) des panneaux de petite longueur en sapin F, lesquels se réu-
nissent entre eux par des emmanchements libres & lenons J, ayant un peu de
jeu entre leur jonction.Sur ce fond sonb posés les supports destinés & rece-
voir le systeéme de porte broche et sa commande, ils y sont houlonnés & la partie
inférieure avee des bandelettes en fer eroisées B, quiles rendent solidairves tout
en empéchant 'écrasement desbois.

Les colés el le dessus du charviot sont formés par des bandes de Ldles minces
boulonnées avee du fer corniére sur les parlties correspondantes des supporls,
Cet assemblage, dont le poids n'excéde point celui des charviols en cuir, présente
une énorme résistance & la flexion. Sur les supporls viennent se boulonner
des cavaliers mobiles donl la parlie inférieure repose et peut oseiller autour
d’axes fixés sur la corniére supérieure par des douilles, Des tivants de rappel
permettent de régler l'inclinaison de ces cavaliers et par conséquent des hro-
ches, de lenrs erapaudines, ainsi que Parbre de commande des broches, qui est
solidaire i tout le systéme. Les porte-collets des Dbroches, ainsi que les erapau-
dines, ont une position inallérable, lorsque les tirants, boulons eb vis deréglage,
sont serrés; et I'on congoit 'importance de cette stabilité qui, ne donnant aucun
gauche dans les collets el erapaudines, laisse aux broches leur constanle lége-
reté, ainsiqu’a 'arbre recevantles petits engrenages coniques. Tous les organes
étant métallicques, le chaviot subit la méme dilatation que U'arbre de commande
des broches. Les effels vibratoires sont complétement amortis par U'interposi-
tion de bandelelles de cuir entre les supports et la tdle, enfin le peun de jeun qui
exisle enire les jonetions J du fond en boisn’entrave en aucune fagon les effets
de la dilatation de tout le chariot.

MM. Pierrard-Parpaile ont profité de la création de ce nouveau chariot pour
introduire un nolable perfectionnement dansla position de 'arbre [longitudinal
qui commande les broches par engrenage. — En effet, dans tous les chariols
avee broches commanddées par engrenage, U'arhbre A qui recoit les petiles roues
d’angle, est placé & linlérieur du chariob, de sorte que, lorsqu'il est nécessaire
de remplacer une roune cassée ou quiil arrive toul antre accident, le démon-
tage de cet arbre est trés-laborienx. La nouvelle combinaison du mélier renvi-
deur de I'Exposition réalise sa position avant les broches; il suffit done, pounr le
retiver, de rabatbre les couvereles en fer blane el de débonlonner [les chapeaux
des coussinets : les supports de bagueltes, étant fixés solidement au cavalier,
laissent le devant du chariot complétement libre.

Enfin, il y a encore dans ce mélier renvideur une combinaison spéciale pour
la commande de I'arbre longitudinal, qui estobligé de Lourner avec une grande
vilesse pour transmettre le mouvement aux broches, Il faut ordinairement que
le volant de la tétiére, auquel on ne peut donner un diamétre exagéré, com-
mande une poulie & gorge P d’assez petil diametre calée sur l'arbre des bro-
ches; mais pour éviter les glissements sur cetle poulie, on doit, au moyen de
poulies intermédiaives de venvoi, faire passerquatre fois la corde sur les gorges,
ce qui oblige d'en angmenter considérablementla longueunr el les chances d’al-
longement. MM, Pierrard-Parpaite obtiennent le résultat voulu avee deux
passages de corde seulement, griced la combinaison de I'arbre longiludinal A
avee une transmission intermédiaive placée dans le chariot parallélement i cet
arbre, el recevant I'un et 'aulre 'un engrenage el une poulie & deux gorges
calés dessus en exhaussement.

Appareil brise-mariages de MM. Dauphinot, Martin et Desquilbet,
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(pl. 11, fig. 3). — Sur un métier A filer sell-acting, de MM. Pierrard-Parpaite,
de Reims, il existe un pelit appareil qui est, & vrai dire, la curiosité prinei-
pale de ce mélier, qui fonctionne aulomatiquement comme lui, et qui est men-
tionné comme exposé spécialement par les inventeurs MM. Dauphinot, Marlin
et Desquilbet, de Reims. 11 a pour objet d’enlever sur le mélier & filer les fils
accidenlellement doublés qui, sous le nom de mariage, constituent un grave
défant et occasionnent plus tard dans les Lissus des fils de chaine ou de trame
deux fois plus gros que les aulres, le plus mauvais effet el par suite enléve &
I'étofle une partie de sa valeur,

Voici comment fonelionne ce petif appareil, qui consiste spéeialement & avoir
des aiguilles avee un double erochel, montées sur une barre entre les broches
el & des intervalles réguliers. Cette barre a un mouvement de va-et-vient de
haut en bas, en sorte que, si un mariage se produit, une aiguille devra nécessai-
rement s'infroduire entre les deux fils et l'arréler immédiatement. — Dans
la fig. 3, les crochetls m o sont ouverts de 25 & 26 millimétres, c'est-d-dire suf-
fisamment pour qu'aucun mariage des fils voisins m, n ne puisse passer au deld
de la ligne droite 7 0. Supposons un mariage en m’ ou n/, l'appareil H des-
cendant le fait glisser sur les revers m, n, d'on il passe par l'ouverture n et
gagne le creux p. A ce moment, le crochet se reléve vivement, lefil marié
tombe perpendiculairement en 7, d'oti il glisse dans la cavité S,

L'avantage le plus sérieux que nous trouvons a ce brise-mariage, c'est que
son mouvement s'effectue juste au premier temps durenvidage, qu’il n’empéche
pas par conséquent de rattacher, et qu'il permet de lever aisément les rouleaux
pour casser les barbes, nettoyer et passer les bouts, lors des changements de
parties,

Cardes pour laine peignée et pour laine cardée de M. Duesberg-Bos-
son. — L'exposition belge renferme un grand nombre de machines pour laines,
et en parliculier des cardes. Entre trois ou quatre construelenrs exposant tous
les mémes appareils, nous nous sommes arrétés aux machines de M. Duesberg-
Bosson, de Verviers, comme présentant I'ensemble le plus complet, que nous
pouyions éfudier plus & loisir.

M. Duesherga exposé entre aufres, une grande carde donble pour laine pei-
gnée de 1,500 d'arasement, el en oulre un assortiment complet de troiscardes
pour laine cardée, aussi de 19,500 d’arasement. Ces appareils ne compor-
tent que des perfectionnements de détail, qui, dans 'ensemble, ont encore une
cerfaine importance. Nous allons en rappeler quelgques-uns, an risque d'étre
accusé de tomber dans des délails puérils,

De toutes ces cardes, par exemple, on a rejeté les eylindres en bois, en car-
ton ou en plitre, sur lesquels I'ébal hygrométrique de 'atmosphére avait parfois
trop d'influence el quisouvenl devaient étre débarrassés de leur carderie pour
élre redressés. Il est de régle d'ailleurs que, dans les machines actuelles, ces
cylindres soient rapprochés de fagon a laisser entre eux l'épaisseur d'une feuille
de papier, el cela n’est véritablement possible quavec des matiéres qui ne
puissent subir aucune variation.

D'aprés ce que nous a expliqué le constructeur lui-méme, tousles tambours
et les peignenrs sont en fonte, et leurs axes en acier. Pour oblenir une sphéri-
cité mathématique, on les a tournés au tour sur leurs propres axes, puis on les
a achevés en les aiguisant & I'émeri au moyen du cylindre voyagenr,

On a aussi supprimé les travailleurs en fonte, qui toujours pésent au mini-
mum 70 kilogrammes, ce qui est un grand défant, puisqueces rouleaux doivent
étre souvenlt déplacés, el on les a remplacés par d’autres eylindres fails d'un
alliage de zine, ayant une épaisseur maxima de 4 millimétres et pesant de 35 a
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40 kilog. seulement. Il parail que ces travailleurs, malgré leur petite épaisseur,
sont encore plus solides que les travailleurs en fonte qui se bhrisent presque
toujours lorsqu’ils tombent : cenx-ci peuvent recevoir un choe trés-considérable
sans avoir la moindre alléralion. Les axes de ces fravaillenrs sonten acier,

La grande carde double, pour laine peignée, exposée par M. Duesherg se
compose d'une lable d’entrée, de lrois roule-ta-hosse garnisa dentsde scieayant
chacun leur eylindre échardonneur, d'un tambour de 0,900 avec trois couples
travailleurs, etenfin de deux gros tambours de 1,200 diamétre, munis chacun
de quatre couples de gros travailleurs métalliques de 00,240 de diamétre. La
sortie sefail sur unappareil & bobines.

Dans cette carde, uu mouvement automatique permet de séparer les ‘deux
gros tambours; un mouvement de vis sans fin commandé par une courroie
venant du premier tambour fait marcher deuxvis & filet carré, et les deux tam-
bours se séparent sans secousse. Pour les rapprocher, il suffit de eroiser la
méme courroie el la carde mobile revient & sa place parfaitement de nivean
et d’équerre, glissant surles rails. — Celte disposition pour séparer les cardes
est trés-importante ; sans cela, il est trés-difficile de nettoyer parfaitement tous
les organes, el ce netloyage est trés-fréquent et trés-important. 11 faut, pour le
faire bien, qu'un homme puisse se placer entre les deux gros lamhours.

Voyons maintenant les trois cardes pour laine cardée qui forment un assorti-
menkt complel.

La premiére carde, oucarde briseuse, est, outre son appareil échardonneur,
munie d'un avant-train spéeial compesé d'un lambour et de denx couples de
travailleurs, lous ces eylindres élant garnis & dents de scie. — Cel avant-train
est précieux pour les filateurs, surtout lorsqu'il faul earder des laines difficiles &
ouvrir : la garniture métallique en acier, dont tous les cylindres sont recou-
verls, recoil toute la faligue et livre au tambourprincipal une laine déji onverte.
Cet avanl-train donne une durée presque double aux garnitures. La sorlie de
celte premiére carde se fait sur un simple tambour & matelas. La seconde carde
ne présente guére de particularilé. Les cylindres en sont bien construits : toutes
les régles en bois sont fixées sur des joues en fer, ce qui doil leur donner une
trés-grande durée. Lasortie se fait sur une nappe sans fin formant un matelas
de 12 melres de longueur,

La sorlie de la troisitme carde, ou carde boudineuse, se fait sur un seul pei-
gneur de fort diamétre et & denx prises, 80 bons fils el 2 fanx fils & % cannelles
de 20 fils chacune. Nous y avons remarqué principalement la commande de
I'appareil continu an moyen d'une corde de enir venant du bout du tambour;
cette corde s'allonge trés-fréquemment et produit Parrét ou le ralentissement
des rota-flotteuwrs. La tension de celle corde est ici régularisée an moyen d'un
appareil spécial : un petit volant & la main donne cetle tension pendant la
marche de la machine. On sait qu'anparavant il fallait arréler la carde et
raccourcir la corde de euir; e’est done la un perfectionnementlouable.

Jo Matériel de la filature de lin, chanvre, jute, ete.

Jusqu'au commencement du siecle, tous les fils étaient fabriqués & la main;
mais en 41810, un Frangais, Philippe de Girard, inventa la filalure mécanique qui
ne s'implanta véritablement en France qu'en 1835 et qui, depuis cetle époque, a
pris une telle importance que, non-seulement elle s'est complétement substituée
4 la filature & la main, mais qu’elle tient aujourd’hui une des premiéres places
parmi les grandes industries. En 1871, d'apreés la stalistique officielle, il existait
en France 181 filatures simples, 45 filalures et tissages réunis, soil en toul 226
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établissements dans lesquels on comptait environ 663,000 broches actives et
53,000 broches inactives, ce quidonne un fotal de 716,000 broches. lls utilisaient
une foree de 21,2035 chevaux (19,706 chevaux-vapeur et 1,499 chevaux hydrauli-
ques). Le nombre des ouvriers employés était de 62,085, dont 26, 332 hommes,
24,246 femmes et 11,507 enfants.

Pendant la période décennale 1867-1876,1a consommationmoyenne en France
a été de 183,801,621 kilogrammes de lin, représentant une valeur de 202,912,
993 fr. Les principales filatures sont situées dans les départements du Nord eb
de la Somme el dans la Normandie pour lelin, ou dans 'Anjou pour le chanvre,
et dans la Picardie et les environs de Dunkerque pour le jute.

Nous allons examiner rapidement les quelques machines & lin exposées.

Repasseuse-étaleuse de M. Masurel jeune. (fig. 15) — La repasseuse-
étalense de M. Masurel jeone, divecteur de la filature La Gantoise 4 Gand,
esk constraite par MM. Walker et (i¢, construgleurs Lille, el se trouve par
suite dans I'exposition frangaise. Cette machine a pour effet de combler une
lacune existant entre le peignage et la préparation; elle repasse et élale méeca-
niguement, et fait a aide d'une machine un fravail qui, jusqu'd ce jour, se
faisait entidrement & la main. Il ne s'agit pas ici d'un perfectionnement
dans la construction d'une machine connue, mais bien d'un principe nouveau
et d'une maniére de Lravailler nouvelle, Aussi, comme généralement, tous les
appareilsactuellement employés par lafilature delin sont des machines plus ou
moins transformées mais toujours basées sur les principes indiqués par Phi-
lippe de Girard son inventeur, sommes-nous heureux de constater que celle
nowvelle machine a éLé encore invenlée parun francais.

Cetle machine se compose de deux chaines sans fin BB, formées de presses
se fermant ou s'ouvrant seules. A gauche et & droite des chaines de presses se
trouvent quatre nappes horizontales de peignes H, puis sur une portion de ces
nappes & l'extrémité deux autres petiles nappes supérieures pouvant se lever
ou s’abajsser pour obtenir un repassage plus on moinscomplet. Les nappes de
peignes sont daus une position oblique par rapport aux chaines de presses, de
maniére & obtenir par leur rofalion un développement en hélice enlrainant les
poignées de lin dans une position perpendiculaive aux chainesde presses. Celle
position oblique des nappes de peignesa encore pour effel de commencer le repas-
sage par les extrémilés du cordon pour arriver progressivement jusque vers le
eceur de la poignée, comme le ferail unrepasseur.

Ala sortie de la repasseuse, le cordon est saisi par deux raleaux EF quile con-
duisent sur les cuirs d'une table 4 élaler ordinaive. Il peut n’y avoir qu'un seul
cuir; sans doublage, ou deux euirs, pour doubler ensuite.

La machine que nous venons de décrire est la machine simple, c'est-d-dire
qu'elle ne comporte qu'unerepassense, placée i angle droit sur le edté dune
étaleuse, el I'alimentant. Mais on emploie encore en filature des machines dou-
bles, composées de deux repasseuses placées de chaque eolé d'une élaleuse,
mais alors I'étaleuse a quatre cuirs.

Le réglage de cetle machine est simple, il n'y a guére a déterminer que la
vitesse et celle-ci est en raison inverse de la grosseur des cordons. Une machine
simple exige trois onvriers. Sa production par jour est de 28 a 30,000 yards de
ruban pesant, suivant les besoins du travail et la volonlé du filateur, de 2 a
3 kilog. par 100 yards : cette production penl done varier entre 600 et900 kilog.
par jour. — Une machine double exige cing ouvriers, et sa production varie
entre 1,500 et 2,000 kilog. de linrepassé el étalé par jour.

Machine & peigner de MM, Fairbairn, Kennedy et Naylor. — Le but
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de M. Masurel jeune, exposée par M. Walker.

Fig. 15. — Machine & rvepasser et étaler le lin
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de cette machine est de faire mécaniquement le travail des ouvriers dresseurs
qui, entre le peignage du pied et de la téte du lin, ont pour mission de desser-
rer I'écron des presses, de retourner la filasse en sens contraire et de resserrer
4 nouveau ceb écrou pour lancer la presse toute chargée dans le balancier. Pour
arriver & ce bul, les constructeurs ont installé deux peigneuses simples bout-a-
bout, Au sorfir de la premiére peigneuse, la presse suit une coulisse, ou pour
mieux dire un c¢hemin de fer suivant la désignation habiluelle, pours’arréter
net & !/, yard du chariot dans ce qu'on appelle le turn over box ot elle est com-
plétement renversée, la partie peignée en haul, la partie non peignée en bas;
a ce point, la presse qui tient enserrée la filasse se desserre, glisse sur toute
la longueur des fibres pour enfermer la partie peignée, tandis que celle qui ne
'est pas pend au dehors. Une fois la presse resserrée & nouveau au moyen de
la méme clef, qui I'avait desserrée toul & 'heure et qui Lourne I'écrou en sens
contraire, elle passe dans le chariol de la seconde machine, oii le peignage est
complété. En ce moment, une seconde presse arrivant de la premiére machine,
vient immédiatement prendre sa place,

C'est 1a certainement un mécanisme des plus ingénieux, mais esi-il certain
qu'il réussisse et soit adoplé par la filature. C’est 14 une antre question. Le lin
ne pourrait-il pas s'emméler? ef par conséquent une bonne partie des fibres ne
risqueraient-elles par d'étre brisées. Nous nous rappelons avoir va marcher en
1873, & I'Exposition de Vienne, une nouvelle machine du méme genre inventée
par d’autres constructeurs aussi renommés que M. Fairbairn, MM. Combe et
Barbour, de Belfast, dans laquelle I'écrou était desserré el vissé mécanique-
ment aussitdt guele gamin y avail placé la filasse; celui-ci n'avait done qu'a
lancer lapresse dans le chariot: une pédale, placée sous la table du presseur,
permettait d’arriver rapidement & 'accélération du travail. Or, depuis I'Exposi-
tion deVienne, nous n'avons jamais entendu parler de cette machine.

Celte méme peigneuse contient, dans le corps méme de la machine, divers
perfectionnements plus on moins importants. G'esk ainsi par exemple qu'on a
réussi & faive marcher plus lentement les gros peignes que les peignes fins, en
séparant le tablier en deux el en commandant spécialement l'une et I'autre
partie, afin que le lin soit pour ainsi dire préparé & un peignage trés-fin par
une sorte de démélage. De méme les chariots sont mus par des excentriques
agencés de fagon qu'ils descendent lentement el s’éléyent rapidement. Quant
aux systémes qui permettent de ne lancer les presses dans le chariot qu'a un
moment donné, ou d'enlever les étoupes direclement des peignes pour étre
chargés sur le doffer, ils sont plus ou moins empruntés & d’autres machines
du méme genre, notamment a celles qui sont construites en France par
MM. Rousselle et Dosche.

Dans I'Exposition des mémes consfructeurs, nous remarquons une peigneuse

“ pour étoupes du systéme Heimann, donnanl au dive des construcleurs, 80 kilogs
par jour; un bancd broches, avec ailettes et selletles de construction spéciale ;
une élaleuse i six cuoirs. dont quabre cuirs sont plus courls que les aulres et
permettant de placer plus facilement la troisitme ouvriére qui étale; enfin, un
meétier a filer au mouillé, muni d'une planche sise au-devant des broches dont
le but est d’'empécher les ouvrieres d'étre mouillées par la rosée que lancent
continuellement les ailetles, mais qui doit singnlitrement géner les varouleuses
au moment des levées,

Machines exposées par MM. Lawson et CGi¢, Combe et Barbour, et
Stephen Cotton et Gie, — I| faudrail tout un volume pour étudier un a un
les divers perfectionnements de détail apportés anx machines exposées dans la
seclion liniére anglaise. Aussi ne ferons-nous que les mentionner rapidement.
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Noussignalerons particulierement dans 'exposition de MM. Lawson et Cie, de
Leeds, un bane & hroches avee suppression dumouvement de lanterne remplacé
par un mouvemenl de bascule; une étaleuse & quatre cuirs complétement enve -
loppée de tous les appareils préservaleurs pour engrenages, et a laquelle
M. Lawson a su donner l'aspect d'une véritable machine-outil; un mélier &
filer & ailettes renversées, pour la plus grande facilité des levées,

Fig. 16, — Etirage 4 téte radiale pour chanvre de Manille, de MM, Lawson et Co,

Mais ce qu'il y a de plus particulier et de réellement nouveau dans I'exposi-
tion de MM. Lawson, c¢'est son étirage pour chanvre de manille représenté
fig. 16, dit a (éle radiale. Cette téle radiale se compose de barres rondes C,
qui s'intercalent entre les vides laissés par d’autres barres rondes D, et entre
lesquelles est engagé le chanvre. On comprend combien ces barres dont les
unes s'insinuent comme un relief dans les creux ménagés par deux auntres doi-
vent retenir énergiquement la fibre si longue de manille. Celle-ci passe de I
dans une chaine-Gills composé de maillons barrettes B conduits sur un plan
ineliné E de fagon que les pointes, qui sonf trés-élevées, conservent leur posilion
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verticale. Un eylindre cannelé A fait mouvoir constamment cette chaine-gills.
Grice au systeme de béte radiale usité dans cetle machine, on évite les rouleaux
en bois ou aatres qui sonl coitteux, ainsi que le systéme compliqué de leviers
et de poids qu'ils comportent. On évite également la faligue constante de ces
cylindres presseurs, le mauvais travail qu’ils fonl dés qu'ils sont dérangés, la
peine ou la perte de temps qu'ils oceasionnent pour étre changés ou retournés,
comme il ne se produil jamais d'envoulement dans les barres de la léte ra-
diale, laquelle avec une aflraction ordinaire peut fonelionner d'une année a
I'autre sans s'arréter. On épargne encore ainsi l'enroulement constant qui
ne pourrait manquer de se produire antour de ces rouleaux avee des chanvres
chargés de gomme comme le sonk cenx de Manille.

Avant de passer dans eeb élirage, le chanvre de Manille a aussi son élaleuse
spéciale; seulement, cette machine est constroite avee deux chaines de peignes :
la premiére de la vitesse ordinaire des barretles dans le systéme & vis, 'autre
d’une vitesse plus grande. De cetle fagon, le chanvre est quelque peu peigné et
n'a pas besoin de subir de peignage avant d'éire étalé. Nous n'entrons pas
dans les détails.

Dans Uexposition de MM. Combe et Barbour, de Belfast, nous mentionnerons
particulierement un four spécial pour canneler les ronleaux de gufta-percha
employés pour le monillé; des machines a étaler et & filer le chanvre de ma-
nille, une presse & paqueter, se fermanl d'elle-méme une fois que le paquet
est suffisamment pressé.

Enfin, MM. Stephen Colton et Cie de Belfast, ont exposé deux peigneuses
classiques de leur systéme, l'une pour lin gros avee 27 barreftes & 3 rangs
d’aiguilles, I'autre pour lin fin avec 30 barreltes. Iei, rien de nouveau. Nous
référons le lecteur pour la deseriplion de cette machine & nofre ouvrage élude
sur le travail des {ins publié a la librairie Eugéne Lacroix.

IV. — MACHINES AGCESSOIRES DE LA FILATURE,
RETORDERIE, ETC.

Nous comprenons sous ee nom touf ce qui n'est pas filuge proprement dit
et qui n'apparait que d'une maniére accessoire dans les usines, tels sont les net-
toyeunrs de fils, les compteurs, les dynamonétres, les romaines, ete., dont I'im-
portance est quelquefois trés-grande et qui, pour certains textiles, sont regardés
comme indispensables.

Machine de M. Imbs pour le nettoyage des filés retors (pl. 1I,
fig. 8). — On a bien essayé souvenl d'unir les filés retors, le gazage, 'usure
forcée, les tondages ont souyent été employés dans ce bul avee plus ou moins
de suecees, La machine de M. Imbs réussit-elle mieux que les autres; c'est ce
quil est difficile de dire exactement. Nouns pouvons affirmer foutefois que,
si nous en jugeons par les résullats que nous avons vus & I'Exposition, elle
donne des résullals satisfaisants,

Notre dessin (pl. Il représente cetle machine en coupe verticale,

Les fils partent du ralelier A quiregoit les bobines, avec une certaine tension,
et passent dans le guide B, formé comme la moitié d'un peigne de métier &
tisser, pour obliger les fils & venir se juxtaposer comme une chaine de tis-
sage. lls vont ainsi sur un roulean D, et regoivent I'action de la brosse G qui
souleve le duvet et les corps saillants, Ainsi préparvés, ils se présentent sous
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une lame métallique F sur laquelle fonctionnent des lames hélicoidales. La ton-
lisse tombe dans une auge G’ destinée & la recevoir,

Bien que les fils soient & peu prés netloyés de celte fagon, ils vont encore
subir la méme opération au rouleau D', qui est entouré des mémes organes
que 12 rouleau D, puisils vont de 14 dans les fenles du guide B’ qui les éearte
encore les uns des autres & une faible distance. Les fils s'enroulent un cerlain
nombre & la fois, et & quelques millimeélres d'écartement, sur une grosse
bobine F entrainée par le roulean H.

Comme on levoit, c'est le principe du tondage & simple effef appliqué aux fils
retors et recommencant deuy fois,

Appareil de M. Mousserau pour mesurer la longueur des fils (pl. II,
fig. 6). — Cet appareil n'est autre chose qu'un compteur linéaire qui se compose
d'une poulie & gorge ¢ calée sur un arbre A, tournant dans un support conve-
nable, et communiquant son mouvement & nne vis sans fin [ fixée sur cet arbre.
Cette vis sans fin fait tourner deux disques dentés g et h montés tous sur pivot,
el qu'un ressort & boudin maintient élevés. Le disque supérieur, muni de divi-
sions, posséde un nombre de dents qui marque les unilés et qui désigne le nom-
bre de tours fails par la roue & gorge. Le disque inférieur porte une dent de
moins que le disque supérieur, ce qui constitue un genre de mouvement diffé-
rentiel bien connu, constitué de fagon que la différence entre la vitesse des deux
disques fournisse une longueur déeimale mulliple du nombre de dents du pre-
mier disque. La dent en moins, dudeuxidme disque sert & actionnerjune aiguille
qui marque les dizaines, ensupposant que le disque supérieur mesure 10 méires.

Le fil & métrer est passé sur la poulie & gorge ¢, striée pour éviter le glisse-
ment du fil ef par conséquent les erreurs.

La mise au départ en o s'obtient par 'abaissemenl des deux disques, Ceux-ci
compriment, dans cette descente, le ressort & boudin qui entoure le pivot. Un
pelit arrét & ressort, qui fonctionne dansle pivol, empéche les disques deremon-
ter mais leur permet de tonrner sur eux-mémes. En descendant, les disques
abaissent un petit piston & ressort, et ce dernier ne peut s'élever que lorsque
des ounvertures ménagées & leur surface coincident ayee lui en venant se présen-
ter au-dessus.

Les deux disques étant dans la position désirée, c'est-a-dire au point de repére
0, il suffit, pour y amener aussila roue & gorge etsa vis et obtenir I'égrénement
automalique des dents; des disques el de la vis, de communiquer i la roue un
mouvement de rotation quiaméne une encoche placée sur un de ses edlés devant
un arrék monté & ressort sur un levier en équerre. Ce levier en équerre, qui
forme Parrét de la roue oscille en un point fixe, sous l'action des deux disques.

Quand les deux disques, la roue & gorge et la vis sont en o, il suffit, pour les
libérer, d’appuyer sur l'arrét do pivot. Les disques, repoussés par le ressort
entourant le pivol s’élévent, et viennent engrener a nouveau avec la vis sans
fin, le tout au point de départ. On peut alorsfaire marcherle compteur comme
précédemment,

Cel appareil peut encore servir & mesurer des rubans, des éloffes, des papiers
dits sans fin, & condition de remplacer la roue ¢ par un tambour. — Il va sans
dire aussi que 'unité de mesure du compleur peut varier, et ce, par des inter-
médiaires mulliples ou sous-multiples en connexion avee la roue.
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V. — MATERIEL DE TISSAGE ET D'APPRET.

Les machines «qui servent & transformer les fils en fissus, se divisent: 1o en
mackines préparatoires, bobinoirs et ourdissoirs pour les chaines, machines &
encoller les fils, machines & parer les chaines, machines & canneter les trames,
machines & lire et & piquer les cartons; 2° en métiers @ tisser proprement dits,
métiers & bras ou metiers mécaniques, métiers de toutes sortes a tisser avee
méeanique Jacquard, métiers de bonneterie, métiers & tulle, métiers de passe-
menterie, métiers i espouliner ; 3° en machines destinées a appréter les tissus,
machines & fouler la draperie, machines & presser, machines & étendreen long
ou en large lestissus, & gratter, A tondre, & griller, & battre leséloffes.

L'industrie du tissage est trés-ancienne en France comme dans tous les pays;
sauf les métiers & espouliner, qui ont été importés d'Asie, et le métier a navette
connu de foute antiquité, presque tous les autres métiers et les appareils qui
s'y adaptent sont d’invention francaise,

La fabrication des métiers & tisser & la main et de leurs accessoires se fait
dansbeaucoup de parties de la France, mais surtout & Paris, Louviers, Sedan,
Roubaix, Lyon, Troyes, et dans les départements de I’Aube, dela Somme et de
I'Oise; la plupart des métiers mécaniques, sauf les métiersa draps, sont importés
d’Alsace et d'Angleterre.

La matiére dominante dans les premiers est le bois; dans les seconds, c'est
la fonte. La fabrication des métiers & bras et de leurs aceessoires est faite en
France dans un grand nombre de pelits ateliers qui ont généralement leurs
déhouchés sur place.

Depuis plusieurs années, la mode, en adoptant pour le costume des femmes
I'éloffe unie, a contribué au développement du tissage mécanique; néanmoins
le nombre des métiers & hras en aclivilé est encore trés-considérable.

La statistique de fous ces métiers peut étre établie pour la France de la
maniére suivante :

i METIERS METIERS
MATIERES. mécaniques. i la main.
Gotonte b asisvatelin el asisie 68,000 »
Lin, chanyre at jute. . . . . . . o 23,087 54,460
T G SRR B R e 5 27,557 »

outre cela, on compte encore 1,500 & 1,800 métiers pour les chdles brochés et
lamés, 1,600 pour les chiles unis et brodés, 500 pour les chiles tartans, et un
grand nombre de métiers spéciaux pour la dentelle, la passementerie, les
articles de bonneterie et de linge, ete, On estime pour toutes les industries
textiles qu’il existe en France :

M A ere A D AR R S e e gerta e s A3ikcs 398,334
VAR e R o R s e A Y Ly et s 121,318
SOIt en tout s o e re - s wrare e 449,672

Le tissage & bras est en général fait & la campagne, au domicile de I'onvrier,
et s’y combine trés-heureusemement avec les travaux des champs. Les articles
fagonnés, qui exigent la direction de dessinateurs et de monteurs habiles, se
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font en ateliers el & domicile. La grande division dn lissage & bras et la simpli-
eité du genre de machines que nécessite ce Lravail, expliquent comment la cons-
truction des métiers ne conslitue pas une industrie exportée dans de grandes
usines.

Nous n'avons pas anous occuper ici des métiers de bonneterie, & tulle, & pas-

sementerie, & espouliner, ele., qui doivent étre étudiés dans un travail spécial,
Nous rappellerons simplement que, dans ce lissage trés-délicat, le lissu n'est
plus le résultat du eroisement & angles droils de plusieurs séries de fils, mais le
résultat de U'entrelacement d'unesseule série de fils se repliant sur eux-mémes
el se bonelant de proche en proche. Il en est de méme dans les métiers & pas-
sementerie (métiers & la barre, métiers & (resser, métiers & fabriquer les
ganses, les cordons, la chenille, ele.), gui se composent d’'une série de machines
absolument différentes les unes des autres, Quant aux métiers & espouliner, a
hautes ou i basses lisses, ils laissent & T'ouvrier toub le travail d'exéculion et
ne présentent guere de complication,
. Les appréts des tissus constituent & eux seuls toute une industrie; dans bien
des cas, et dans la draperie notamment, le tissu est transformé par ce travail
qui par des moyens trés-divers permel d'obtenir des effets Lrés-variés. Tanlot
il s'agit de rendre absolument lisse le tissu, et dans ce cas, les grillages, les Lon-
dages, les pressages sont employés; tantdt il faul au contraive lui donner un
aspect velouté, alors on a recours an batlage; ou bien il faut faive ressortir
les fils de chaine ou de traine, el alors le tissu est séché sous tension; lantob
enfin on se contente de donner une apparence particulitre au tissu an moyen
de pressage ou de gaufrage, ele. Tous ces appréls, qui sont des opérvations déli-
cates, sont généralement exécubés i facon dans des usines bien outillées, et
placées, ou dans les grandscentres de production, comme & Lille,Roubaix, ete.,
on dans les centres de consommation comme & Cambrai.

En ce qui concerne le progreés accompli, nous dirons que, sauf les métiers
mécaniques qui ne représentent que le quart des méliers a tisser existant en
France, et sauf les machines de la bonneterie, du tulle (qui n'ont pu étre
représentés i I'Exposition & eause de leurs dimensions, du temps nécessaire
pour leur montage et leur réglage et des frais qu'aurait occasionnés ce lravail)
el les machines d'apprét, tout le reste de l'outillage du tissage consiste en
métiers dont on doil louer les dispositions ingénieuses el la honne exéeulion,
mais qui n'ont pu, en raison de l'avancement industriel antérieur & I'Expo-
sition de 1867, donner lien depuis & des modifications fondamentales.

|° — Machines préparatoires.

Machines a encoller de MM. Tulpin freres (pl. II, fig. &), — Cetle
machine qui occupe en longueur, avee six ensouples & l'avant, 11m,50, eb en
largeur, pour des tissusde 1,40, 2™ .60, se compose, comme tous les appareils
de ece genre, de frois parties : 1° la boite & colle A avee les rouleaux ourdis-
soirs By 2° 'appareil sécheur G; 30 le mécanisme encolleur D.

Les fils passent des rouleaux ourdisseurs dans la boite & colle, pour de I
étre exprimée par des rouleaux presseurs, el enfin se sécher pour s'enrouler
en D.

La boite a colle contient d'abord & son intérieur deux arbres animés d'un
mouvement rotatif en sens inverse, armés d'ailettes qui obliquent les unes a
droite, les autres & gauche. Ces ailebles, assez rapprochées pour passer l'une
dans 'antre, sont destinées & mélanger la colle plus uniformément en l'agitant
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sans cesse. — Au-dessusde la boite & colle sont les rouleaux presseurs FF’ en
cuivre rouge, et au fond de la biche et sur le méme plan que les arbres a
ailettes, deux tuyaux de vapeur.

L'appareil sécheur est enveloppé de panneaux hermétiquement clos, et assez
vastes pour que la chaine puisse y avoir un parcours de 25 métres. Celle-ci entre
par le hant d'un edté et en sort par le bas de l'autre. Elle est tendue sur tont
son parcours par des eylindres unis & froid. 11 y a sepl passages; chacun d’eux
estséparé du suivant par deux plaques de tole, rivées sur un cadre de fer et espa-
cées de 25 millimetres, entre lesquelles il y a un passage de vapeur, Ce sont en
somme ces plaques qui constituent le principe de I'appareil sécheur. Un venlila-
teur H est placé & Pentrée, et aspire 5000 meélres cubes d’air par heure.

Enfin,le mécanisme enrowleur se compose de trois rouleaux, dont I'un en
caoulchoue. Nous y avons remarqué un systéme de friction & double frein pour
la commande du manchon de l'ensouple; un systéme d'appel qui permef de
livrer lesfils aux ensouples réguliérement et sans étirages, enfin un mouvement
de ralentissement qui permet, sans avréter, de remplacer les ensouples el de
réparer les accidenls, La vitesse de ces rouleaux varie de 1 & 2 !/, suivant le
numéro d'encollage et le numéro de fil, grace & 'emploi de tambours coniques,

L’encollense de MM. Tulpin constitue un véritable progrés sur les anciennes
machines & eylindres dans lesquelles le fil, appliqué sur des cylindres chauflés &
la vapeur a une température de 110 & 120 degrés, se séchail trop rapidement a
la surface, saplatissail et se couvrail de bavures de colle. Ajoutons qu'on y
augmente aussi considérablement la surface de chauffe. Bien que sa construe-
tion soit de date récente, elle fonctionne déjd dans quelques lissages de Rouen.
D’aprés leschiflres qui nous ont élé communiqués par des industriels, la produc-
tion de celte machine serail :

Pour chaines n® 412 4 2,500 fils.. . . . o's v o w on o- g,ﬂl\ﬁ m. par jour.
— o i —
g i l 3,500 & £,000. . . . . . i 1:».:333 &

Canetiéres de MM. Hacking et Ge. — Dans U'exposition anglaise, MM. Hac-
king, de Bury, prés Manchester, exposent une caneliere d'un systéme entiére-
ment nouveau. La canetfe sy forme au moyen de son contact roulant avee un
platean ou disque conique, animé d'un mouvement de rotation variable. Elle
est disposée pour dévider des écheveaux on des bobines, soit sur canelies en
hois, soit sur tubes en papier. Un coté de la machine exposée est arrangee
spécialement pour dévider des trames de lin, et l'autre cOté pour trames de
coton oun de laine. Cetfe machine a I'avantage d’oceasionner peu ou point de
friction au fil pendant le dévidage, point trés-important pour les fils faibles
ou de nuances délicates.

20, — Machines & tisser les éloffes.

Métier Jacquard de M. Grange, avec substitution du papier an car-
ton (pl. I, fig. 1). — Le papier continu en remplacement du carton pour les
métiers Jacquard n'avait ¢té employé que surdes eylindres réellement cylin-
driques & 6 ou 8 pans, mais point sur des cylindres carrés. Dans le métier a
tisser exposé par MM, Grange et G ,de Paris, on est arrivé 4 employer du papier
continu surles cylindres carrés au moyen dela disposition suivante (pl. 111, fig. 1):

On a fixé an battant b deux petits cylindres a et @° mobiles sur leur axe ;
puis, un ou plusieurs ressorts ¢ sur le eylindre ¢, et on a ajoulé aux angles
de ce cylindre quatre repires supplémentaires ¢®, D’apres ladisposition du
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cylindre ¢, quand le eylindre ¢ fait un quart de tour, le papier e n'est plus
altaqué brusquement et ne vient pas porter avec brutalité sur I'angle. Les
reperes du eylindre viennment s'engager simultanément dans les trous qui y
correspondent sur le papier, les repéres ¢® étant destinés & 'entrainement de
ce dernier. Puisqu'il y a hnit points d’attagne au lien de quatre sur la circon-
férence, les angles seront nécessairement divisés. Lorsqu'on fait faire an eylin-
dre ¢ un qu(uL de tour et par conséquent qu'un des repéres ¢* est & son plus
{_mmd développement, les ressorts d sonb & leur maximum,

A mesure qu'il est déroulé, le papier vient s'envouler sur une lanterne [, &
lagquelle on donne un mouvement d'entrainement an moyen d’une corde [,
actionnée par un erochet g, qui communique au roehet h. Comme il se trouve
aussi une méme roue & rochetd sur lalanterne [, & chagque mouvement du métier
la roue a rochet est actionnée, elle entraine la lanterne f, d'une méme quantité
el aide au développement du papier.

Cependant, & mesure que cel enroulement se produit sur la lanterne f, il
donne une augmentation de diameétre, et comme il arriverait loujours un
moment on1 le papier serait tellement tendu que cela nuirait an hon fonetionne-
ment du métier, on a disposé un levier j* sur le papier ¢; lorsque ce dernier se
trouve tendu par le tirage, celevier est actionné, oscille sur son centre, el le
petit bras j? est mis en communication aveela branche g du crochet g. Le bras j*
est done en communication avee le crochet 2 ef, par l'inlermédiaire du ero-
chet g, I'entrainement de la lanterne fest suspendu..

(e métier contient encore un autre perfectionnement applicable a tous les
meétiers, systtme Jacquard & papier ou & carton, il se rapporle an dégriffuge,
opéralion toujours difficile, car le vessort employé donne une pression au hal-
tant pendant toute la durée de son fonctionnement, ce qui est vicieux. Dans
le métier exposé, les galets K et [ sont disposés de telle facon que, pendant S01
fonctionnement, k est éloigné de [ de la quantilé ABj la pression d'un galet
sur l'aulre s'exerce en montant, el en descendant elle est annulée, le galet &
glissant sur le plan incliné {' et le galel ! s'abaissant naturellement par son
propre poids, puisque la parlie supéueme esl supprimée. On voit des lors que
les changements reposent sur I'adjonction d’'un deuxiéme galet [, employé dans
les ressorts existant jusqu'a ce jour, avec quelques modificalions. Dans celle nou-
velle modificalion, la pression n’existe qu'au moment précis ou elle est néces-
saire, ¢'est-d-dire quand fous les crochets sont reposés sur la planchetfe, sans
usure, conlrairement a ce qui a élé fait jusqu'a présent.

Mécanique Jacquard de M. Gadel. — Cel appareil est dit a M. Gadel,
mécanicien & Bohain, CGest une application de pression aux mécaniques Jac-
quard, qui atténue 'usure des aiguilles et des crochets et réduit I'épaisseur
du carton. Le systéme de l'inventeur consiste en une lame qui conduit un galet
enfermé entre des palms courbes.

Le galet communique le mouvement produit aux supports du r)lmd;c (qui
porte le carton. Un appareil semblable est adaplé sur chacune des faces exté-
rieures des deux jumelles. Par ce systéme, quand le crochet vient de faire son
ascension et redescend surla planche dcollels, il n'a & subir aucune pression de
la part des aiguilles, car arrivé au point le plus bas de sa course, le carton se
trouve encore & une certaine distance du bout des aiguilles et n'a pas pu, par
conséquent, lenr communiquer aucune pression. A la seconde période de la mar-
che, au moment ot les crochets remontent, le galet passe & l'extrémité de la
lame présentant un angle aigu, le cylindre se rapproche, et & ce moment pour
ainsi dire instantané, les aiguilles quin’ont pas renconlré de trou dans le car-
ton décrochent les erochets qui ne doivent pas travailler, sans pression ni effort
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pour ainsi dire de la part du earton; le dégriffage se fait tout naturellement
puisque, & ce moment, les lames ne reliennent plus les crochets, el ce (ravail
instantané ne produil son elfet que quand il esl nécessaire.

Meétier Gillet. — Au premier abord ce métier ressemble & tous les méliers
mécaniques i fouels horizontanx. Les modifications apportées par le construe-
teur, M. Joseph Gillet, & Castres (Tarn), consistent principalement dans le
mode de commande el le mode d'enroulement du tissu.

La commande du mélier qui se fait ordinairement par I'arbre & bielles (vile-

- brequin), se fait ici parlarbre inférieur. Pour cela, dans la traverse inférieure
du devant, qui présente & cel effel nne parlie coudée, s'engage un arbre &
doubles ])iei}cs: ces bielles sont munies de deux étriers sur lesquels viennent
appuyer les pieds de Uouvrier. L'extrémilé de cel arbre porle une poulie qui est
reliée par une courroie & une antre ponlie fixée sur I'arbre inférieur, lequel
porte les exeentriquesdun chasse-navette. C'est a I'extrémilé de ce dernier arbre
que se trouve la roue qui commande I'arbre & bielles. — Celui-ci est muni a
chaque extrémité de volants assez lourds pour obienir une certaine force de
rotation, el diminuer U'effort de I'ouvrier pour l'entretien du mouvement.

L'enroulement du lissu au fur et & mesure dela confection s’'opére au moyen
d'un régulateur des plus simples, muni d'un contre-régulateur qui permet
d éviter les feintes quand on tisse des arlicles légers. Voici comment ce régu-
lateur est construit : sur 'arbre ensouple est une roue dentée, qui engréne avec
un pignon faisant corps avée uneroue & rochets. Autour de l'axe de celle rone
4 rochels, oscille un levier qui porte un cliquel ef une coulisse reliée au bras de
chasse. Le rochet est mainlenu par un conlre-cliquel et on régle la tension de
I'enspuple, qui porte la chaine au moyen d'un contre-point attaché au levier,

Il résulte d'expériences qui onl 6L faites sur ce mélier parM. Alfred Arm-
bruster a I'Ecole industrielle de Flers, que I'on est arrivé & une production
moyenne de 9 metres en 4 heuves, en tissant de I'oxford avec 16/,- duites au
centimeélre en trame n° 12 el en 1 metre de large.

Pendant la manceuvre le tisserand est assis assez commodément sar le devant
dn métier et peut facilement sappuyer sur la barre, aulien de s’appuyer contre
1a poitriniére, comme dans le mélier ordinaire, Il peut de celle fagon éplucher
son Lissu el avoir Loujours avec lui une navette de rechange garnie, ce qui dimi-
nue lesarréts du métier.

En somme la production de ce métier parail éire de prés d'un fiers en plus
que celle des métiers ordinairves ; avec le régulateur tel qu'il est composé, on
obtient aussi un lissu plus régulier. Cependant grice asa disposition, on ne peut
¥ tisser des chaines qui n'‘auraient pas été suffisamment encollées au préalable,

Métiers 4 tisser exposés par MM. Hacking et Go. — MM. Hacking et Cie,
de Bury, prés Manchester, exposent six métiers & tisser, tous différents les uns
des autres, et dont quelques-uns présentent de notables perfectionnements,
Comme nous ne pouvons déerire ces diverses machines, en raison du grand
nombre de mécanismes de détail qu'elles renferment, nous ne ferons qu'en
signaler deux principales, le métier pour toilede lin etle métier & six navettes.

Le métier pour toile de lin, propre aussi pour lourds lissus de coton, & 46
pouees, soit 1™, 47 de rot. Dans ee mélier, le mouvement de chasse fonclionne
sur le coté. Le talon du levier sur le cOté travaille sur un coussinet en fonle
quon peut faire monter ou haisser dans la rainure praliquée dans le cOté du
mélier, au moyen d’une vis : de cette fagon, la puissance de la chasse est lrés-
facilement réglée. Les diverses marches sous le mélier y sont aussi (rés-rap-
prochées dans leur agencement, de sorte que le changement d'un genre de
croisure a un autre s'effectue avec heaucoup de facililé el brés-rapidement,
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Le métier a siv navettes, avee cing marches sur le edté, & 40 pouces, soib
1m.015 de rot. La, les boites mobiles sont équilibrées par un conlre-poids, ef la
force nécessaire & les actionner est ainsi réduite & un minimum. L’arbre coudé,
ou bric & brae, est en fer étird, mais le support de chaque extrémité est garni
d'une chemise en fonte, qui travaillant dans un supporl également en fonte,
fonetionne a frottement doux et évite toute usure. Le métier posé possede un
mouvement régulatenr négatif & vis sans fin, mais un mouvement positif pent
y étre substitué au besoin. On peul y appliquer des tambonrs & seetions jusqu’a
16 marches, ou une armure mécanique jusqua 30 marches.

Ces métiers nous ont paru parfailement agencés.

3°. — Machines destinées & 'apprét des tissus,

Machines & cylindrer, appréter, élargir et sécher de MM. Tulpin
fréres. — MM. Tulpin fréves, de Ronen, ontexposé, dans'annexe de la classe
56, une machine & eylindrer. — Celte machine est une nouveaulé en ce sens
qu’elle peut indistinetement ou eylindrer ou calandrer, Dans les appareils ordi-
naires, le cylindrage, c’est-i-dive le lustrage d’'un seul cOlé du tissu, se produit
an moyen d'un eanon a froid et d'un cylindre métallique chaufté, le ealandrage
se produil soit au moyen de la calandreuse i crémaillére ot le fissu est éerasé
sous une masse de pierre, soit an moyen de Lrois eylindres en fonle (calandre
Deblon) qui appuient fortement sur le tissu placé entre eux.

La machine de MM. Tulpin se compose de denx eylindres métalliques chauffés.
Des lors, lorsqu’on ne se serk que d'unrouleau seulement, 'appareil est a simple
effet; lorsqu'on se sert des deux il est & double effet. Par suite de sa robuste
construction, on peut donner & eces rouleaux une pression considérable sans
crainte d’accident et allonger le fissu comme dans les calandres classiques,
Elle est en outre construite de fagon & pouvoir élre actionnée par un moteur a
vapeur & deux eylindres d'angle, permettant de travailler isolément & toules
vilesses et & loules pressions, sans nuire a la marche réguliére d'une usine,

— Nous signalerons encore, dans l'exposition de MM, Tulpin, une machine
qui permet simultanément l'apprét, 1'élargissement et le séehage des tissus. Ce
que cet appareil posséde surtout de remarquable, ¢'est son systéme de pinces
(qui saisissent les lisiéres et donlle serrage augmenle en raison de la tension
exercée sur lui, en méme temps que la maniére dont elle est disposce.

Machine & velouter de MM. Delamare et Chandelier. — Le principe de
cétte machine est eelui-ei : étant donné un tissu tendn, animé d'un mouvement
de translation enlre deux rouleaux, si on fail lourner dans un sens perpen-
diculaire & celui du mouvement de translation, sur la parlie tendue du Llissu,
un rouleau garni de pointes de cardes, ce ronleaun tivera & poil le Lissu suivant
la génératrice de contact.

Dans la machine de MM. Delamare el Chandelier (fig. 17), le tissu T est
attiré par un roulean cardeur i dans un sens et retenu tendu par le rouleau
cardeur b qui tourne en sens contraire, passe par une série de petits cylindres
a, bye,d, e, [, q, h. Alors dans les parties tendues du lissu comprises entre
g et f, d et ¢, les appareils G, C, viennent s'appliquer. Comme on le voit, il y
a aussi deux tirages & poils suceessifs, dans deux sens différents, et le Eravail
fait est double. Il va sans dire que, suivant la nalure du veloutage que I'on
veut obtenir, les vitesses des différents éléments de la machine sonl des plus
variables. La vilesse de sorlie du tissu varie en moyenne enlre & et 9 meétres
par minute,
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Machine & fouler les draps de M. Desplas fils. (pl. 1II, fig. 3). —
Toutes les machines & fouler & eylindres, de quelque construction qu'elles
soient, sont de deux espices. Dans les unes, la pression est oblenue & 'aide de
ressorts, danslesaulres & l'aide de conlre-poids, La pression par le contre-poids
présentant au travail plus de dureté que la pression par le ressort, on est géné-

J !

Fig, 17. — Machine & velouter, de MM, Delamare et Chandelier,

ralement obligé jusqu'ici, dans tous les ateliers de foulage, d’employerles denx

systémes & la fois, pour répondre au travail varié que l'on peut avoir a faire.
M. H. Desplas, conslructeur & Elbeuf, a exposé une machine & fouler dans

laquelle un mécanisme spécial permet de transformer n'importe quellemachine

4 fouler, en machine & ressorts ou i conlre-poids, & volonté.

La légende suivante permettra de saisiv facilement le mécanisme de ecette
fouleuse :

A, contre-poids fixé & extrémité d'un levier & I'aide d'une vis & béquille; B, levier calé
sur un arbre horizontal ; €, arbre horizontal porté par deux paliers fixés aubdti; D,
palier supportant l'arbre Cj; E, manivelle courbz; F, axe en fer muni d'oreilles a
Textrémité, Ces axes peuvent étre facilement enlevés; G, bielle en fonte articulée en F

. et en H; I, support en fonte portant labielle H. Ge support est fixé par deux boulons
au-dessus des ressorts au palier L; K, ressort; L, palier mobile pouvant monter ou
descendre, guidé par le support M; M, support-guide fixé au biti de la machine; N,
tiges verticales articulées aux extrémités des ressorts ; P, oreilles en fonte do bati; Q,
écrous permettant de tendre le vessort en K.

Si T'on a bien suivi cette légende, on comprendra facilement comment on
peut transformer la machine, trés-rapidement, en machine & ressort ou &
contre-poids.

Veul-on une machine & ressorts ? — On relire I'axe F, la bielle G devientlibre
i sa partie supérieure, on la rabat sur le ressorl autour de PaxeH etl'on raméne
le contre-poids A vers I'arbre horizontal €. Le contre-poids 11'agit done ancune-
ment. On serre alors les éerous Q) el 'on donne ainsi une pression sur le pullel
L', al'aide seulement des ressorts K.
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Veut-on au conlraire une machine & contre-poids? — On desserre les écrous
Q de deux centimétres environ, de fagon & ne produire aucune pression par
les reports, puis on reléve la bielle G. On lapproche de la manivelle E, et on
les réunit par 'axe F. On raméne ensuile le confre-poids A vers l'exfrémité
du levier. On voit alors que la pression sur le palier L, qui porle le roulean
supérieur, n'est obtenue que par le contre-poids A.

Comme on le voit, on a ainsi sur la méme machine les deux systémes. Cetle
combinaison nous a semblé des plus ingénieuses.

Machines a ramer et &4 sécher les draps de M. Duesberg-Bosson.
— Dans la construction de ce genre de machines, 1é probléme & résoudre con-
siste & donner méeaniquement & tous les genres de draps, en les séchant com-
plétement, dans le plus petitespace donné, aveele moins de dépensede vapeur,
une longueur et une largeur parfaitement déterminées,

La machine exposée par M. Duesberg, de Verviers, remplit certainement
un grand nombre de ces conditions. Tout d’abord, elle prend assez peu de
place; 4m,75 de hauteur, 22,75 de profondeur ef 4 meétres de largeur. Comme
le systéme employé est le systéme vertical, il y a aussi un cube d'air & chauffer
beaucoup moindre, Enfin, pour avoir le moins de dépense de vapeur possible,
la machine comporte une disposition spéciale, qui permet d’'employer la vapeur
de décharge des machines & vapeur sans condensation. Gelle vapeur s'introduit
. al'intérieur dansune grande quantité de tubes diversement aménagés.

La marche wverticale méme du drap permet le dégagement continuel de la
vapenr d'eau : une simple ouverture, & la partie supérienre de la machine,
donne un courant d'air que 'on régle & volonté, pour permetire le dégagement
complet de la vapeur d’eaun, sans trop de perte de chaleur et sans force motrice.
On sait que, dans lesysteme horizonlal, 'humidité se dégage du parcours infé-
rieur, el qu'il est nécessairede 'entrainer an moyen d'un yentilateur, ce qui est
une source de perle énorme de chaleur, et exige 'emploi d'une force motrice rela-
tivement considérable,

Un appareil spécial, placé & 'enfrée de la machine, permetl de juger exacte-
ment de la longueiwr dont la pidce est étirée, Un dynamométre, placé aussi &
I'entrée, sert de guide al'ouvrier qui est chargé de le régler, el est muni d’un
indicateur spéeial qui indiquel’étirage exact. Quant & la largeur, elle estréglée
exactement par un mouvement automatique de la machine & un millimatre
prés.

La température est done réglée antomatiquement par un instrument spéeial
a condensation, muni d'un eadran. Si I'ouvrier veutsécher une étoffed un nom-
bre de degrés de chaleur voulus, 60 par exemple, il lui suffit de mettre lai-
guille du eadran sur le nombre 60. — Un appareil de dilatation ferme en outre
le robinet d’admission de vapeur, sila chaleur dépasse latempérature détermi-
née, et ouvre ce méme robinet, sila température est en dessous de celle mar-
quée par l'aiguille du cadran. — Grdce & ces appareils, on pent daslors sécher
4 tountes les températures. Ily a des étoffes qui, pour rester parfaitement sou-
ples, demandent & séeher & une douce chaleur; il en est d'autres dont les cou-
leurs pourraient étre altérées par une température trop élevée. Le patron, s'il
n'a pas confiance en l'onvrier qui manceuvre la machine, peut régler lui-méme
la température au moyen de I'niguille du cadran, et fermer ensuite celui-ci &
clef: il sera dés lors certain du résultat

Machine & assouplir et élargir les tissus de laine et de coton de
M. Devilder, — Cetle machine, construile par M. Julien Devilder, de Cambrai,
présente certains points nounveaux sur lesquels nous croyons nécessaire d'atlirer
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l'attention. Le lissu y passe d'abord sur unroulean en zine, tournant dans une
hassine pleine d'eau; il 8y mouille trés-légerement et uniformément, et de I
sur le roulean, ou il doit subir I'élargissement avant d’y arriver; il renconlre un
eylindre tendeur facile & déplacer, et qui, permettant & 1'étoffe d'arrviver plus
tdton plus tard pour cel élargissement, en régle ainsi le degré de tension,

Le rouleau d'élargissement est la pieece principale de la machine. Il se com-
pose de seize lames en euivre qui s’entre-croisent deux & deux, el qui, pendant
que le roulean fait un demi-tour, s'éeartent et élargissent le.lissu, et se rappro-
chent ensuite pendant 'autre demi-tour. Ce vonlean lisse et tend convenable-
ment le lissu sans le faliguer, et celui-¢i conserve sa largeur aprés élre enrounlé;
tous les plis qui peuvent s’y trouver disparaissent complélement. Les lames
qui s'entre-croisaient vers le milieu du roulean sont aclionnées directement par
la machine, el ce n'est pas, comme dans cerlains cylindres extenseurs, le tissu
lui-méme qui esl obligé de les faire fourner; — L'axe du roulean d'élargisse-
sement est fixe; & chaque extrémité de cet axe sont denx plateaux, actionnés
par la machine, et réunis entre eux par huit tringles en fer de 12 millimétres,
chacune d’elle portant deux lames qu'elle conduit eirculairement en passant
dans deux peliles douilles, faisant corps avec les lames. La course de chaque
lame est de 25 millimélres, ce qui produit entre deux lames opposées un écar-
tement de 50 millimétres. — Par sa disposition, la machine permel & T'ouvrier
qui-la surveille d'épingler et d’enlever les houtons qui peuvent apparaitre sur
le tissu.

Il. — LE PRODUIT MANUFACTURE,

11 nons reste maintenant & éludier la partie la plus étendue de I'exposition
textile, celle qui concerne les fils et les tissus, Cette partie occupail a elle seule
le einquieme de toute I'exposition francaise, et dans les seclions étrangéres une
place considérable lui était réservée. Il nous semblerail assez aride d’examiner
vilrine par vitrine pne exhibition de ce genre; non-senlement nous serions
foreés de tomber dans des répétitions, parce quun grand nombre de produits
manufacturés de méme genre sont plusieurs fois exposés par chacune des
contrées de fabricalion, mais il nous fandrait nécessairement arriver & des
longueurs inévitables et fatiguer notre lecteur.

Nous eroyons done indispensable, pour donner plus d'intérél & notre étude,
en méme temps et pour initier notre lecteur & des faits qui sont générale-
ment pen étudiés, de retracer & grands traits la maniére dont on est arrivé a
eonnaitre, dans les différents pays et parliculitrement en France, I'emploi et la
fabrication des fils et tissus en général.

Historique.

La soie. — S'il faul en eroire les Chinois, ce seraient eux qui, deux mille ans
avanl J.-C., auraient les premiers connu la maniére d’élever le ver & soie et d'en
filer le cocon. En dépil de lears affirmations, cependant, nous croyons ecelle
date trop éloignée, ear il nous semble difficile qu'ils aient pu jouir si longlemps
de ce monopole sans (ue les peuples voisins en aient en la moindre notion. Les
Romains en effet qui, aprés les Chinois ont eun les premidres connaissances de
cef arl, n’ont guére connu la soie qu'aun sitele d’Anguste, et, comme un produit
Lellemenl rave, que les empereurs romains enx-mémes dontle luxe élait pro-
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verbial ne s'en revétissaient point; Héliogabale est le premier qui en I'an 220
porta une robe faite toute de soie.

Ce ne fut qu'an vie siécle, sous le régne de I'empereur Justinien que 1'on
connut plus amplement la soie. On ignorail, encore jusgue-1a, art d'élever le
ver & soie, Des caravanes de négociants perses apportaient de Chine, de temps
en temps, quelques ballots de soie filée, et la vendaienl au poids del'or. Ce furent
deux moines persans qui, aprés avoir longtemps voyagé en Chine, s’y étaient
instruils dans l'arl d'élever le ver i soie et d'en retiver le fil qu'il produisail, qui,
un beau jour, vinrent confier & empereur que le fameux textile, qui se vendait
si cher, était produit par un ver que vreaisemblablement on pourrait élever dans
I'empire. L'empereur leur promit de grandes récompenses s'ils voulaient enlre-
prendre & nouveau le voyage, el lui rapporter ce ver; grandement, alléchés par
ces promesses, ceux-ci partirent et revinrent bientdt avec des graines de verd soie
renfermées dans un bambou. Arrivés & Constantinople ils les firent éclore dans
du fumier, et enseignérent & -ceux qui voulaient les entendre la maniére
d’élever le ver et d'en retirer le textile. Ils dotérent ainsi I'empirve gree et prin-
cipalement le Péloponése, d'une indusirie qui devint bientot trés-considérable.

Les Grees furentlongtempssenls & avoirle monopole de la soie, et il n'y ent que
la guerre qui put le leur retirer. Ce furent en effet des habitants de Céphalonie,
Athénes, Thebes et Corinthe, qui, amenés prisonniers & Palerme en 1187, par le
comte Roger, premier roi de Sicile, enseignérent aux habitants de cette ville &
élever le ver & soie. L'ltalie ne fut pas longbemps i profiter de cette découverte,
et bientdt Lucques, Florence, Bologne, Milan, Venise, acquirent une grande
réputation pour la fabrication de leurs soieries,

Au xiu© siéele, les papes, qui possédaient le comfbat d’Avignon, y introduisi-
rent le mirier et le ver & soie, et c’est & partir de cette époque que les tissus de
soie furent connus en France. Il se monta quelques tissages la ot on pouvait
espérer avoir du fil, mais l'industrie proprement dite prit bien pen d'exten-
sion. Louis XI, en 1480, comprit que ce n’élait qu'avec des maitres quel'on pour-
rait acquérir une certaine vogue dans la fabrication, et il fit venir de Grece et
d'Ttalie des ouvriers spécianx, auxquels il donna de grands priviléges: ceux-ci
s'établirent particulierement & Tours. Cette ville fub longtemps le centre de la
fabrication des soiervies. Sons Francois Ier, en 1520, les guerres des Guefles et
des Gibelins nous envoyérent d'llalie hon nombre d’ouvriers sans travail qui
vinrent s'établiv & Lyon. Ge fut la le commencement de la prospérité de cette
ville an point de vue industriel et du monopole qu'elle devait plus tard s'acquériv
dans I'industrie des soieries. Mais ce ne ful que sous Henri IV qu'on commenca
véritablement & planter le miivier, et & élever le ver & soie dans les parties méri-
dionales de la France; on connaissait alors en fail de soiervies les doucelles, les
marcelines, les gros de Tours, les brocarts, etles tissus consistants ne vinrent
que plus tard. Sully voyait alors de mauvais il I'usage des soieries se répandre
_dans les classes élevées, il préférait, disait-il « de vaillants el laborieux soldats
i tous ces petits marjolets de cour et de ville, revétus d'or el de pourpre »
Olivier de Serres cependant n'élaif pas da méme avis et croyail avee raison que
la soie pouvail devenir une source de profits pour 'agriculture. Colbert en 1666
pensait de méme, el plus tard accordait & toulb agriculteur qui plantait un
miurier dans ses possessions une prime de 20 sols par arbre. Celte derniére
mesure porta ses fruits: avant la révocation de I'édit de Nanles, Lyon comptait
environ 10,000 métiers & soie; la révocalion de 1'édit de Nantes en fit disparvaitre
quelques-uns, mais en 1789 il y en avait 18,000,

A cette époque les Lissus de soie étaient encore d'un prix inabordable, et seuls
les grands de la cour el les rviches bourgeois pouvaient en possider. Le désir
que heancoup avaient de se proenver des ¢loffes « faconnées » et la dilficullé de
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Lisser ces étoffes en élevait encore le prix. Les machines qui servaient i les fisser
élaient alors d'une complication extréme, et d'un maniement des plus difficiles,
on n'y voyait que cordes et pédales, el plusicurs ouvriers élaient néeessaires
pour la maneuyvre de ces instruments. On y employail particulitrement des
jeunes filles dites tireuses de lacs et des ouvriers dits eanuls, quiétaient obligés
de conserver toule la journée des positions faligantes el peu naturelles, qui
déformaient leurs membres el abrégeaient leur vie. Ce fuf Jacquard qui, en 1800,
par l'invention de son métier, vint mettre un terme & eelle situation. Aujour-
d’hui le métier Jacquard est répandu partout, mais alors il arrviva de son appa-
reil ce quil advient des meilleures inventions, le jury de l'exposition de 1801
lui donna comme encouragement une médaille de bronze « comme inventeur,
dit le rapporl, d'un méeanisme qui supprime un ouvrier dansla fabrication des
tissus brochés » Le célébre inventeur ne pouvait faire mentir le proverbe:
nul n'est prophéte en son pays.

Aujourd’hui, la diversité des tissus de soie est grande. On peut les diviser en
trois catégories

1o Les soieries, fabriquées & Lyon el dans un rayon assez élendu autour de
celle ville, el accessoirement celles fabriquées  Tours et & Nimes;

20 Les rubans, fabriqués spéeialement & Saint-Efienne;

3¢ Les éloffes mélangées, fabriquées & Lyon, Paris et ses environs, Roubaix et
la Picardie,

La production de ces divers tissus étail estimée en 1872 :

Pouriles foulards & 1. ¢ olars s iee . ... 50,000,000 de francs.

—  SCTEPES.IAL L T L 8,000,000 -

=R i 1 e el A S s e B 14,000,000 S

= VR TSR o oot DR W EIRSNL (JROSTN S O 30,000,000 -

iV eatingl d, CIRRTAL paa b a3t 25,000,000 —

—  l'étoffe noire pour robes, &. .. ... 165,000,000 -

—  l'étoffe couleor pour robes, a. . . .. 120,000,000 —_
Autres tissus brochés ou unis, & . . . . . . .. 28,000,000 —
YEhy e TEILTES o e Fr M S R e 80,000,000 -

—  étoffes mélangées, &. . . . . « s «os . 40,000,000 —

540,000,000

sans comprendre les tissus d’'ameublement qui figuraient & la classe 21. Une trés-
forte proportion de ces tissus est exporbée en Angleterre et en Amérique.

LLa fabrication de ces étoffes esi faite tantGt en petils ateliers, tantot dans de
grandes fabriques parfaitement outillées. Depuis 1867, l'industrie de la soie,
arrivée déja & un haut degré de perfection, a en pen de chose 4 changer i ses
procédés; il n'y a pas de progrés généraux & signaler. Il est jusle de noter un
abaissement dans ies prix de revienl de certains lissus, et de sérieuses amélio-
rations dans les appréts qui terminent la fabrication des fils de déchets de soie.

Le coton. — Le filage du colon commenga naturellement comme bien d’autres
par la quenouille et le fusean,

Ce ne fub quau xvin® siécle qu'un mécanicien anglais, Thomas Highs, inventa
la Jenny. Iﬁgﬁs n'élait qunn pauvree ouvrier qui fabriquail des peignes a Lisser
& Leidl, dans le Laneashire, et c'est en voyanl un jour un de ses voisins,
malheureux ouvrier faligué ef havassé, qui avait toule la journée cherché  de
la trame sans en Lrouver, que U'idée lui vint qu'on pourrail bien fabriquer cette
trame mécaniquement. 11 fit part de son projet & un horloger de sa connaissance
dunom de Kay, et tous deux, relirés dans un grenier, conslruisirent rouages
sur rouages pour arriver & I'appareil projeté. Ils ne réussirent point tout d’abord,
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Kay se rebuta eb abandonna Highs; celui-ci se remit seul & 'euvre. A foree
de recherches, il parvint & constraire sa machine, et lui donnant le nom d’une
de ses filles qui s'appelait Jenny, il la nomma spinning Jenny ou Jenny la
fileuse. La premitre machine avail six broches el une aune carrée.

Trois ans plus lard, un aulre mécanicien anglais; fileur & Slaphill, dans le
comié de Lancastre, James Hargreaves, qui avait déji invenlé en {760 une
espéce de carde dite cavde & bloc (stock-card), apporta en 1768 quelques modi-
fications & la pince de la Jenny. Le résultat fut magnifique. & tel point, qu'Har-
greaves se rendil plus tard a Nottingham, et trouva bientdl des capitaux pour
monter une fabrique.

On ne pouvait cependant avee cette machine que fabriquer de la trame, la
chaine étant toujours eonstituée dans les tissus par un fil de lin. Highs essaya
alors de perfectionner ses inventions premiéres el inventa le métier continu on
throstle, dont le nom signifie maghjne-hydddulicue, sans doute parce qu'elle ne
pouvait marcher qu'a I'aide d'un motenr méecanique, et ot 'on voit employés
pour la premiére fois les cylindres étireurs qui sont la base de la filature
moderne.

Sur ces entrefaites, un barbier de Preston, Richard Arkwright, arrivait &
Leeds. Actif et entreprenant, désireux de réussir & tout prix, il essaya, en
entendant parler de I'invention de Highs, de s'approprier sa machine. 1l alla
trouver Kay, 'horloger avec lequel Highs avait primitivement travaille, et il
obtint par son intermédiaire les modéles et dessins qui Iui éfaient nécessaires
pour construive ses métiers, Puis, se rendant & Notlingham, il trouva un eapi-
taliste qu'il intéressa & son cuvre en lui montrant les ingénienx appareils de
Highs, et en 1768 il prit en son nom un brevel pour les machines conlinues a
filer le coton, déji inventées avant lui. Un beau jour, Kay voulut le dénoncer,
mais il le séduisit & prix d'or et I'apaisa en Ini eonfiant exclusivement la cons-
truction des eylindres de ses machines; Kay se Lat alors. Avkwright, pour mieux
cacher sa fourberie, langa dans le public de nombreux prospectus dans lesquels
il disait qu’il avait perfectionné la machine Jenny inventée par Hargreaves. De
la sorte, en altribuant & ce dernier une invention qu’il n'avail pas faite, mais
seulement améliorée, il achetait son silence, et répandait dans le public une
opinion ‘qui prévaut encore aujourd’hui. Il ent cependant plusieurs-proeés et
bien qu'il les perdit, il n’en continua pas moins son @uvre audacieuse. Bienldt
tout fut oublié; et le 22 décembre 1786, les notables de Wirkworth adressérent
au roi d’Anglelerre une pétition pounr le prier de récompenser un de ses plus
dévouds serviteurs : Arkwright ful eréé chevalier. Il mourut le § aotit 1792 a
Crumford, dans le Derbyshire, comblé d’honneurs el laissant une fortune éva-
Juée & plusde 12 millions.

Pendant ce lemps, Hargreaves éprouvail un tel chagrin de l'invention et des
progrés du métier continu qu'il mourait bientdt dans la misere. Highs, de son
chlé, végetail inconnu el misérable, mais il s'occupait encorve de ses machines
en 1773, époque A& laguelle nous le voyons encore ajouler un nouveau
-perfectionnement au métier continu en collaboration avee Wood. A partir de
ce moment, on n'entend plus parler de lui.

En 1775, Samuel Crompton de Bolton-le-Moors, avait ecombiné les deux
machines anciennes pour en faive lamaeliiJenny, ainsi nommée ou parcequ'elle
n'élait qu'une jenny abitardie ou parce qu'elle élail primitivement mue par un
mulet. Cet appareil ne fut bien employé que plus de vingt ans apres son inven-
tion. — De nos jours, le métier self-acting est venu réaliser le mouvement
anlomalique de la mull-jenny.

Aujourd'hui, la filature et le tissage du coton en France ont une trds-grande
importance. Nos fils de coton se classenl en sortes nombreuses et différentes
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non-seulement quant i la finesse des fils qui varie depuis 2000 mélres jusqu'a
600,000 metres de longueur par kilogramme de fil, mais aussi quant aux
maltitres employées et méme au mode de préparvation (peignage ou cardage).
D'apres les derniéresstatistiques officielles, nous comptionsen France #,916,775
broches. Le tissage serait représenté par 68,000 méliers méeaniques environ,
comme nous l'avons déja dit,

La laine. — Ce n'est que du commencement duxviu® sigele que date l'intro-
duction en France de la laine mérinos, alors la plus estimée pour le filage. A
cette époque, le roi Louis XVI obtint du roi d’Espagne, a titre de grande faveur,
d’extraire un troupeau de 200 hétes de ses plus belles cavagnes. Ces moulons,
qui provenaient des plus belles races de Léon et de Ségovie, furent parqués
a Rambouillet dans une bergerie spéciale, et la direction en ful confiée au natu-
raliste Daubenton, En 1786, le roi obtint encore 350 moulons de méme race
qu'il ajouta aux premiers. On sait que le gouvernement retira longtemps de
cette institution un revenu des plus Iucratifs: les laines étaient vendues an
double de ce qu'elles valent aujourd’hui, et les moutons du troupeau de I'Etat
élaient tellement recherchés, qu'on vit vendre quelques tétes de bétail jusqu'a
8,000 fr. piéce.

Onze ans plus tard, par suile du traité de Bale, I'Espagne se vil encore foreée
de céder & la France 5,500 moutons el béliers des plus beaux lroupeaux de
Castille, et le gouvernement d'alors en profital pour fonder six élablissements
-semblables & celui de Rambouillet.

L’Angleterre ne voulait pas, pendanl ce temps, se laisser distancer par la
France. A 'exemple de Louis XVI, Georges IIT avail ala méme époque fail
venir d'Espagne un grand nombre de moutons mérinos, qu’aprés un grand
nombre d'essais, il finit par élever sur ses propresterres. De 14, dale la grande
puissance agricole de I'Angleterre, au point de vue de I'éléve du mouton. Ce
n'est pas qu'il y ait actuellement dans ce pays beaucoup de mérinos, ceux-ci
n'existent au contraire qua titre de curiosité chez certains amateurs, mais dés
que I'anglais, homme pratique par excellence, s'apercut quil tirerait plus de
profit d'un mouton élevé pour la viande et la laine que de moulons dont il ne
retirait gue la toison, il acclimata chez lui des races qu'il regardait comme plus
lucratives; le célébre Bakewell créa le dishley, type du mouton de plaine, d'on
est dérive le south-down, race des coleaux et des dunes.

La laine se file comme le coton sur les continus el les self-acting, aussi 1'his-
toire de la filature de laine se confond-elle avee celle de ce dernier textile.
Elle ne prit guére d’extension que lorsque linvenlion du peignage mécanique
vint remplacer les anciennes méthodes de peignage & la main. Ce fat en 1842,
A Reims, que l'on essaya pour la premiere fois de se servir de peigneuses
mécaniques. La machine dont on usait alors avait été inventée en 1825 par un
sieur Godart, d’Amiens, lequel en 1827 avail eédé la propriété de son brevet a
un sieur J. Collier. Mais ces appareils élaient imparfaits; seule I'apparilion de
la peigneuse Heilmann vint donner un essor considérable a l'industrie lainiére.

J. Heilmann était le fils d’'un modeste commergant qui ne lui donna qu'une
instruction des plus élémentaires, En 1815, ses parents monlérent une petite
filature de coton & la main, et U'envoyérent & Paris comme apprenti dans une
manufaclure similaive. L, il put suivre les cours du Conservatoire : ce ful ce qui
décida de sa voeation, 11 n'avait que 21 ans lorsqu'il fut appelé peu de temps
apres pour diviger un établissement au Vieux-Thann : au bout de depx ans, la
filature qu'il divigeait et qui était toule mesquine comptait dix mille broches.
Ce ful lui qui déeida dés lors de U'essor de Iindustrie colonniére en Alsace,
Malgré son peu de fortune, il devint bientdt le gendre de M. J. Kechlin, I'un
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des manufacluviers les plus importants du pays, et on le vil alors 'un des fon-
dateurs ef I'un des membres les plus actifs de la Sociélé industrielle de Mulhiouse.
Ce ne ful seulement qu'a la fin de sa vie, en 1845, qu'il invenla la fameuse pei-
gneuse, qui d'un seul coup substitua partout au travail & ln main le travail auto-
maltique. Celle machine ne figura pour la premiére fois & une exposition qu'en
18535, et le jury la proclama, comme I'invention la plus importante qui depuis
gquarante années avait été faite en filature. Plus tard, la Société d’Encourage-
ment pour l'industrie nalionale lui décerna le prix d’Argenteuil de 12,000 fr.,
“destiné & récompenser la découverle la plus importante faite dans toute
industrie, de six ans en six ans.

La filature de la laine peignée est done d'invenlion toule récente. La filature
de la laine cardée est plus nouvelle encore, elle nous ful importée d’Angleterre
de 1809 & 1815 par John Cockerill, Douglas ef Lasgorsain, Acluellement nous
T'avons vu, nous possédons en laine 2,898,829 hroches el 27,000 métliers méca-
niques & tisser environ. C'est done une induslrie qui a rapidement marché.

Le lin. — On sait que c’est Napoléon I°* qui fut le promotenr de l'invention
de la filature de lin en France. Etonné des prodiges d’aclivité et des sources
de richesses qu'engendrait chez nos voisins U'industrie de la filature de colon,
il pensa que, de préférence an blocus continental, le meilleur moyen de faire
concurrence & ce produit exotique étail de filer un textile indigéne, et il choisit
le lin, matiére filamenteuse d'un usage alors universel. — Le 12 mai 1810, un
décrel daté de Bois-le-Duc parub dans le Monitewr, promettant un million de
récompense & l'inventeur de la filature de lin, Chacun en connait le texte.

Deux mois apres, le 18 juillet 1810, un premier brevet était pris pour cetle
invention, il contenait tous les principes fondamentaux duo filage méecanique,
Philippe de Girard avait résolu le probléme, la France complait une gloire
de plus.

Qﬁmlques jours aprés la publication duo déeret impérial, dit M. Ampére,
Philippe de Girard, alors dgé de 35 ans, élail chez son pére & Lourmarin. Pen.
dant le déjeuner de famille, on apporta le journal qui contenait ce défi magni-
fique jeté a I'esprit d’invention, sans exclure aucun peuple, et comme avee la
confiance que I'universalité du concours n'empdécherail pas cette récompense
d’élre remportée par un Francais. En effet ¢’est un frangais qui a eu, sinon le
bonheur de I'obtenir, du moins la gloire de 'avoir méritée. Philippe de Girard
passe le journal a son fils en lui disant : « Philippe, voila qui te regarde » Apreés
le déjeuner, celui-ci se promenait seul, déeidé & résoudre le probléme. Jamais
il ne s'était ocecupé de rien qui et rapport a I'industrie dont il s'agissait. 11 se
demanda s'il ne devait pas étudier tout ce qui avait été tenté sur le sujet pro-
posé; mais bientol il se dit que l'offre d'un million prouvait qu'on n’étail arrivé
arien de satisfaisant. Il voulut tout ignorer pour mieux conserver l'indépen-
dance de son esprit. Il rentra, fit porter dans sa chambre du lin, du fil, de I'eau,
une loupe, et regardant tour & tour le lin et le fil, il se dit : « Avee ceci, il faut
que je fasse cela ». Aprés avoir examingé le lin & la loupe, il le délrempa dans
I'eau, 'examina & nouveau, et le lendemain & déjeuner il disail & son pére « le
million est & moi ! » Puis il prit quelques brins de lin, les décomposa parl'aclion
de I'eau, de maniére & en séparer les fibres élémentaires, les fit glisser I'une sur
Pautre, en forma un fil d'une finesse extréme el ajouta: « Il me reste a faire
avec une machine ce que je fais avec nos doigts et la machine est trouvée », 11
avail effectivement trouvé le principe de la filature & 'eau chaude, et pour lui,
du principe al'application, il n'y avait qu'un pas.

Certain du succés de ses ceuvres, il voulut toulefois les meblre en pratique,
afin de présenter au concours proposé une méthode logique el assurée, associé
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avec ses froves eb quelques amis, il convertit en appareils de tout genre el en
constructions, P'héritage paternel (700,000 fr.) et monfa hientot rue Meslay, &
Paris, la premiére filalure de lin. Sous linfluence de Constant Préyost, un
second élablissement fub bientdt eréé rue de Charonne, el Girard se trouva
bientot & la téte de deux fabriques modéles, Le moment élant venu de faire
connaitre son invention, Philippe de Girard en fil part a U'emperenr, accom-
pagné de Chaptal, eelui-ci examina toules les machines ef les produils fabri-
qués. Son approbation fut compléte. Aussitdt apres cetle visite, il éerivit lui-
méme au Ministere le 22 mai, pour donner 'ordre de convoquer le jury de con-
cours. Les événements politigues en déeidérent antrement.

La Restuuration lui suceéda. Peu soucieux de payer les detles de Bonaparte,
ce gouvernement ne donna aucune suite au concours provoqué par Napo-
léon Ter, Avee les Cent-jours, Philippe de Girard reprit espoir. Il avait, pour
soutenir son industrie, grevé d'hypolthéques ses propriétés et celles de ses fréves,
el comme, grice & ces sacrifices, il avait pn soutenir sa réputation d'inventeur,
il éerivit & Vadministration pour qu'elle donndt suite aux promesses de 1810,
Le directeur du Conservatoire lui écrivit le {1 juin que sa demande était agréée.
Mais peu de jours aprés Walerloo vint nous perdre, Napoléon tomba et avee lui
son protegé.

Philippe de Girard ferma d’abord sa filature de la rue Meslay. Il ne conserva
celle de la rue de Charonne (que dans l'espoir de relever son erédit, refusant
malgré tout de céder aux conseils de ses amis qui Pinvitaient & déposer son
bilan. Un eréancier impitoyable le fit arréter el conduire a Sainte-Pélagie. —
En ce moment eritique, il offrit au gouvernement, par lintermédiaive de M. de
Beviere, de vendre ses machines & des conditions exceptionnellement avanta-
tageuses. Le Ministre de I'intérieur, M. de la Branche, jugea d'abord plus digne
de ne pas donner suite a ces propositions et se décida ensuite, & bout de solli-
citations, & donner & Philippe un léger secours. Napoléon n’avait pas reculé
devant l'offre d'un million pour I'invention de la filature méeanique, celui-ci
finit, aprés maintes demandes, par accorder une simple subvention de 8,000 fr.,
el encore, en prenant pour garantie un matériel qui en valait plus de 30,000.

Ce fut alors qu'exaspéré par ces revers et sollicité par Francois d’Autriche,
Philippe de Girard alla construire une filature mécanique a Hirvtenberg, prés
Vienne. Il laissail cependant & Paris, sous la direction de ses fréres, un assor-
timent complet, pour perpéluer dans sa patrie le souvenir de ses inventions,

A la méme époque, un brevet taib pris en Angleterre, par M. Horace Hall,
en société avee MM. Lanthois et Cachard, employés de Philippe de Girard qui,
profitant de la confusion des événements, avaient eu l'impudence d’enleyer
clandestinement les dessins du maitre et de se les approprier. Chose singuliére,
tandis qu'en France le gouvernement refusait toul secours & Girard, de l'autre
¢oté du détroit on donnait & Lanthois et Cachard, pour prix de leur abus de
confiance, 2,000 liv, st. comptant. Pendant ce temps, I'établissement créé
Paris, par Philippe de Girard était loin de prospérer. Abreuvé de revers et déses-
péré du pen de sympalhies qu'il rencontrait en France, Frédérie de Girard qui
le dirvigeait mourut en 1820, 11 était le seul survivant des fréres de l'inventeur
dont Pusine fut aussitot fermée. — Plusieurs francais essayeérent apres Philippe
de Girard de monter des ¢lablissements sur ses modéeles, mais la plupart, peu
encouragés, succomherent.

En 1824 on vil venir en France un anglais, homme obscur jusque-la et
inconnu de tous, mais qui é¢lait poussé par une idée fixe : dérober a la France
le secret de la filature mécanique el 'importer en Angleterre. 1l se nommait
Marshall, — Aprés un court séjour parmi nous, il retourna dans sa patrie,
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muni des renseignements qui lui étaient nécessaires, et hientot fonda & Leeds
la premiére lilature anglaise.

A ne considérer cetle industrie que par ses résultats financiers, elle date
yraiment de cette époque, ear Marshall réalisa bientol des bénéfices incroyables.
Il engagea comme contre-maitre, avec un salaire élevé, Lanthois, employé de
Girard, dont nous avons parlé plus haut, Quant & Cachard, largement aidé, il
fit bientot concurrence & son ancien complice, sous la raison sociale de ses deux
commaditaires Hives el Atkinson. — L'essor une fois donné & I'Angleterre,
la filature de lin sy transforma bientdl. Exploitées par nos voisins, les idées
ingénieuses de Philippe dé Girard, considérées chez nous comme peu pratiques,
furent aussildl appliquées el vulgarisées.

Nous ne pouvions aves nos machines primitives, lutter avee les appareils
anglais que nos voisins perfectionnaient sans cesse, — Ce fut en 1825 que
commenca la grande importation des fils d’Angleterre en France, ce fut en
1830 qu’elle prit une véritable extension. Les fils anglais entrés en France en
1825, pour 161 kilog., y entraienl en 1825 pour 418,383 kil.

De cette inondation de produits anglais résullait évidemment pour la filature
de lin une chute inévitable. Dans son Dictionnaire du commerce, publié en
1832, M. Hautrive de Lille évaluait & 37 le nombre de filatures de lin qui fone-
tionnaient en France en 1831, Situées au centre de la production de la matiére
premiére, ces filatures donnaient des résultats sinon brillants, du moins satisfai-
sanls. Mais peu & peu l'invasion des fils anglais les fit tomber, En 1836, 15 &4 16
de ces établissements subsistaient & peine dans toule la France, & Lille il en
restail 8.

En présence de cette situation précaire, une idée vint alors & deux de nos
industriels, celle de dérober le secret de la filature de lin al'Angleferre comme
I'avait fail Marshall quelques années auparavanf. Parmi eux, nous sommes
heureux de citer un Lillois, M. Serive Labbe, 'autre était M. Féray d’Essonnes,
aujourd’hui Sénateur.

Les difficultés eependant semblaient insurmontables. A peine eut-on connais-
sance en Angleterre des tentalives de M. Serive, que tous les filateurs anglais se
réunirent d’un commun accord pour former & leurs frais une contre-ligne
de douane, destinée & fortifier le service du gouvernement, qui punissait d'une
amende de 5,000 fr. tout exportateur de métier & lin.— Or, ce fut en 1833 que
MM. Serive el Féray commencérent leurs démarches. Ge ne fut qu’en 1835 qu'ils
purent monter leurs filatures. Aprés des peines inouies, avec une patience
infatigable, ils finirent par tromper la surveillance anglaise et parvinrent i
triompher de tous les obslacles, M. Scrive monta & Lille une filature de 2,500
broches, M. Féray une autre & Essonnes de 1,800, Il leur avaitfallu faire expé-
dier les métiers pitee & picce dans antant de ports différents, sous de fausses
dénominalions, le plus souvent dans des cornues & gaz, et en payant des
primes de contrebande qui s'élevaient souvent & plus de 80 ¢/;. M. Serive, qui
était entré le premier en possession de ses métiers recut & titre de premier
importateur I'exemption des droils 4 'entrée. M. Féray, une fois son premier
Gcheveau fabriqué, 'envoya au Ministre du commerce, M. Duchatel, il recut la
croix de la légion d’honneur par retour du courrier,

Mais aprés tous leurs exploits, nos premiers importateurs n’admirent malheu-
reusement personne au partage de leurs conquétes. MM. Scrive et Féray ajou-
térent méme i leurs élablissements des ateliers de construclion ot ils essayérent
de construire ces machines pour leur usage particulier, afin de s’en réserver le
monopole. 1l fallub qu'nn frangais se dévoudl & nouveau pour faire connailre 4
tous et construire enfin, lui-méme, les machines dlin. Ce fut M. Decoster qui
voulut remplir cette noble mission.
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En 1834, il partit en Anglelerre, faisant dire bien haut gu'il n’avail d'antres
inlentions que de faive employer dans ce pays la peigneuse Girard qu'il ne pou-
vait propager en France. L'Angleterre se montra comme toujours hospitaliére
et bienveillante envers les industriels sérieux, et, sous les auspices d'un riche
négociant anglais, Decoster put bientdt, malgré son titre de francais, visiter &
loisir les principales filatures de Leeds. Il analysa toules les machines, les étudia,
les compara a celles de Girard, se rendant comple de tout ce qui pouvait I'ins-
traire et étre utile au bien de son pays. — 1l rentra en France en 1835, non-
seulement muni de tous les dessins des machines anglaises, mais inili¢ a tous
les mystéres de la fabrication. Il commenca alors & Paris la construction d'un
alelier spécial qu'il ne put ouvrir qu'en 1837. Grace a son initialive, on comptail
en France, vers la fin de 1839, le chiffre respectable de 37 filatures de lin, il
avait fourni le malériel des 3/4 d’entre-elles.

Telles sont les origines en France de P'industrie nationale du lin. Aujourd’hul
apres mille et une péripéties, la derniére stalistique, qui est évidemment exa-
gérée constate chez nous 716,490 broches. .

Statistique textile. — Nous avons déja donné plus haul la statistique offi-
cielle du tissage, laquelle peuf difficilement élre dressée,en raison du grand
nombre de métiers & bras dont le total ne peut guére ébre relevé. En résumant
pour ce qui concerne la filature seulement, les chiffres fournis par la statistique
nous aurons pour lensemble: plus 26,000 -bassines pour la soie el 942,000
tavelles on fuseaux répartis en 1684 établissements.

Lins, chanvres, jute,etc.. « « v v v s o0 o 716,490 broches.
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- Quant au travail de la corderie, dont nous n'avons pas ici & nous préoccuper,
rappelons qu'en raison de sa nature, de Ja grosseur de la plupart des objets
fabriqués el de la facile production, il est et restera encore, en grande partie,
un teavail 4 la main. Toulefois, il y a sur plusiears poinls en France, el notam-
ment & Angers, des corderies enlierement mécaniques tres-hien oulillées. —
Dans leur ensemble, les industries textiles emploient plus d'un million de fra-
vailleurs et font vivre prés de deux millions d’individus,



LE PRODUIT MANUFACTURE. 481

10 Fils et tissus de soie,

La seclion des fils el lissus de I'exposilion frangaise a 616, celle fois, agencée
avee art. Les négociants el les industriels étaient, en 1867, les seuls qui la visi-
taient, en 1878 les simples consommateurs ont pu y faire une promenade
instruclive et intéressante.

Ce qui lassait trop souvent le visiteur en 1867, ¢'était le double emploi. Telle
ville, qui comprenail par exemple vingt-cing manufacturiers, filateurs ou tisseurs
du méme textile, se eroyail obligée d'offriv au public I'exhibition cerlainement
peu intéressante de vingl-cing vitrines semblables, et composées des mémes
spécialités, Les chambres de commerce de nos grands centres manufacluriers
ont aujourd’hui remédié en partic & cet élat de {'huacs, el les expositions parti-
culitres de Paris, Lyon, Saint-Etienne, Rouen, Tavare el Epinal, ont eu le rare
mérite d'offriv & nolre vue, dans des groupes colleclifs, des expositions de fils
el lissus dont le caraclére général présenle un grand intérét, el qui n’en
1éservent pas moins pour clmcunc d’elles une place distinete el 1r'111arquée

En oulre, le groupement des fils et lissus de tous genres en un seul espace,
qui avait déja 6lé essayé en 1867, a ici pleinement réussi. Le visiteur qui entrait
dans la section francaise par la galerie de Ihabillement, qui donnait sur le ves-
tibule d’honneur, en face de la grande vilrine de Sevres et des Gobelins,
trouvait & sa droite, aprés avoir traversé la section (rés-restreinte des armes a
feu et de I'art militaire, la galervie des fils el tissus de linj puis, & gauche de
la galerie de I'habillement, et Loul en entrant, les fils et lissus de coton; un peu
plus loin, dans des salons qui se suivent les uns les aulres, étaient disposés, a
droite et & gauche, les fils el lissus de soie, les fils et tissus de laine, les laines
peignées et cardées; enfin, le long de la seconde galerie lransversale, la passe-
menterie et les dentelles. Toul cela ne formait qu’un bloe, etla disposition en
¢tail si heureuse qu'on pouvait facilement en une journée se faire une idée
générale del'ensemble de 'exposition textile, pour se réserver de I'examiner en
détail les jours suivants. Pareille chose ne pourrait étre affirmée d’autres exhibi-
tions, sur lesquelles il faut sisouvent revenir pour saisir le progrés accompli.

Dans les soieries, Uexposition collective de la Chambre de commerce de Lyon
doil étre placée au premier rang. Lesproduils exposés ne le cédaient en rien aux
aulres sous le rapport de la qualité et du goiily et les industriels francais, malgré
la situation mauvaise des affaives ont voulu montrer que, puisqu'ils prenaient
part & la grande lutte engagée & Paris avec la fabrication ¢trangére, ils savaient
quand ils le voulaient, nepas rester au-dessous de leurs concurrents, Il n'est
que trop vrai que notre pays, en soieries comme en tout autre genre de tissus,
traverse une crise véritable. Nous n'en voulons pour preuve que la diminution
de nos exporlations en ce genre quon évaluait & 477,688,000 fr. en 1873, &
818,900,000 fr. en 1874; et qui sont tombées & 376,665, 000 fr. en 1875, et &
206,818,000 fr, en 1876, Puur lutter contre la concurrence ctmngéle la Ghambrc
de commerce de Lyon a fait de grands efforts; on se rappelle qu'elle a organisé,
il y a six années, une exposilion faite exclusivement a ses frais; aujourd’hui elle
a convié le plus grand nombre des fabricants qu'elle représente, a exhiber
leurs meilleurs produits & I'Exposition de Paris.

On se représente d'aillenrs facilement ce que peut élre une exposition collec-
tive de ce genre, ot I'on rencontre des fabricants tels que M. L. Payen, qui,
rien qu'au Bengale, posséde, pour son propre compte, 19 filatures comprenant
2,815 bassines el ulilisant 5,080 ouvriers, eb qui tisse les fils qu'il fabrique sur
-!,5(}0 métiers exigeanl 3,000 ouvriers; tels encore que M. Arlés Dufour, dontles
filatures ef moulins en France et en ltalie, produisent jusque 103,000 kilogr. de
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fil. Nous n'en finirions pas si nous youlions citer tous les fabricants qui ont
répondu & I'appel de la chambre de commerce, il y en a 178; ici ce sont les
soies jaunes 12 deniers cocons de Saint-Vallier de M. Aimé Barboin, que nous
admirons, les soies gréges bleues, noires, vertes el rouges, teintes 4 la bassine
par le procédé Gachon, les organsins 2 bouts appréts satin el les organsins
3 bouts appréts velours de M. Payen, la trame tsatlée & tours complés 4% deniers
de MM. Blachner fréres, de Sorgues (Vaucluse), la faille extra et le drap de
soie de M. Guinet, les tentures juunes pour rideaux de lit de MM. L. el A.
Emery, les foulards avec impressions photographiques de MM. Janard et
Guillot, ete.

Lexposition collective des fabricanls de rubans et de velours de soie de
Saint-Etienne n’est pas moins remarquable. Il y avait 14 26 exposants qui tous
rivalisaient par leur bon gout et le fini des produit qu'ils exposaient. — On sail
que c’est Saint-Chamond qui tout d’abord au xi® siécle avait la spécialité de la
rubannerie, mais aujourd’hui ¢’est Saint-Elienne surtout, qui a concentré celle
industrie et qui I'a emporté sur Saint-Chamond, dés qu'an certain nombre de
ses ouvriers habitués & manier le fer ef le bois dans les fabriques d’armes, ont
bien voulu fabriquer le métier & la zurichoise, lorsqu’il fut importé en France, et
plus tard la mécanique Jacquard. Saint-Etienne tient & conserver le monopole
qu'elle s’est acquis car outre le ruban commun et classique qui forme les frois
quarts de sa produclion totale, elle fabrique encore beaucoup le ruban nouveauté
qui ne releve que de la mode, et dont I'écoulement dépend avant tout du bon
gofil el des soins mulliples du fabricant, A I'Exposition, les rubans nouveauté,
rubans unis, rubans velours el passementerie exposés dans lesvitrines pouvaient
défier toute concurrence élrangére.

Enfin nous signalerons encore dans la section francaise, l'exposition de soies
moulinées, retorses, éerues et teintes, organisée par le syndicat des fabricants
de soie @ coudre de Paris (28 exposants).

Parmi les autres pays d’Europe, nous citerons la Suisse dans laquelle Uindus-
trie de la soierie forme deux branches tres-importantes, les rubans el les tissus.
Les rubans se fabriquent & Bile, les tissus spécialement & Zurich et & Winthert-
hur. — Il est regrettable qu'a I'Exposition la rubannerie de Bile n’ait pas été
représentée : nous Uaurions volonliers comparée  celle de Saint-Etienne et de
Saint-Chamond. — Par conlre, les soieries proprement dites ont leur salle a
part. Les tissus de soie fabriqués & Zurvich, d'apres les spécimens que nous avons
sous les yeux, sont principalement des étoffes & bon marché, gazes, mareelines,
taffetas pour parapluies, ete; il en est de méme pour la fabrique de Winthertur.
Le travail de la soie, répandu sur les deux rives du lac de Zurich, s'étend
jusque Zng.

L'ftalie a exposé quelques tissus de soie, de la soie grége, de la filoselle, des
organsins, quelques belles pieces de taffetas, de velours et de rabans dans quatre
vilrines seulement. Ces soieries proviennent pour la plupart de la ville de Come,
le grand centre de tissage de la soie qui occupe & lui seul 5 & 6000 métiers et
10,000 ouvriers. Le velours se fabrique & Génes.

L'exposition des soieries du Portugal élait assez bien réussie. Il y avait la
quelques belles pieces de laffelas dont les. couleurs n'étaient pas cependant
toujours trés-heureuses.

L'Autriche a exposé quelques rubans de soie pure et mélangée, des gazes &
bluter etdes tissusde soie mélangés d’or et d’argent qui n’étaient pas sans mérite.
Il y a dans ce pays, d’apres la derniére statistique, 700 métiers mécaniques seu-
lement pour le tissage de la soie, et 7,800 & lamain : ¢’est done la petite industrie
qui domine.

Enfin la Chine et le Japon, ces deux grands producteurs de soie, ont pris
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soin de nous montrer comment ils savaient utiliser la matitre premiére qu'ils
ont chez eux en si grande abondance. En Chine, il y eut pen de chose, quelques
tissus unis et quelques soies brochées peu réussies; mais au Japon, I'exposition
fut yraiment imposante el nous montra que ce pays, enlré si rapidement dans
la voie du progreés, a bien peu d'efforts a faire pour arrviver a faire concurrence
aux tissus du méme genre exposés en Europe.

’

20 Fils et tissus de coton.

L’industrie de la filature en général traverse en ce moment une crise qu'il
serait puéril de nier; mais la filature de coton patit plus que toules les autres
de celte situation. Ainsi que nous I'avons montré plus haut, & propos du com-
merce de ce textile, les importations augmentent acnuellement oulre mesure,
et bon nombre de broches sont arrdtées.

Malgré cet état précaire, nos filaleurs et nos fabricants ont essayé de faire
bonne figure & notre exposition, et bon nombre d'entre eux avaient vraiment des
vitrines remarquables. L'une des expositions qui méritaient le plus d'altiver
I'attention, celle de MM. Thiriez pére et fils, de Loos, brillait & I'unt des
premiers rangs. La fabrication de la filature Thiviez est trés-complexe; nous y
avonsvu lout d’abord des fils simples, des n°s 40 4 250, pour gazes el mousselines;
d’aulres, blanes laminés, des n®® 16 4 300 pour tulles et denlelles ; d’autres encore
des n°s 20 a 170 glacés satinés pour rubans, galons, et robes nouveautés; enfin
des fils noirs pour velours, taffetas, grenadines, passementeries, et des fils spé-
ciaux pour la couture des gants, la broderie mécanique et le tricot. Mais a colé
des produits de leur filature, MM, Thiriez onl aussi exposé ceux de leur relor-
derie: nousnotons entre autres des retors desn® 10 & 250 pourtulles el rideaux;
des nos 20 4 210 retors extra pour salins, velours, rubans et tissus mélangés des
fils cablés 6, 9,12, 15 et 2% bouls pour lissures et filets en n°® 16 & 160; des fils
perses brillantés pour bonneterie et ganterie de 30 & 150; des fils imitation soie
pour bonneterie et nouveantés en n°* 50 4 100; enfin des fils quadrillés, chinés,
ondés pour fantaisie eflissus nouveauté, Comme on le voil,rien n’y manquait,
el nous avions li affaire 4 une filalure modéle. Ajoutons que tous ces produits,
d’un fini parfait, étaient rangés intelligemment avec un ordre et une symélrie
qui déeelait la main d'un homme du métier,

Non loin de la M. Dofﬂe.s-ﬂﬁag, un industriel alsacien qui fizurait parmi nos
exposants en raison de la succursale qu'il posstde a Paris, exposait des
cotons filés pour crochet el des fils de méme genre pour poinler les piéces,
repriser, marquer, tricoter, ele. C'est dans son genre une vitrine qui méritait

~d’ttre remarquée.

M. Sapin fils,de Lille, nous a montré des fils simples et retors pour la fabrica-
tion des articles de bonneterie. Ces produils élaient de bonne fabrication, ils nous
ont semblé bien réguliers.

Les cotons filés spéciaux pour peluches, exposés par M. Feray, d’Essonnes
(Seine et Oise), avaienl aussi beaucoup de mérite. Celexposanta compris que sa
situation au milieu d’un département ot il se trouve ébre & peu presle seul fila-
teur de colon ne lui permettait pas de faire autre chose que des articles tout
spéeiaux. Il a exposé & cOlé de sesaubres produits des trames el chaines extra
fortes pour tissage: ily avait 1a, enlre autres, des chaines en 50égyplien etdu 60
mélangé peigné vraiment remarquable.

Un filateur de Bragelu (Seine et Oise) M. Léger fils, qui fabrique particuliére-
ment des cotons en méches tressées pour chandelles, a eu la singulitre idée de
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nous tresser un spéeimen réduit de son établissement avee ses produits. Cela
fait diversion avec le reste,

Signalons encore, parmi nos meilleurs exposants, M. G. Barrois de Lille, qui
avait des fils simples de 90 & 250 et des retors et cablés de numéros divers filés
sur le continu & refordre dusystéemeTaylor, qu'ila eu 'honneur d'introduire en
France, MM. L. et E. Crepy de la méme ville, qui on eu I'heureuse idée, & coté
de leurs fils, d’exposer un foulard fabriqué exclusivementayee ces produils, par
MM. Lévy fréves de Lyon, el M. H. Loyer dans l'exposition duguel nous remar-
quions une mousseline extra fine fabriquée par M. Ledoux, de Saint-Quentin,
avec le ne 350 anglais filé par lui.

Enfin, nous remarquions dans la section francaise, la vitrine de MM, Wallaeit
[réves, de Lille, qui possédaient & eux seuls 50,000 broches en coton simple el
18,000 en retors, et dont 'exposition, qui figurail un trophée central bordée de
pyramides de pelotes, élait agencée avee un goiit tout particulier.

Apres les fils, les tissus de coton tenaient une grande place dans la section
frangaise.

Avant tout, nous devons y mentionner [ewposition collective de la ville de
Flers, qui comprend 35 fabricants. — Cest vers 1770 que la fabricalion du
coutil-coton a commencé & Flers; on y fabriquait & cetle époque quelgues
piéces de fil en petiles barres, bleues et blanches, pour literie. Vers 1800, cetie
industrie avait déja pris de extension, lorsque la paix de 1814, en permettant
de développer les filatures de colon, a permis aux fabricanis de Flers de pro-
duire des tissus nouveaux et convenant parfaitement a la consommation, et par
suite d'angmenter leur production; mais ce n'est qu'aprés 1821 que les coulils
de coton ont été produils sur une grande échelle. — En 1839, une enquéle
industrielle ful ouverte par I'association normande, et il fut constaté que la
production du coutil,i Flers et aux environs, était de 2,000 pi¢ces par semaine,
d’une valeurde 100 fr. & la piéce, soit une production annuelle de plus de 10 mil-
lions. En 1852, la méme association procéda & une nouvelle enquéte, et il fut
établi que la fabrique de Flers produisait 192,000 piéces par an, pesant
3,600,000 kil. d'une valeur de 17 millions de francs. — Les trailés de commerce
el la concurrence des tissus anglais, qui en a été la conséquence, forcérent les
fabricants de Flers & perfectionner leur outillage et & monter des métiers méea-
niques. — En 1868, dans la session de I'association normande, il a éLé constaté
que le nombre des maitres fabricants était de 302, celui des métiers répandus
dans la campagne de 15,000, des métiers mécaniques de £00, et le nombre d’ou-
vriers oeeupés de 23,000, produisant annuellement 250,000 picces pesant
4,500,000 kil. d’une valeur de 28 millions de franes, — Aujourd’hui, le nombre
des fabricants de Flers est de 175 occupant 10,157 métiers & la main; il existe
sepl tissages mécaniques avee 1080 métiers; le nombre d'ouvriers occupés est
de 2,800; la production peut étre évaluée & 8,900,000 kil. par an, d'une valeur
de 27 millions de francs. Dans celle somme de travail, on peul évaluerla pro-
duction des 1,080 métiers mécanicques i 12 millions de franes, et celle du tissage
a la main & 15 millions. Le chiffve de 4,900,000 kil. est celui de l'exportation
des tissus de coton constalé par la gare de Flers.

Les principales améliorations introduites dans la fabrique de Flers depuis
1867 sont la fabrication des toiles oxford, des flanelles et tissus fagonnés pour
chemises, et celle des molletons laine el colon pour doublure de chaussures,
introduits par MM. Forge el Quentin qui exposérent personnellement ce dernier
article.

Parmi les principaux exposants de Flers, nous signalerons principalement
MM. J. Huard, P. Lainé et A. Halbou! qui ont exposé des coutils pour
literie dits trois pas, trame mounillée, en 17,20 de largeur, des rayés blen et
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blanc en 17,60 et des qualre pas lrame séche en 1™,80; MM. Lemaitre fréves
et I'. Caillebotte quiont exposé des coulils pour stores en 1,80 rayés gris et blane
avec ronge, blen, jaune, elc., lout coton; M. Toussaint, qui avait des cotelines
et des algériennes treillis pour housses 4 et 3 pas en 0,80 cent. et 1™,20, enfin
MM. Diot, Moriel et Cie, dont les oxfords et les llanelles rayées élaient de toute
heanté.

Nous citerons encore, dans le nombre des antres exposants de la seclion
francaise, MM. Keiltinger et fils, de Lescure (Seine-Inférieure), pour leurs tissus
imprimés en bleu d'indigo par le procédé Schutzenberger et de Lalande;
MM. Sahler et Ci¢ de Monthéliard (Doubs) pour lear velours rouge pour ten-
tures de portes; MM, Lang et Gantzler, de Puleaux (Seine), pour leurs divers
foulards teints en rouge d’Andrinople; MM. Thibaut Antin et Lapersonne, de
Deville-lez-Rouen (Seine Inférieure), pour leurs tissus imprimés en noir inver-
dissable, ete.

Enfin, n'oublions pas M. E. Renauwll, de Darnetal (Seine-Inférieure), qui a
exposé des tissus & vignetles el principalement des mouchoirs, dits d'instruction
militaire. Avec ces derniers, M. Renault ne peul manquer d'avoir une clientele
toute faite chez nos réservistes ou nos volontaires d'un an,

Nous avons mentionné la France en premier lieu, mais si nous avions voulu
classer par ordre d'importance les contrées que nous examinions, nous aurions
été forcés de donner le premier rang & I’Angleterre.

L'Angleterre posséde pres de 42,000,000 de broches! Pour donner au lecteur
une idée de ce que peut élre ce chiffre, nous rappellerons qu’il comprend plus
du double des broches réunis des pays d'Europe suivants:

R A O e B ol e foiefois vicion g e e T 4,500,000 broches.
ST T S i it P e e e £700,000 —
A G ETGET R S S e e e S 2,500,000 —
LIS AT A e M IR L RS R, e 1,850,000 —
1D (ol R e e S e L e 1,775,000 —
At ehat R R L R 1,558,000 —
Ttalis e Sttt ek selbisnlnt . 880,000 —
Belgiques=a-uan s Ll s o e 800,000 —
Riddasital mh, loe B ok 6 o b s 0,000 —
Hollande ....iwo 40 ST s T AL s b T 230,000 —

Onecomprend combien avee un pareil matériel, la Grande Bretagne esl une
redoutable concurrente pour les aulres pays. Aussi, tandis qu'en France nous
n’avons regu en 1876 pour 113,389,900 fr. de fils et lissus de colon venant de
I'étranger, et en 1877 pour 105,048,000 fr,,1’'Angleterre au contraire a renvoyé
au dehors en fil et tissus de coton :

LR T et et e i 344,924,695 livres sterlings.
LB S B A e O e os 239,004,050 —
ARTTED PO (MR L08R (il ) 320,504,705 —_
E TR A OO RS 309,240,316 =
ABTEN = aess . 3 O RGP 286,240,684 —

Les exposants anglais ont fenu & honneur de soutenir leur vieille répulation.
Nous y avons relevé plus de 30 exposants qui tous avaient des vitrines remar-
quables, Nous signalerons en parliculier les mousselines unies ef de fantaisie et
les couvertures de lit en coton de MM. Barlow et Jones, de Manchester; les
velours lisses eb croisés, les velours & cole, les moleskines et les velours demi
soie et coton de M. Behrens, de la méme ville; des serviettes royales turques et
les tissus reps brochés de MM. Christy et fils de Londres; enfin les balistes,
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hasins, couverturespiquées, salinées, damassées, nankins, oxfords, ete., exposés
par la Cie Dacea Twist, de Manchester. Nous nous voyons foreés d’en passer, et
des meilleurs,

Pour les antres pays nous cilerons la Swisse, ot l'industrie cotonnidre s'est
localisée dans la plaine qui s'étend de Berne & Saint-Gall. Zurich y tient le
premier rang, puis viennent apres Wintherthur et Saint-Gall. Les cantons de
Zug, Berne, Argovie, Thurgovie et Appenzell comportent aussi bon nombre de
filatures et de tissages de colon. Il y avait & I'Exposition un grand nombre de
cotonnades suisses, sous forme de foulards et de mouchoirs, qui simulaient les
étoffes de l'lnde, les dessins en étaient assez variés; le rouge d’Andrinople y
dominait principalement. L'[talie mérite aussi d'étre mentionnée. La grande
partie des élolfes qu'elle fabrique est consommée & l'intérieur, elle n’en exporte
que pour 4 millions et en importe au contraire pour 15,600,000 franes.

La vitrine des cotonnades imprimées de Barcelone,en Espagne élait vraiment
remarquable. Il y avait 14 des toiles imprimées, des cretonnes et des tissus pour
ameublement artistiquement agencés dans leurs vilrines, et donl I'éclat des
couleurs et la bheauté ne laissaient rien & désirer. Barcelone est dailleurs le
grand centre manufacturier de I'Espagne; les habitants du pays I'appellent avee
ses environs leur Lancashire. Le coton occupe actuellement 100,000 ouvriers,
dans cette région. Les expositions de Valence et de Malaga étaient aunssi lrés-
réussies, i

Les eotonnades d'Awiriche, unies el fagonnées, sont moinsbien que celles d'Es-
pagne. La Hongrie qui ne compta que deux exposants, fil maigre figure. L'Au-
triche posséderail, d’aprés un recensement récent, 22,877 méliers mécaniques
pour tissus de coton, et 3,500 métiers & la main ; en Hongrie, il y aurait pen de
chose. Ce dernier pays en effel, est moins indusiriel que l'autre : d’aprés les
statistiques les plus récentes, 11 %/, de la population vivent de l'industrie en
Autriche, et 4 29/ senlement en Hongrie. Mais, il faut le dire, ces mémes stalis-
tiques nous apprennent que, dans les deux pays réunis, sur une population
de 37,000,000 dmes, on comple 16 millions !/, d'individus sans profession déter-
minée. — Les régions les plus industrielles de I'Autriche sonl la Bohéme, la
Moravie, la Silésie et la Basse-Autriche.

La Gréce avait une assez vaste exposition de tissus de coton, mais il semble
qu'elle se soil surtoul atfachée a la fabrication des marchandises a bon marché.
Dans les Pays-Bas, nous signalerons surtout I'exposition collective de I'industrie
cotonniére de Twenthe, dont les produits fabriqués spécialement pour la plupart
en vue de l'exportation des Indes, méritérent d'attirer Vattention. Ces prodnits
parail-il sonl forl estimés i Java.

Enfin en Rlussie, les nomhreuses piéces exposées de calicot teint et d'indiennes,
nous montrérent que ce paysestdans la voie du progrés. La société de Baranoff,
4 Karabanovo (Vladimir} exposail des mouchoirs teints en rouge d’Andrinople qui
nelaissaient rien & désirer. N'oublions pas non plus le Portugal, quinous montra
quelques cotonnades destinées moins 4 sa consommation intérieure qu'a ses
colonies d'Afrique. Le Portugal devrait songer un peu & lui-méme, car il rece-
vait encore I'année derniére, en partie de U'Angleterre, pour plus de 8 millions
de milreis de tissus, et en grande partie d’étoffes de colon. — En dehors de
I'Europe nous aurons peu de chose & citer,

L'exposition de I'fnde mérile cependant d’éfre signalée, Les fils de coton
exposés par le Comilé d'exposition de Chandernagor; les toiles de Guinée de
MM. Amalrie et C'® de Pondichéry, el les mousselines du Comité d'exposition
de Yanaon ne sont pas sans mdérite. Ce pays est en voie de devenir une puis-
sance cotonniére, capable d'iei quelques temps de faire concurrence & I'Angle-
terre elle-méme, qui yimportail antrefois passablement de colonnades. En (861,
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il n'y avait dans toute la contrée que 338,000 braches, et actuellement il y en
a 1,231,000 et 11,000 metres & tisser. Mais le comble du progrés en ce genre est
représenté par les Etals-Unis, qui nous fournissent & eux seuls les denx tiers des
produits bruts nécessaires 4 la fabrication européenne. Le nombre des broches a
filer le eoton dans ce pays étaif :

En 1860 ... .. o L Tl A R 5,235,667 broches.
N A e e A AT 6,621,571 -
TR TE AR A [ sk Aot 9,530,366  —
L5 e i e S s S SR 10,054,364  —
AT S e SRR S ) 12,000,000 —

C'est-a-dire trois fois autant que la France, 11 va sans dire que les exportations
d'article de coton ont snivi une progression identigque.

XY BT S ells) stierial et e B e . 2,304,330 dollars.
AR TR L B AR 3,801,332 -—
—MBTE Van e S e SR S AN000:000 =
= LR S e i s s ) ey et te A& 000001 —

En cing années senlement, les exportations sont done mnutée“: de 2 millions
308,330 dollars & 1% millions de dollars. L'industrie des Etats-Unis qui n'em-
ployait que 1,201,127 balles coton en 1873, en a employé plus de 1,435,418
balles en 1877. On s'explique d’ailleurs ces importations par la qualité des
étoffes de coton exposés par ce pays industriel. Les indiennes de MM. S. H,
Greene et fils, de River Point (Rhode Island), les batistes de Manville G & Provi-
dence, ef les diverses cotonnades des exposants américains en général, peuvent
étre comparés 4 tout ce que U'Angleterre produit de mienx en ce genre. Le
Manchester Guardian nous apprenmt d’ailleurs dernitrement que les Etats-Unis
avaient envoyé sur le marché de Liverpool, des fissus de coton pour une valeur
de 2,468,179 de dollars : cela ne nous étonne pas,

3° Fils et tissus de laine.

La fabrication des fils et tissus de laine tient une trés-grande place en France,
et, depuis 1867, a certainement marché dansla voie du progrés. Non-seulement
I'outillage s’est perfectionné, mais les métiers produisent plus et mieux qu'au-
paravant. Malheureusement, le progrés a dévié, dans certains cas, de la direction
qu’il aurait dit prendre : lorsquil s'est agi de faire avee de bonnes laines de
belles étoffes, onest arrivé & une fabrication satisfaisante et & des prix de vente
relativement modérés, mais on avoulu quand méme faire mieux, el 'on s'est un
peu ftourné du edté de Vapparence des lissus; alors, avee la laine dite renais-
sance, avee de maunvaises laines, ef grice surtout & une déconyerte d'une impor-
tance capitale, 1'épaillage chsquu{’, on est arrivé & produire des étoffes qul
flattent I'eeil si I'on veut, mais qui ne résistent pas 4 I'nsage. Le consommateur
ne sait plus distinguer la plupart du femps entre deux étoffes qui se res-
semblent, la meilleure et la plus résistante; il croit acheterbon marché , et en
réalité il paie excessivement cher.

Dans 'exposition frangaise, nousavons remarqué de suite Elbeu,}"eLmerm‘s qui
sont le centre de la fabrication des draps et des nouveauntés. La fabrication en
est soignée, les dispositions en sont de bon gotil, I'ensemble est salisfaisant,
Parmi les meilleurs exposants nous signalerons prineipalement les maisons Vie-
trice Léon, Freenkel Blin, Blin el Bloch, Bellest et Cie, pour leurs draps noirs,
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et MM. Prinvault fréres, Legrix pére et fils et Maurel, A. Lemonnier, efc., pour
leurs nouveauntés, L'exposition collective de Mazamel, que nous ayons vue un peu
plus loin, était anssifort remarquable.La plupart des étoffes exposées étaient faites
enlaine renaissance, ce qui permel d'arviverd un extréme hon marché, et élaient
cependant fort bien soignées. Nous avons remarqué dans celte exhibition une
helle série de mollelons, arlicle qui a commeneé la réputation de Mazamel.

Lisieux aexposé surtout des nouveautés et des imprimés & bas prix. Nous cite-
rons en particulier les exposilions de MM. Méry Samson,J. Samson el Fleurviol, et
Fournet et Duchesne. A Sedan, nous avons admiré des velours, des étoffes pour
dames et desdraps qui n’étaient pas sans mérite. MM, Cunin Gridaine el Christin,
Bestéche, Bandoux Chesnon, sont cenx qui méritent avant tout d'étre cités. Deux
exposants, MM. Bourguignon et Grosicux ont exposé, 1'un une éloffe exclusive-
ment fabriquée avee des plumes, Pautre des éloffes pour dames avec mélanges
de plumes de paon, qui ne manquaient pas d'originalité, A Vire, nous avons
surtout remarqué les euirs-laine de M. P. Pichard.

A Vienne, ce sont les nouveautés de MM, J. Burle et Bouvier fréres, qui ont
le plus attiré notre attention. Roubaiz et Reims font une grande concurrence
& Sedan et & Elbeuf; Roubaix surtont compte un grand nombre de commercants
actifs et intelligents, toujours & la piste des découvertes nouvelles. L'ontillage
lainier de cette derniére ville consiste actuellement en 7 grands établissements
de peignage réunissant 381 peigneuses, et 82 filatures de laine peignée formant
ensemble 276,000 broches, en 135 fabricants de “tissus qui font mouvoir
1,200 maétres a tisser mécaniquement et 15,000 & la main et 50 retordeurs de
Jaine el de coton. Cetle ville a un avantage sur beaucoup d'aufres, c'est qu'elle
sait trés-facilement ce qu'on appelle « changer son fusil d'épaule », Cest ainsi
qu'elle a, suivant les moments, abandonné un peu son industrie premiére et
qu'elle fabrique actuellement des mérinos et des mousselines de laine en con-
currence avee Reims, le Catteau, Fourmies et Saint-Quentin; des draps en con-
currence avec Elbeuf et Sédan; des popelines et des velours en concurrence
avec Amiens; des calicots, cretonnes toiles de Vichy en concurrence avee Rouen
el Roanne.

Citons encore & Lodeve, les draps de troupe et les tissus bas prix de MM. Pueche
Fournier el Vallol; & Chedteauroua, les draps et satins d’uniforme pour admi-
nistrations et les étoffes pour liveées de MM. Balsan el fils. Enfin, & Orléans,
section spéciale pour la fabrication des couvertures, nous avons MM. Daudier
pere el fils, Chevalier frérves, Michel et Collas qui ont exposé des couvertures unies
et de fantaisie. Nous en mentionnerons encove & Beauvais, les couvertures de
cheval de MM, Communeau et Driard, et & Amboise, les couvertures de voyage
exposées par MM. Pathault et Leclaire, et nous terminerons la section francaise
en mentionnant les feutres pour la chaussure, la sellerie et P'ameublement que
nous montrérent les maisons Forlus fréve, Asf pére et Cle, et Troby-Latouche
qui, bien que constituant un article nouveau, n’en sont pas moins une étoffe
d’avenir,si I'on continue & les fabriquer avec le soin et le fini que 'on a admiré
a I'Exposition.

Aprés Ia France, examinons rapidement les autres pays.

En Belgique, la yille qui représenta principalement Il'industrie de la laine
cardée, ¢'est Verviers, qui comporte anjourd’hui dans son arrondissement prés
de 500,000 broches, ek qui envoie en Angleterre pour une valeur annuelle de
45450 millions de [ils eardés, tout en exportant aussi plus de 30 millions de Lissus,
L'exposition de Verviers était comprise dans une vaste salle ot se dressaient
de tous ¢Olés de longues files d'énormes rayons tendus de picees de draps. Elle
élaib yraiment imposante, C'est surtout vers le bon marché que la fabrique belge
a dirigé ses efforts.
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Toules les anciennes maisons qui ont fondé la réputation de Verviers ontexposé,
(Yest ainsi que nous y avons vu la maison Simonis, ot en 182%, le mécanicien
anglais Topham établit les premiers foulons en fer, dits bacs anglais & pression;
la maison Peltzer el fils, & qui 'on doit I'introduction en Belgique du commerce
des laines lavées el qui, en 1835, implanta dans la mére-patrie la fabrication
des étoffes, dites nowveautés, que J. L. Bonjean venait de créer & Sédan; la
maison Biolley fréres, la premiére qui, en 1826, employa la laineuse, dite
ballon ; la maizon Lieutenant qui, en 1848, importait la machine a échardonner
qui permil dés lors aux fabricants de se servir des laines de Buenos-Ayres,
Lrés-chargées de chardons, ete.

La Belgique a développé la filature du fil cardé tout autant que la fabri-
cation de ses draps, et a réussi & donner & ses produils une perfection qui
les fait rechercher partoul. Clest ainsi que I'Angleterre qui, & tort ou & rai-
son, a la répulation de dominer dans tous les genres d'industries textiles, a
recu en 1873, 5,583,000 kilogr. de fils cardés venant de Verviers; que 'Alle-
magne el I'Autriche en onl recu, en 1874, 2,170,800 kilog., el qu'en totalité,
dans l'année 1877, I'arrondissement de Verviers a expédié pour une valeur offi-
cielle de 3,234,384 francs de fil de laine cardée. A voir exposition vervitloise, on
s'apercut bien vite que l'on avait affaire & des maitres, La fabricalion y semblait
excellente. Ajoutons que la beaulé des nuanees, pour les fils teints, n'est pas
moins belle, et la grande variété de jaspés, chinés, mouchetés, boulonnés,
pointillés, retors, ele., que nous avons.admiré dans l'exposition de Verviers nous
en a donné la preuve.

Dans la Grande-Bretagne, 'exposition était des plus complétes. Nous avons vu
d'un edté, la maison Hudson, Sykes et Bousfield, nous exposer une série de
draps noir chaine coton & des prix exiraordinairement bas, et d'un autre coté,
la maison Marling et Gi®, nous montrer du drap de qualité extra fine valant plus
de 30 francs le métre. On voit done ainsi cote & eote le bon marché et 'inabor-
dable, le drap du millionnaire et le drap des moins fortunés. En laine comme
en coton les progrés de cette puissance ont été des plus rapides. Le nombre
des broches & filer la laine des fissus mélangés a progressé de la fagon suivanle :

B AT S0 bt . 3 L T e 875,000 broches.
s L 1,281,000 —
ML RIS i e P A e 1,821,000 —
cm b R ST A S i Ol 2,182,000 —

EL le nombre de métiers & tisser les lissus mélangés & la mécanique a été

Eni1850; .5 e s e b 32,617 maotres.
e L B L e+ .« 46,888 —
S SARTE L el e s wa G e e 61,659, —
o L B e N - LS v ooe 81,687 @ —

La fabricalion des draps est concentrée dans la Grande-Bretagne, dans le
Yorkshire et dans certaines parties de I'Ecosse, ou l'on travaille particuliérement
el avec une trés-grande habileté la renaissance et la chaine coton. Parmi les
principaux exposants, nous citerons MM. Hargreave el Nusseys, de Leeds;
MM. Taylor Littlewood, d'Huddersfield, et MM. Hepworth et Gie, de Dewsbury,
qui ont exposé de splendides imitations de fourrures, et MM. W. Brown
el fils de Galashiels, Walson et fils, Alexander er Co, de Hawick, qui ont exposé
de magnifiques nouveautés. En Norwége, les draps de Norkoping mérilaient
altention : il y avait la des nouveaulés qui liendraient bien leur place a colé
des exposants anglais.
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L'Autriche n'exposait que des étoffes de belle qualité, 11 est vrai qu'elle a & sa
disposition des qualités de laine brale qui ne laissenl rien & désirer, mais, on le
sait, eela ne suffit pas toujours aux fabricants pour bien faire. On ne suurait
trouver mieux, par exemple, que les magnifiques draps aux éclatantes couleurs
exposées par M. Moro fréres, de Klagenfurth, Les tapis et couvertures de M. J.
Guiskey, de Maffersdorf, les éloffes pour dames el les satins noirs et d’uniforme
de MM. Samalk fréves, de Brum et Trenkler, de Reichemberg, étaient aussi trés-
remarquables. La dernidre stalislique accuse en Autriche pour le tissage de la
cardée 1,906 métiers mécaniques, contre 22,000 & la main, et pour la laine
peignée 4,428 mécaniques conlre 13,704 & la main,

Le Portugal ne brillait pas dans sa draperie. 11 y avait la des teintes qui man-
quaient de fraicheur et un ensemble n’ayant aucune distinclion. Ce pays aurait pu
mieunx faive. Lafabricalion des draps est en effet assez bien développée dans le Nord
el dans le centre du pays, el le district de Portalegre, & lui seul, posséde plus de
1,000 métiers & tisser le drap. En. Espagne, il y a peu de chose a noter. On y
avu des couvertures i dessins originaux et de couleurs spéciales au pays, mais
la fabrication des draps pour vétements était généralement peu réussie. Nous en
exceplerons MM. Sat fréves et Sola de Barcelone, qui avaient de belles couver-
tures; MM. Rodriguez fréves, de Bajar, dont les draps d'uniforme étaient bien
fabriqués el MM, John el Richardson, de Barcelone, qui exposaient des nou-
veautés & bas prix.

En Hollande, les draps de Leyde, d'Utrechl, de Maestricht et nolamment de
Tilbourg (exposition collective), n’étaient pas mauvais, mais ne pouvaient entrer
en concurrence avec les draps des autres contrées. Ily a cependant de grands
progrés accomplis depuis la dernidére Exposition. En 1860, la Hollande impor-
tail d’Angleterre 5 millions et de Belgique 12 millions de draps; anjourd’hui les
manufactures de Tilbourg exportent & lenr tour les tissus qu'elles fabriquent. La
Suede n'a exposé que pen de chose, mais ses produits valaient la peine d'étre
remarqués. Les Compagnies de Bergsbro, de Drag et de Stockholm, exposaient
des draps & bon marché lrés-bien réussis. En Russie, le grand industriel bien
connu, le baron Slieglitz, nous montra des draps d’uniforme bien fabriqués.
Nous avons élé moins salisfaits de I'exposition de la Compagnie Thornton, trés-
complite et trés-étendue, il est vrai, mais dont les produits ne nous ont pas
semblé frés-soignés.

Enfin, la Swisse, dont I'exposition élail trés-restreinte, peut encore éire citée
parmi les contrées qui savent fabriquer les coulils et les draps d’uniforme, Nous
citerons particuliérement MM, Ferd. Ervnst, du canton de Zurich, et Hefli [rére
du canton de Glaris. En dehors des contrées européennes, nous n’avons rien vu
qui vaille la peine d'élre nommé. Nous ferons exception cependant en faveur
des colonies anglaises et en particulier du Canada et de 1'Ausiralie, dont l'in-
dustrie, encore dans I'enfance, ne peut certainement fournir des produils aussi
beaux que ceux de la métropole, mais qui nous ont montré des types qui avaient
vraiment un mérite réel.

40 Fils et tissus de lip,

La France oceupait & PExposition, pour ce qui concerne l'industrie liniére,
un rang des plus honorables, et danscerfaines spécialités, elle est arrivé certai-
nement an premier rang. Examinons tout d’abord quelques exposants frangais:

On sait que la fabrication des fils secs a une limite : en régle générale, on ne
fabrique guére en élonpes au-dessus du n® 25, ef en lin au-dessus du n® 35 ;
ces numéros mémes sont rarement atteints, L'exposition de M. Agache fils, de
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Pérenchies (Nord), dépassa en ce genre toul ce qu'on a pu imaginerjusqu'ici,
On se rappelle qu'en 1867, ce méme industriel avait exposé du 600 mouillé
filé mécaniquement, et que ce tour de force lui avail valu sans conteste la
médaille d’or sur tous ses concurrents, Aujourd’hui, M. Agache semble surtout
g'6tre appliqué au fravail des étoupes et au perfeclionnement du filage au sec,
(Vest ainsi qu'avec des étoupes de bonne qualité, dont onn’obtient qu'avee peine
le n® 400 mouillé, il est arrivé au 300 eb au 160 mouillé : le premier, grice & un
travail perfectionné sur les peigneuses d’¢loupes ; le second en cardé ordinaire.
En see, il exposait du 1 et 20 lin, du 100 étoupe cardée. Ce sont la surtout les colés
les plus saillants de celte exposition modele, car M. Agache, qui 'posséde nn
nombre considérable de broches, a pris soin en outre d'encadrer ses produits
d'un grand nombre de Lypes trés-bien fabriqués de tous les numéros classiques
quiil file couramment. !

Non loin de celte vitrine MM. Le Blan fréres, de Lille, onl exposé des fils de
lin mouillé. Les n% 20, 50 et 70 quiy représentaient lestypes les plus gros, élaient
réguliers el bien unis; les numéros fins, qui comprenaient les fils entre 100 et
160, nous ont prouvé que, si nos fabricants frangais étaient suffissamment pro-
tégés, ils sauraient livrer & nos tissages nalionaux ces fils fins dont nos voisins
d’outre-manche inondent constamment nos marchés. Passant de 14 & I'expo-
sition de MM, Drieux et Decroix, de Lille, nous constalimes qu'il est difficile
de mieux fabriquer les numéros mouillés 40, 55 et 70 que nous y vimes, et
qui représentaient avant tout des genres courants.

M. de Bailliencourt, de Douai, exposait a coté d'eux des fils sees en bas numé-
ros, soigneusement pliés el brossés, mais ne sortant pas du genre classique. T]
est impossible d’apprécier, sans les avoir en main, des fils secs, tels que le
n°® 20 lin par exemple, que la majorité des fabricants voil tous les jours et qui
forment le fond de la fabrication francaise en ce genre. Enfin, I'exposition de
M. Mahien, d’Armentiéres, se rapprochait beaucoup de celle de MM. Drieux et
Decroix, 11 avait dans sa vitrine des 25 el 45 monuillé.

Ce furent 14 les principaux exposants. Passons maintenant aux fils retors.

On sait que la fabrication des fils retors en lin a son siége & Lille, et que les
produits qui y sont fabriqués luttent avantageusement avec les fils relors de
I'étranger. La régularité est le désidéralum ordinaire des fils retors en lin, et
c’est le défaut d'unité dans le retordage qui, nonobstant leur grande solidilé,
leur fait souvent préférer par nos ménagéres le fil retors en coton.

Les expositions qui nous ont semblé le plus remarquables élaient celles de
MM. Philibert Vran, de Lille, Crespel et Descamps, Serive et Aug. Descamps, de
la méme ville. — L'art a sa grande part dans le commerce des fils retors en
lin : ceux-ci sont minutieusement enroulés sous forme de pelotes artistiques,
entourées d'une bande de papier glacé, et rangés avee symétrie dans une boite
en carton blane moiré. Celle-ci est en oulre recouverte d'une cliquette luxueuse
qui est la marque du fabricant. Celte marque sert méme de point de repeére
aux acheteurs qui donnent généralement la préférence a celle qui, dans un pre-
mier essal, leur a semblé renfermer le meillenr fil. Parfois méme la beauté de
I'étiquette peése d'un certain poids dans leur décision. Certaines marques felles
que le Chinois, le Petil Tambour, le Conserit, ete., jouissenl d'une réputation
universelle,

Mais si I'art est pour quelque chose dans le paquetage particulier des pelotes,
il avait aussi sa parlt dans la disposition proprement dite des vitrines, (Vest ainsi
que M. Lambin, de Comines, a agenct ses fils colorés de diverses fagons, de
manidre a leur faire représenter une fleur, a laquelle il est vrai, il auvait de la
peine & donner un nom botanique. M, Guillemaud, de Seclin, a formé avee de
grosses pelotes de fil un édifice que ne renierait pas un archilecte, et M. Rogez,
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de Lille, a su tiver un tel parti de ses fils en écheveaux, dont les jets de diverses
couleurs partent tous d'une pelote ecentrale pour former une sorle de gerbe
multicolore, que, bien qu'il n’ait exposé que des fils retors en {rés-gros numéros,
sa vitrine avail cerlainement le cachet et le gonlb quiconvient i toute Exposition
frangaise.

Les toiles ont fait aussi bonne figure dans nolre section nalionale. Les loiles
grande largeur, dont MM. Wallaert fréres, de Lille, ont fail lear spéeialité,
étaient régulicres et bien fabriquées; toutes sont blanchies dans un établissement
spécial dSantes, dépendant de la fabrique de Lille : les plus [ines auxquelles on
avail donné la nuance blane de lait élaient d'une végularité parfaile. Un
grand nombre de fabricants d’Armentidres, parmi lesquels nous citerons
MM. Emile Cary, Dren et Cie, V. Pouchain, Miellez et Pelil, Gille et Decherf,
Villard, Castelbon et Vial,nous exposaient les genres de toiles éerues, erémées
el blanches qui forment la spécialité de celte ville. Nous y avons vu des crémées-
cartons en toutes laizes, des rondeletles, des fournants, ete., qui nous furent
évidemment indiqués comme les plus beaux types choisis dans une fabricalion
conrante, mais qui ne sortaient guére du classique.

Mais le comble de la perfection dans les tissus de lin est atteint dans le genre
damassé et ouvré, Les nappes el les servielles exposées par MM, Jean Casse el
Lemaitre-Demeestere, réalisent certainement tout ece qu'on pouvail imaginer
de plus beau en ce genre, M. Jean Casse est déja un lauréat de 1867 : il a tenu &
honneur de prouver que, non-seulement sa fabricalion n'avail pas dégénéré,
mais qu'elle avaif encore progressé. Enfin, quelques exposants avaient dans lenr
vitrine des toiles bleues, ce genre de tissus qui donne lien dans le Nord au
commerce si considérable des confections et des sarraus. Les nuances en étaient
bien réussies. Nous avons trouvé cependant que le teinturier seul en avait tout le
mérite, et la généralité des exposants dont nous parlons ne nous ont pas
annoncé sur leurs eartes quils possédaient un élablissement de teinture.

Aprés la France, voyons la Belgique ot l'industrie liniére forme, depuis de
longues années, 'une des branches les plus importantes de la production
nationale : « Toute Flandre, disait Jacques Artevelle, est fondée sur tisser et
draper. » Actuellement en effet, on compte dans ce pays plus de 800,000 bro-
ches, soit 500,000 de plus qu'en France, et 50,000 métiers a tisser, On ne
comptait en 1867 que 625,000 broches. Lesfils exposés par les soeiétés anonymes
la Liene, la Lys, la Ganthoise de Gand et Saint-Léonard de Liége, sont bien
droits el réguliers. C'étaient en général des fils de lin mouillé en numéros trés-
fins, plus fins généralement que ceux que 'on rencontrait dans les vitrines fran-
caises similaires : nous sommes d'avis que les fils francais de méme numéros
les valent et peuvent lutler avantageusement avec eux, nous ne pouvons com-
parer les numéros plus fins qu’avee les fils anglais dont nous parlerons tout
I'heure,

En toiles, nous avons vu dansla section helge des toiles éerues pour blouses el
teinture, et du linge de table damassé & cOté de toiles & voiles et de toiles pour
sacs el emballage. Nous n’avons pas constaté plus de régularité dans ces lissus
que dans ceux des autres nations, mais les prix de revient en sont éerasants
pour nos manufactures nationales. L'Angleterre n’a pas fait grands frais pour
son exposition liniére et ce nefurent pas les queliques typesde fils des fabriques
de Belfast, ni les pidces detissusexposées par quelques commercgants de Londres
qui donnérent une idée des 1,712,000 broches et de 54,601 métiers & tisser
que posseéde le Royaume-Uni. Les fils en fins numéros Pemportent sur la fabri-
cation helge dans les séries tout o fait élevées, mais ils ne sont pas mienx filés
dans les calégories moyennes. Quankt aux tissus trés-variés el bien choisis, nous
n'avons pu qu'en constater la bonne fabrication.
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En dehors du lin, nous avions encore le jule dont la Barow Flaxand Jute
Company (Limiled) de Barrow-in-Furness (Lancashire), possédait la plus belle
exposition. Nousy avons vu entre autres des étoffes en jule avee dessins imprimés
pour tapis el rideaux, d'un extréme bon marché, et dont I'éclal des couleurs et
la belle apparence ne pouyaient manguer d’attiverles acheteurs. Plusieurs fabri-
cants, entre antres MM. Bonsor, de Wakefield et Dawson, de Bradfort ont aussi
exposé divers échantillons de fils el de tissus china-grass, non pas, comme on
pourrail le croire, & titre de curiosité, mais comme type de leur fabricalion
courante i la main eta la mécanique; les étoffes qu'ils exposaientavaient un éclat
et une blanchear dont les plus beaux tissés de lin n’approchent certainement
pas.

Les Pays-Bas ont eu une exposition assez vaste.On connait I'ancienne répu-
tation des toiles de Hollande, qui jouissaient autrefois d'une suprémalie incon-
testée sur toutes les autres. Clest encore 14 une de ces histoires du temps passé
dont les Hollandais n'ont conservé que le souvenir : les « toiles de Hollande »
peuvent aujourd’hui dormir dans U'histoire & coté des « velours d'Utrecht » et
des « draps de Ségovie » : Il faut dire cependant que les toiles fabriquées i
Dordrecht et blanchies dans cette ville et celles des manufactures de Haarlem
qui figuraient & I'Exposition, n'étaient pas sans mérite. Ces toiles sont surlout
destinées aujourd’hui & étre exportées aux colonies de la métropole.

L’ Autriche a droit & une mention pour ses fils ef lissus de lin, surtout dans
le genre damassé, fabriqué avant tout a la main. Une récente stalistique ne
mentionne en effel dans ce pays que 500 métiers méecaniques a tisser le lin et
60,000 & la main. Il y a en oufre 320 métiers mécaniques pour le jute. Dans
I'exposition d’'[talie, nous avons remarqué surtout des toilesa voile d'une beauté
rare en chanvre du pays, si renommée pour sa finesse, et nous mentionnerons
enfin, dans lexposition de la Russie, les toiles & voile exposées par le
baron Stiegliz, et quelques beaux linges damassés de l'usine de Tammerfors
pour la fabrication desquels les manufactures de Finlande se sont acquis une
réputation méritée.

A. RENOUARD,
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LES TISSUS RETICULAIRES

PAR

M. ALrrep, RENOUARD, FiLs

Président du Comité de filature et tissage de la Sociélé industrielle du Nord.

On comprend sous le nom de fissus réticulaires (du latin reliculum, pelit
filet) toules les éloffes & mailles, celles donl la constitulion se rapproche plus ou
moins de celle d'un réseau.

A I'Exposition, ces tissus comprennent les dentelles, les Lulles, les hroderies,
les tricots, les passementeries, les filels, les franges, les épingles, ete.

[. — LES DENTELLES.

Cie qui caractérise spécialement le genve dentelle, ¢'est I'enchevélrement spécial
des mailles entre elles terminé par une torsion enlre les fils de rencontre. Ce
nom lui vient de Ueffet dentelé que présente le picol qui garnit le bas de la
dentelle.

~ Une fois les fils @b ¢ arrivés au coin d'une maille, ils sont aussitot tordus une

ou plusienrs fois I'un sur l'aubre, les mailles ne peuvent dés lors élrve sujelles a
glisser et sont arrélées freés-solidement. Ce mode d’enchevélrement, est cause
de la durée et de la résistance de ces lissus au lessivage.

Les denlelles n'exigent aucun matériel et constituent pour ainsi dive une
sorte d'industrie de ménage ¢ui n'est centralisée nulle part. On les dislingue en
dentelles aw point el dentelles aw fusean. Les dentelles au point sont celles qui
se font simplement avec une aiguille qui se pose dans la main, Les dentelles
an fuseau se font sur de pelits métiers ou carreair, que les ouvrieres tiennent
sur leurs genoux, et & 'aide d’'une grande quantité de pelites bobines ou fuseaus
gqu'elles manceuyrent & la main en les divigeant a volonté d'un edté ou de
I'aulre : de longues aiguilles, piquées sur le carrean, servent A retenir les fils
qui s'échappent des fuseaux et a tracer les conlours de la denlelle,

Nous allons retracer en quelques mots Uhistoive de la dentelle, qui est géné-
ralement peu connue, nous guidant en cela sur les travaux déja faits & ce sujelb
par un homme des plus compétents, M. F. Aubry,

Disons toul d'abord qu'il est fort probable que I'industrie de la dentelle élait
connue des Romains, Dans I'Encyelopédie de 1785, Roland de la Platiére dil en
effel @ « Ladenlelle remonte sans doute & une haute antiquilé. On peul augurer
que les peuples qui excellaient dans la broderie, les Phrygiens, connaissaient
la dentelle doul l'origine semble se confondre avee elle. Les dentelles i
I'aiguille auront sivrement précédé les denlelles au fuseau ». Ces quelques lignes
nous montrent déji que nous devons avoir affaire & une industrie fort
ancienne,

En France, les dentelles sont connues depuis longtemps, Les chroniques
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du temps nous apprennent que, sous Charles V (1364-1380) on portait des den-
telles. Nous savons aussi qu'en 1476, Charles le Téméraive perdit ses dentelles
a la bataille de Granson. En 1542, la fabrication en devinl tellement étendue,
quon songea i en tirer profil pour le lrésor, et on les frappa d'un droit de
douane & la sortie comme & Penlrée. A une époque, les dentelles furent telle-
ment goutées qu'on finit par en abuser : non-seulement en effet le clergé s'en
servait, comme toujours, dans les cérémonies de 'Eglise, mais les nobles el les
dames de la cour finirenl par en garnir leurs manchettes et leurs bolles, ainsi
que leurs carrosses eb leurs ehevaux. Lorsqu'on arriva & en garnir les linceuls,
le code Michaud (1629) en prohiba la vente. Ef comme, malgré la loi, il s'en
portail encore, une déclaration du roi. du 30 mars 1635, en confirma la prohibi-
tion. Les fabricants réclamérent el, en novembre 1639, une nouvelle déclaration
toléra les dentelles mais en limita I'emploi.

Dés le principe ce qu'on appelle dentelle ne ful tout honnement qu'une gros-
sitre passementerie blanche en fil de lin, une sorte de tricot fin. Plus tard, on
en vinb & faire le passement, c'est-i-dire une sorte de loile découpée, & fortes
nervures, pour garnir les étoffes d’ameublement et les ornements d’église. Du
passement on arriva a la guipure, en employant du fil plus fin et en donnant
& I'étoffe plus de jour. On connaissait alors, avant Colbert, plus de dix sortes do
dentelles, parmi lesquelles on peut citer le point, la biselte, la gueuse, la
mignonnetle, la campane, le point de champ, la valenciennes, la malines, ete.

A partiv de Colbert, lindustrie denteliére se développa d'une fagon lrés-
rapide. Ce ministre, en effet, chargea une dame Gilbert, d’Alencon, qui savail
faire le poinlde Venise, alots fort & la mode, de monter plusieurs manufactures
de points & Alencon, & Auxerre et & Argentan. Savary rapporte qu'elle monta
aussi une fabrique de point de France a Paris, dans le chiteaun de Madrid, au
bois de Boulogne. Ce furent trenle ouvriéres de Venise qui commencérent la
fabrication. Les premiers échantillons furent présentés par Colbert lui-méme
a Louis XIV lequel, pour lémoigner sa satisfaclion & la dame Gilbert, lui fit
remettre une forte somme, A partir de cette époque, le point de Venise devint
le point de France et cetle innovation fit la fortune d’Alengon.

Bientot, en effet, les fabriques créées par la dame Gilbert ne purent suffire
anx commandes, el celle-ci enrola des ouvriéres du pays pour y suppléer. Ces
ouvritres ne fivent d'abord que du mauvais travail, mais leur maitresse leur
ayanl distribué & chacune une besogne facile pour arrviver par la division & un
ensemble plus compliqué, elles changérent petit & petit le point de France et
eréérent un genre & elles qui devint le point d'Alencon. Arvgentan, de son edté,
prospérait de méme et eréait la bride d'Argentan.

Lesucees de ces deux villes excita l'émulation des Flandres. Les villes flamandes
s'empresserent d'organiser dans les couvents des associalions d’ouyriéres dente-
lieres et, pour en accaparer le monopole, on prononc¢a la confiscalion contre
toute personne qui embaucherait des denlelitres (édit de Bruxelles du 20
décembre 1698).

Bientot aprés cependant, malgré ces lois restrictives, l'industrie denteliere
était élendue par loute la France. Aux environs de Paris, on fabrigquait des
dentelles & Chantilly, & Saveelles, & Villers-le-Bel, & Gisors, ete. Dansles Ardennes
le point de Sedan prenait du renom et Charleville oecupail un grand nombre
de denteliéres. On en faisait aussi un grand commeree & Aurillac et & Muraf et
le point d’Aurillae était répulé par sa solidité. Lyon avail la spécialité des den-
telles d'or ou d'argent, en fin ou en faux rehaussées de perles et d’autres orne-
menlts. On connaib la renommée des denlelles d'En el la réputation de ce résean
mince, & losanges, appelé po . nt de Dieppe. Mais c’est surtoul la ville de Valen-
ciennes qui 'emportait sur toutes les autres par la beauté et le fini de son
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travail, a tel point qu'elle arriva & donner son nom & un genre spécial qui fut
longlemps prisé.

La Normandie finit par accaparer presque a elle seule le commerce des den-
telles. Ce fut elle qui inaugura la dentelle en soie plate, dite blonde, ainsi
nommée parce que tout d'abord on la fabriquait avec de la soie nankin. Elle
fabriquait aussi les dentelles blanches en {il de lin & réseau simple, dites points
de Bruaelles, et les fonds doubles désignés sous le nom de points de champ.

De 1790 & 1801, il faut signaler dans la fabricalion des dentelles une certaine
décadence, due en grande partie aux événements politiques, La dentelle n'élait
pas alors, comme elle est aujourd’hui, accessible méme aux pelites hourses :
elle était avant tout un objet de luxe porté principalement par la noblesse et
le clergé. Ces deux castesayant eu a souffriv de la révolution, l'industrie denle-
liere, dont ils étaient les principaux clients, éprouva naturellement un certain
contre-coup. Toutes les manufactures, sises dans les villes que nous ayons
précédemment nommées, disparurent en partie, el la Belgique en particulier
hérita del’habileté proverbiale des ouvriéres de Valenciennes qui s’y réfugicrent
en grand nombre. .

En 1801, M. Dieudonné, préfet du Nord, fit de louables efforts pour relever
cette industrie dans les Flandres, mais les essais qu'il fit restérent stériles. Ce
ne fut seulement qu'aprés les victoires remportées par nos armées que le gott
du luxe reprit le dessus et partant Uindustrie denteliére. 11 y eut alors une
transformation notable dans le commerce de la dentelle : les ouvriéres ne pou-
vanl se réunir ensemble, ni dans les couvenls, ni dans les manufactures de
I'Etat, travaillérent & domicile, el pour la premiére fois on fabriqua des arlicles
& bas prix particuliérement dans les villes de Caen, Bayeux, Mirecourt, le Puy
et Arras,

Quelque temps aprés, la Belgique devint une provincefrancaise el Napoléon I°
se fil couronner empereur. Le premier de ces événements altacha a la France
un pays quoi s'était fait une renommée dans U'industrie des dentelles, le second
développa dans le reste du pays le gotit des produits de grand luxe. La
demande fut si grande que le mode de production s'en ressentit. Les anciens
dessins de dentelles furent trouvés trop ouvragés, on les remplaca par des
genres plus clairs, d'un gofit et d'un style plus légers, et I'on invenfa la dentelle
application : ce dernier genre permit de disséminer le (ravail en un grand
nombre d'ouvritres pour en réunir ensuite les différents éléments en un seul
bloe. Glest a celte époque qu'on inangura ce qu'on appelle les dessins de
lmpire : a lignes droites, & vase de fleurs, efe., et Napoléon 1°f, & I'exemple
des rois qui avaient autrefois favorisé ces induslries, voulut bien encourager,
par de nombreuses commandes personnelles, les fabriques d'Alencon et de
Bruxelles. L'exemple du souverain mit rapidement ces produits en vogue,

Une seule fahrique cependant résista & ces avances, ce fut celle de Valen-
ciennes. Les principales denteliéres de ce pays avaient élu domicile & Bruxelles
el celles qui restaient s’étaient rejetés sur d'autres méliers qui leur semblaient
plus lucralifs, Ce fub en vain qu'un atelier fut monté par ordre de 'empereur,
d 'hospice général, aux frais du gouvernement : le succés ne répondit pas &
ces efforts. Chantilly vint bientot prendre la place de I'antique cité flamande.

De 1813 a 1830, I'industrie des dentelles vesta stationnaire. La cause en doil
élre attribuée beaucoup moins anx événements politiques d’alors qu'd une inven-
tion nouvelle qui auraib pu complétement bouleverser ce commerce domeslique,
nous voulons parler de la fabrication du canevas i la mécanique. Comme on
appelait alors point de (ulle la dentelle aux fuseaux & réseau clair, on donna a
ce nouveau produit le nom de gulle. Ce fut un fabricant anglais de Notthingham
qui nous valut cette concurrence,
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La Grande Bretagne ne nous envoya d'abord que des tulles grossiers et en
particulier cenx désignés sous le nom de mellin (malines) et de fulle-bobin
(dentelle & bobines). Ce ful ce qui sauva Pindustrie de la vraie dentelle, comme
on lappelait alovs. En 1818, Calais se mit & imiter 'Angleterre. Pour un
momenk, on crub que la denlelle avail véeu @ la rapidilé avee laquelle on
fabriqua le tulle, son hon marché extréme, définient largement toute coneur-
rence, eb ¢'étail en vain que les commercanls frangais essayaient de vendre
sciemmenl leurs produits & perte, ils éfaient partout repoussés. Quile eroivait ?
ce furent les Etats-Unis d’Amérique qui détournérent toul péril. Les premiéres
offres qui furent faites dans ce pays par la France furent acceplées, el quand
I'Anglelerre, toujours pratique, vit qu'elle pourrait tirer profit du commerce
des anciennes dentelles, elle les acheta largement & la France pour les revendre
a son ancienne colonie.

Cetle nouvelle phase du commerce de la dentelle suscita une concurrence
extréme enbre l'industrie domestique el l'industrie manufacturiere. Un grand
nombre de fabricants abandonnérent la dentelle pour fabriquer le tulle,
d'autres au conlraire préférérent reprendre la denlelle en laissanl la le tulle
qu'ils avaient essayé de fabriquer. Il en résulta une telle abondance de ce
dernier produil quiil fut complétement déprécié, la dentelle au contraive
restait toujours dans des prix élevés. Bientob résulta naturellement ce classe-
ment qui existe encore aujourd’hui et qui a fait de 'un un produil de grand
luxe a l'usage seulement des classes aisées, de I'autre un produit plus commun
recherché avant toul par le peuple et la petite hourgeoisie.

A partir de ce moment la fabrication proprement dite des dentelles fut con-
servée en France alors qu'elle disparaissait en grande pariie au dehors, &
I'exceplion toutefois de la Belgique, et quelle était remplacée par la dentelle
mécanique. Aujourd’hui la vraie dentelle est sujette avant toul aux varialions
de la mode; ses dessins changent foreément & chague instant et la consommaltion
s'en agrandit toujours, Comme elle est avanl fout un produit de goudt, il est
plus que probable gu'elle restera longtemps une spécialilé francaise,

Dentelle au point. — Aujourd’hui presque toutes les dentelles sont exclusi-
vemenlt failes au fuseau; une seule, la denielle d’'Alencon, est faite au point.
On n'y emploie comme instrament quune aiguille et une petite pince, elle est
enticrement fabriquée en fil de lin el emploie du crin de cheval blane pour
Tentourage des jours. Clest naturellement Ia plus chére de loules les dentelles.

Nous avons suffisamment retracé plus haul les diverses variations par les-
quelles est passée la fabricalion des denlelles d’Alencon, ancien point de
France, dérivé du point de Venise, sans avoir besoin d’y revenir. Disons seule-
menk que, bien que trés-ancienne, cetle industrie menaca pour un instant de
péricliter, & cause de la concurrence que lui faisaient les dentelles au fuseau.
Elle ful remise en vigueur en 1836 par M. le baron Mercier qui, pour obtenir
plus économiquement le point de bride, avait imaginé d'employer le tulle bobin
mais ce ne ful vraiment en 1840 qu'elle se releva, grice aux efforts persévérants
de MM. Videcoq et Simon. En 1855, le point & I'aiguille d’Alencon fuf importé
i Bayeux par M. Leféhure qui I'a modifié en introduisant dans les motifs du
dessin des effets ombrés, relevés de profondes nervures, qui en font un genre
toul spéeial.

Il y avait & I'Exposition de 1878, de splendides échantillons de dentelles en
point d’Alengon. Nous citerons en particulier, dans la vilrine de MM, Verds
Delisle et Ci= de Paris, la reproduction exacle d’'un résean de brides bouelées
ayant appartenu & la marquise de Pompadour vers 1730 el loul & cOlé un
éventail de toute beauté; chez MM. Lefébure fréres, de Paris, une robe toul
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enlitére faile en point d'Alengon et point Colbert, et aunssi chez MM, Tissier,
Bourrely et Ci* de Paris, une robe en velours de soie rouge complélement
recouverle de point d’Alencon; non loin de la encore, dans la méme vitrine,
un magnifique mouchoir de méme conlexture.

Dentelles au fuseau. — Nous avons dil plus haul ce qu'on doit entendre
par denlelles au fuseau, Ce nom appelle quelques définitions. On désigne sous
le nom de picol Uendroit d’entrelacement autour d'une épingle sur le carrean
des fils de deux mailles conséeulives, toilé 'entrélacement simple et ténu gui
constitue le fond, talon le hord de la tlL.]'lLL.“{! formé par le eroisement ivrégulier
de denx fils de fond autour des fils des lisieres, enfin fils d’'enlowrage ceux qui
circonserivent les motifs des dessins du réseau,

Nous nous proposons d'examiner rapidement les produits des diverses nations
qui se livrent an commerce el a la fabrication de la dentelle. Nous commence-
rons naturellement par la France,

Chez nous, les principaux cenlres de fabricalion, pour la dentelle an fuseaun
sonk : 1° Le Puy. pour les dentelles d'Anvergne; 2° Mirecourt, pour les dentelles
de Lorraine; 3° Bayeux, pour les dentelles de Normandie.

Les maliéres premiéres de ces produils sont les colons de Lille et d’Angle-
terre, la soie de Lyon, la laine d’Amiens et d’Angleterre. Ces maliéres n'entrent
dans la valeur du prodnit que pour une faible proportion, § & 10 0/, au plus.
Environ 200,000 femmes el jeunes filles travaillent & la denlelle en France.
Leur salaire est en moyenne de | fr. & 16,50 par journée de 10 heures de
travail.

Les dentelles francaises s'expédient anx Elats-Unis, an Brésil, en Allemagne,
en Italie, en Angleterre, en Russie, en Orient et aux Indes anglaises. Paris est
le principal eenirve de consommalion on de commerce.

Dantelles d'Auvergne ou du Puy. — Clest Ia sans conlredil le pays de la
dentelle par excellence : plus de 100,000 ouvriéres répandues dans les mon-
tagnes du pays, vivent de celle indusirie, lagquelle comprend quatre dépar-
tements : la Loire, le Cantal, le Puy-de-Dome el la Haute-Loire prineipalement.
En 1820, on ne fabriquait dans ce pays que des dentelles extrémements gros-
sieres qui tontes avaient des dénominations empruntant un earaclére religieux,
ainsi il y avait les chapelets, les pater, les ave, ete. Aujourd’hui, la fabrique dn
Puy fait tous les genres, mais particulierement les variélés ordinaires et com-
munes, soit blanches, soit noires. Ces denlelles sont de soie, de lin ou de laine,
Les genres fins, qu'elle réussit moins bien parce qulils ne sont pas de sa
spécialité, sont eependant trés-recherchés & cause de leur hon marché relatif,
Ajoutons qu'elle tiche de maintenir son ancienne rc‘-pntatiun par la variété
conlinuelle de sa fabricalion et en se prétant aux exigences de la mode. Elle
s'est surlout particulitrement atlachée anx dentelles de fil blane, fond doubles
et fonds clairs, el aux dentelles de soie noire. Parmi les principaux exposants
en cegenre nous pouvons ciler MM. Guichard, du Puy (Haute-Sadne), Gonteyron-
Beigner de la méme ville, Alamagne et Oriol, de Saint-Chamond, Verdé-De-
lisle, de Paris (compagnie des Indes), et I'exposition collective des fabricants de
dentelles du déparlement de la Haute-Loire,

Dentelles de Lorraine ou de Mirecourt, — Les environs de Mirecourl (Vos-
ges) et quelques localités du département de la Meurthe constituent le cenlre de
fabrication de ces produits. On se rappelle que, dans nolre historique, nous avons
parlé du passement, sorte de dentelle grossiere quiautrefois se fabriquait beau-
coup en France. C'est par i qu'a commencé Mirecourt, et 'on désigne encore
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dans le pays la dentelle par le mot patois peussemot, et celui qui achéte par
celui de peussemotier. Ce ful M. Aubry-Febvrel qui contribua le plus, vers le
commencement de ce siécle, & transformer la fabrication et & introduire & Mi-
recourt un travail similaire & celui qui se faisait alors & Lille et connu sous le
nom de point de Flandre. Des dessinateurs qu'on fit venir a grands frais de la
Suisse conlribuerent alors heaucoup & la vogue qu'eurent les nouvelles dentelles,
Aujourd’hui, Mirecourt a la spécialité des dentelles blanches en coton, a dessins
compliqués, et des fleurs de dentelles appliquées sur tulle uni. Les dessins en
sont extrémemenl variés et 1és produils se vendent & un assez has prix. Elle fait
aussi depuis 1870 des dentelles de laine (mohair) qui paraissent lrés-fines et se
vendent (rés-bon marché; elle commence a fairve une spécialité de ces dentelles,
et 'Angleterre, malgré des essaissans nombre, n’a pu encore parvenir i l'imiter.

La seule vitrine en ce genre qui mérite d'étre citée est celle de M. Bonnechanx,
de Lunéville (Meurthe et Moselle), qui a exposé des dentelles appliquées et fan-
taisies yraiment remarquables.

Dentelles de Normandie ou de Bayeux. — On désigne sous ce nom les
dentelles qui se fabriquent soit & Chantilly, soit & Caen, soit & Bayeux, et qui se
composent généralement de grandes pitces, telles que chiles, robes, ete., con-
fectionnées au moyen de bandes ou de morceaux réunis & 'aide du point dit
de paceroe. Ces produils sont toujours vendus extrémement chers, les plus fins se
font & Bayeux. Le point de raccroc est un ingénieux procédé inventé par une
ouvriére du nom de Cahanet qui, non-senlement permet de réunir des morceaux
sur une grande piéce d'une fagon imperceptible méme pour I'wil da fabricant,
mais encore ameéne & réduirve le prix déja treés-élevé de ces dentelles en em-
ployant & leur confection un nombre illimité d’ouvriéres,

C'est & Catherine d'Orléans, duchesse de Longueville, parail-il, que la yville de
Chantilly serait redevable de l'industrie dentelitre, Celle-ci en effet {it venir en
son chilean d'Etrepagny, an commencement du xm® siécle, des onvricres de
Dieppe et du Havre auxquelles elle {it confeelionner des dentelles et dota ainsi
le pays d'une fabrication luerative. On y fit Loul d'abord les articles étroits et
ordinaires, puis ensuile la guipure et les dentelles de fil blanc et de soie noire.
En 1805, suivanl les exigences de la mode, on confectionna des blondes
blanches en bande et des denlelles noires. Ce fut en 1835 que la dentelle noire
repril faveur et que les ouvritres s'occupérent surtoul de faire desfonds de champ
noirs d'abord, puis ensuite des fonds elaivs, dits d’Alencon, et qu'elles fabriquent
supérieurement aujourd’hui.

Caen, de son edlé, ne fit d’abord que des dentfelles blanches el surloul des
dentelles noires en fil de linj elle faisail en méme temps, concurremment avee
celles-ci, des blondes en soie appelées nankins, du nom de la coulenr du textile
qui servait  les fabriquer, qui eurent longtemps une immense vogue, A partir
de 1850, ce fut la dentelle en soie noire qui I'emporta, el ce genre, ayant com-
plétement réussi, les ouvricres s’y adonneérent uniformément,

Enfin, & Bayeuwx, la fabrication des dentelles date de 1750, époque ot un
sieur (lément installa la premiére maison de commerce en ce genre. 1l trouva
des ouvriéres dans la ville méme, car, depuis longlemps, on faisait des dentelles
dans les couvenls et les écoles dirigées par les religieuses dites de la Providence.
Il ne s’y fit tout d’abord que des dentelles en fil de lin, diles points de tulle et
appelées encore blondes de fil; puis on y travailla de grands morceaux en fil
blane. Ge fut madame Carpentier qui, en 1827, fit faire la premitre & Bayeux
des blondes de soie pour la consommation frangaise. En 1831, M. Lefébure y in-
troduisit la fabrication des blondes mates pour I'exportation. Ce ful a Bayeux

“que ful inventé le point de raceroe dont nous avons parlé toul & 'heure, mais
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ce ne fubt qu'en 1833 qu'on le perfectionna et quiil devint ce qu'il est ac-
tuellement.

A I'Exposition, nous avons surtoul remarqué dans la vitrine de MM. Pagny et Cie
de Paris, un splendide échantillon de dentelle noire de Bayeux représentant un
paon sur des ruines, chez MM, Robert, fréres, de Courseuille-sur-mer (Calvados),
des chiles, éventails, bandes et ombrelles en dentelle noire du plus heau travail,
enfin, dans l'exposition de la compagnie franco-belge, un splendide chile en
dentelle de Caen. Nous ne quillerons pas la section francaise sans signaler des
produits spéeiaux dn plus grand mérite que I'on ne rencontre guére que par oc-
casion dans le commerce. Nous signalerons principalement une barbe en bride
d'Argentan, exéculée par MM. Pagny et Ci¢ de Paris, sur les dessins el plagues
ayant déja servi pour la fabrication de la barbe portée par la reine Marie-An-
toinelte le jour de son mariage: une bande de denlelle Louis XIV entiérement
faite & l'aiguille et une bande en dentelle de Venise exéentée pour la premidre
fois entitrement an fusean, exposées par MM, Warré et fils de Paris, une parure
el une cravate en point de Venise, dues & MM, Bancquart et (= de Paris; enfin,
une bande en véritable point d’Argentan, exécutée par MM. Lebéfure fréres.

— Apres avoir ¢tudié les dentelles frangaises, examinons rapidement les den-
telles de la Belgique. 11 y avait autrefois dans ce pays qualre points bien diffé-
rents : 1° Dentelles de Malines en fil de lin; 20 Dentelles de Grammont, en fil
de coton oun de soie; 3° Dentelles de Bruxelles (applications); 40 Dentelles dites
valenciennes. Aujourd’hui les trois derniers genrves seuls existent encore. La
dentelle de Malines, appelée encore malines brodée, & cause du fil plat qui en-
tourait le mat des fleurs, et qui se fabriquait & Anvers, Malines, Louvain et en-
virons est complétement disparue.

Dentelles de Grammont. — Cetle fabricalion est concenlirée dans les villes
d'Enghien et de Grammont. Elle comportait antrefois tous les genres de dentelles
blanches en fil, fond clair et fond donble, commune ef & has prix;elle s'est
anjourd’hui tournée du eoté des denlelles noires en bandes el en grandes pidces
ou moreeaux. La dentelle quelle produit est une sorte de dentelle noire de
Chantilly & résean moins serré, dans laquelle on a soin, par des combinaisons
spécinles, de tourner et méme de supprimer toules les difficullés du travail
qu'exigent les dentelles francaises.

Aujourd’hui, la fabrique & laquelle elle fait surfout concurrence est celle de
Bayeux. Un connaisseur sait facilement en faire la différence : la dentelle de
Bayeux est fine, légire, compliquée ; la dentelle de Grammont n’est qu'appa-
rente. Mais comment veut-on parfois quun consommateur qui y voit le méme
dessin (car, dansce pays de confrefagon, I'un s'ingénue toujours o copier 'antre)
et une matitre seulement un peu moins belle, ne préfére pas la dentelle sur
laguelle il lui est fait une différence de prix sensible; n'y aurait-il que la diffé-
rence des frais de dessinateur, que déji cette condition militerait en faveur de
la dentelle belge. A I'Exposilion, les meilleures vitrines en ce genre sont
celles de MM, de Groothe-Vierendeel, J. Everaert et Robyn Stocquart tous
trois de Grammont,

Dentelles dites valenciennes. — Les centres principaux de production de
la dentelle dite valenciennes, sont les villes d'Ypres, Bruges, Gand, Courtrai,
Alost, Menin, ete. Nous avons relracé dans notre historique comment la fabri-
cation de la denltelle fut exportée deValenciennes en Belgique au xvi® siécle, et
en premier lien dans la ville d’Ypres. Le genre qui fut alors imporlé n’est plus
aujourd’hui le méme qu'a eetle ¢poque. La dentelle se composaib alovs de mailles
serrées avee de larges toilés lourds et épais el de maigres petites fleurs. Ce fut
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un fabricant d'Ypres, M. l}ulm}un -Brunfant qui, en 1833, changea compléle-
ment celle fabricalion.

Aujourd’hui, la valenciennes comporte une grande maille ¢largie el des des-
sins rés-clairs. Cependant, tous ies centres de fabricalion onf un genre spéeial
it chacun d'eux qui est dd an nombre varié de conversion des fuseaux : ainsi i
Bruges, on trouve les fuseaux deux fois, & Gand deux fois et demi, & Courlrai
trois fois et {]Gllll, i Ypres qualre luls, Alost cmq fois, Maintenant qu'on ne
fabrique pour ainsi dire plus de denlelle & Alost, ¢'est la valenciennes d'Ypres,
dite & point earié, qui est la plus estimée. Aujourd’hui la France, qui ne con-
naissail autrefoisles dentelles d'Ypres que sousle nom de « fansses valenciennes »
est la meilleure cliente de cetle ville, Les principaux exposants en ce genre sont
MM. Vandezande-Goxmaere de Courtrai, R. Begerem d'Ypres el Guequier-Glee-
sener de Gand.

Point de Bruxelles. — C'est celle dentelle qu'on nomme encore application de
Brugelles el plus improprement point ou a;:,uh‘mh'ml d’Angleterre daprées une
erreur généralement acerédilée et ]nupaﬂw & dessein par les Anglais, daprés
laquelle on eroil que les dentelles sur réseau les plus riches, qui se vendenl &
Bruxelles viennent de 'Angleterre : elle est la plus ancienne de la Belgique.

Pour fabrigquer le point de Bruxelles, on formait autrefois de petiles bandes
de trois centiméires de largeur, qu’on réunissait ensemble an moyen du point
de raceroe el sur lesquelles on appliquait des flears de dentelle. Aujourd’hui,
on fabrique 4 Bruxelles deux genres bien distincls: 1° Le point a Paiguille gazé,
dit point de Venise; 2°les fleurs appliquées sur tulles. Ces deux genres figuraient
& I'Exposition, particuliérement chez MM. Verdé-Delisle et G¢ de Broxelles
Ve A, Calvel de Saint-Gilles et Recteur de Bruxelles.

Dentelles d’Angleterre. — C'est en 1367 que des réfugiés flamands s'éta-
blirent & Cranfield et importérent ainsi lindustrie denteliére en Angleterre. Dés
que ce gouvernement vil quil avait quelques chances d'introduire chez lui ce
nouveau genre de fabrication, il commenca par le protéger & ontranee comme
il le faisait & celte époque pour la majorilé de ses induslries. Peuchel rapporle
qu'en 1563, sous Edouard 1V, on confiscait toules les dentelles imporlées el on
condamnait les détenteurs & une amende de 150 livees. Savary dit aussi qu'en
1706, sous le régne de la reine Anne, les dentelles de France, qui étaient le
plus & eraindre, continuérenta étres prohibées, mais que les dentelles étrangéres
purent entrer en payant un droit d’enlrée qui représentail 63 %/, delavaleur. Ce
ne fub qu'an commencement de notre siéele que toutes ces prohibilions furent
levées, alors que la fabricalion en élait hien établie dans les comlés de Buekin-
gham, Northamplon et d'Oxford.

A celle époque, la fabricalion de la denfelle étail extrémement importante.
Dans son Dictionnaire du commerce, imprimé en langue anglaise, Mae-Culloch
parle d'une pétition adressée en 1830 & la reine Victoria dans lajuelle on disait
que le nombre des personnes qui s'oceupaient de cette industrie élait de 120,000.

Aujourd’hui, ces beanx jours sonf passés, L'industrie denteliére ne vivait en
Angleterre que sous le couvert de Ia prohibition, mais dés que le gont francais
put entrer en concurrence avee le gotil britannique, eelui-ci ne ful pas long-
temps & lui eéder la place. Parmi les expositions les plus remarguables nous de-
vons citer cependant celle de MM. Howell James el Ci¢ de Londres, qui nous
montraient une garniture de dentelle anglaise fabriquée en Devonshire et géné-

ralement connuoe sous le nom de « (lentcllc Honiton ». Celle garniture se com-
pose d'un large volant-garniture, d'un mouchoir et d'un éventail, le dessin en
est fail d'aprés le plan d'un genre de dentelle flamande du xvine siécle, le fond



i

LES DENTELLES. 605

ressemble au poinl d’Argentan allernant avee la malines, tandis que la bordure
est presque toute droite, mais variée avec une quantité de détails s'étendant
sans répétilion a pen pres sur une longueur d'un melre. Les trophées de celle
vilrine représentaientlaMusique, la Poésie et la Peinfure arrangées en médaillons
de diverses proportions. Dans I'exposition Lrés-compléle de la duchesse de Mal-
borowgh, nous avons aussi remarqué des lapets de dentelle faits par les demoi-
selles de la « Youghal convent school » (comté de Cork), ainsi qu'un éventail
monté en dentelle point irlandais el un autrve éventail non monté, 1mitation du
point de Bruxelles. N'oublions pas de signaler non plus, dans la vitrine de lady
de Rotschild divers genres de dentelles du Buckinghamshire failes & la main,
échantillons d'un renouvellement récent de I'industrie locale aux environs de
Ayleshury, encouragé par I'exposante et aulres dames de la conlrée.

Autres dentelles. — Nous venons de passer en revue les principaux pays qui
s'adonnent & la fabrication de la dentelle; il nous reste peu de chose & dire sur
ceux qui restent. Aulrefois, cette industrie avail en Swisse une certaine impor-
tance. Elle étail alors concentrée dans le val de Travers. Ce fut la concurrence
de la fabrique de Mirecourt qui I'a fail & peu pres disparaitre. Aujourd’hui, la
Suisse s'est tournée du edlé de la broderie oit nous la retronverons tont 'heure.
Nous divons la méme chose de I'llalie, qui rendit autrefois si eélébre son point
de Venise fait & la main, et que la fabrique d’Alencon a entiérement supplantée.
L'exposition nous montre toulefois qu'elle essaie de reprendre le dessus; nous
citerons entre autres produits, sinon remarquables, du moins lémoignant d’ef-
forts assidus, les denfelles en fil el en soie failes dans'école établie pav la
Chambre de commerce d'Avellino, dans T'orphelinat provineial par les jeunes
filles de la ville, celles exéculées dans 'orphelinal de jeunes filles de Milan, et
aussi les dentelles au fuseau exposées par I'école des dentelles de Burano et par
la Sociélé vénilienne pour la fabrication des dentelles de Venise et de Palesline.
Le nom de ces institntions prouve claivement que I'llalie n’a pas encore aban-
donné la partie dans la joute industrielle qu’elle soutient contre la France.

L’Espagne, autrefois célébre pour la fabrication de ses blondes de soie, a une
exposition de dentelles insignifiante. Le Portugal nous monlbre seulement quel-
ques dentelles a fond clair, dites de Peniche, exposées par la commission cen-
wrale de Lishonne, qui feraient certainement bien maigre figure & ¢oté des pro-
duits helges et francais. Enfin, le Danemark a toujours fabriqué beaucoup de
dentelles. Ce pays doif celle industrie & des moines qui, au xvi® siéele, émigrérent
de Belgique dans le Schleswig. Il s’y eréa plus tard des écoles spéciales dont le
gouvernement confia la direction & des ouvritres qu'il it venir de Brabant. A
partir de cette époque, la fabrication fit de grands progres : les onyriéres helges,
qui ne savaient faire que le point de Malines, enseignérent a le fabriquer, et il
s'en suivit une sorte de mixture de 'ancienne dentelle danoise, sorte de tricot
fin mélangé d'ornements, avee la dentelle belge. Peuchel estime qu'en 1772, il
s'expédiail du Danemark pour plus de 100,000 rixdales de dentelles.

Actuellement, les dentelles exposées par le Danemark ont encore beaucoup
de ressemblance avee le point de Malines, on les vend Irés-bon marché; leur
qualité n'est cerfainement pas mauvaise, mais le gout des dessing manque,
et dans une fabrication comme celle des denlelles, le travail, quelque hien fait
qu'il soil, ne peut jamais y suppléer.
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Il. — LES TULLES,

On désigne sous le nom de tulles les lissus & mailles ouvertes, avee ou sans
dessin, produils sur des métiers mécanigues.

L'industrie des tulles différe essentiellement de I'industrie denteliére. Tout

“abhord, l'une est une industrie purement manuelle quine demande pour ainsi
dive pasde malériel, tandis que I'autre, essentiellement mécanique, exige 'em-
ploi de métiers & la Jaequard cottant en moyenne 25,000 franes chacun pour la
fantaisie ; mais encore les tissus eux-mémes n’onl aucun rapport entre eux. Nous
avons vu que dans la dentelle il y avail torsion des fils les uns avee les aulres
i P'entrecroizement des mailles, tandis que dans le tulle, les fils se fixent plutot
par des ligatures réguliéres. On peul s’en rendre comple en examinant avee
attention la fig. 1. On pourra, sur une étendue
assez grande défiler le tulle, on ne pourra jamais
au contraire obtenir de la denfelle que de minces
fragments,

Mac-Culloch fait remonter & 1768 I'invention du
premier métier & tulle, lequel serait di, selon lui,
& un ouvrier nommé Hammond qui, en faisant des
bas au métier, pensa qu'il lui serail facile de fabri-
quer de méme des dentelles a la méecanique, et
qui donna au premier lissu qui résulta de ses
essais le nom de tricol @ denielles. Dans un rap-
port de 1811, le doctenr Eynard ne fait remonter
qu'en 1774 'invention par un ouvrier lyonnais d'un
métier de fricots & jours. M. Aubry, de son eblé, dit que ce ne fut qu'en {778
que le iricol & denfelles fub travaillé en France pour la premiére fois par un
nommé Callon sous les yeux d'une Commission nommée par 'Académie el par
I'administration : il lui ful accordé 1000 livres de gratification et la mailrise de
bonnetier.

Mais ee fut surtout en Angleterre qne les recherches furent actives. Si l'on
en croit Mac-Culloch, ce furent MM. Else et Harvey de Londres qui monlérent
dans cetle ville le premier métier & tulle, sous le nom de métier @ épingles
ils produisirent alors une sorte de tricot commun qu'ils appelérent fwist. John
Blacknaer rapporte dans son histoire de Noftingham les péripéties par lesquelles
passa la construction des premiers métiers & tulle, d'on résulta finalement,
apres une myriade de perfectionnements apporlés par plusieurs généralions,
un métier dit métier tickler, an moyen duquel on arviva a faire des bordures
de rideaux d’abord, puis ensuile le melilin, sorte detissu léger & mailles rondes.
Ce ne ful qu'en 1775 quun méeanicien de Nottingham, do nom de Crane, ou
mieux, comme on le prélend en France, un ouvrier de Nimes, inventérenl le
métier warp avec lequel on pul commencer & imiler la dentelle, et qui de nos
jours est encore conservé dans un grand nombre de fabriques, Ge mélier fub
suecessivement perfectionné, entre aulres en 1785, par un fabricant d’aignilles
i tricot de Nottingham, Dawson, qui inventa une machine pour la fabrication
du réseau donl les guides-barres élaient mis en mouvement par une roue qu'on
tournail & la main, machine dont on se sert encore de nos jours pour conlec-
tionner divers articles de passementerie, et en 1796 par un francais, nommé
Rolland qui inventa un systéme pour produire des éloftes élastiques.

Linvention des métiers & bobines vint complétement  transformer I'induoslrie

Fig. 4. — Conlexture des tolles,
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des tulles. Le premier métier de ce genre fut inventé, si I'on en eroil John Black-
naer (History of Noltingham), par un fabricant de Nottingham, John Lindley.
Dés ce jour, le tulle commenca a faire concurrence i la véritable dentelle. Mais
ce fub surtout en 1807 que le métier & tulle bobin fut définitivement adopté
par l'industrie, grice aux perfectionnements importants qu'y apporia i cetle
époque un simple ouvrier régleur de Teveston, Heatlicoat. Ce dernier adopla la
hobine Lindley, s’associa avec I'inventeur et donna an premier fulle qu’il fabri-
qua le nom de bobinel-lace ou tulle bobin,

Ce fut cetle invention qui fit pour un moment la fortune de la ville de Noltin-
gham. La population de cette ville décupla bientot, et la majorité de ses indus-
triels s’oceupa Lout particuliérement de perfectionner le métier Heatheoat. Di-
vers nouveaux systémes connus sous le nom de siraigh-both, traverse-warp,
puscher, circulaire, leavers, y furent successivement inventés. Quand le brevel
de Healthcoal, qui avait été pris pour quatorze années, ful tombé dans le
domaine public, tous les producteurs de bonneterie se firent fabricants de tulle
hobin et un grand nombre de nouvelles maisons de fabrication furent établies
par des capitalistes enfreprenants.

L'Anglais est avant tout spéculatenr. Le gouvernement avait eru entrer dans
les vues des fabricants de tulle en défendant, sous peine de déportation, I'ex-
portation des machines & tulle. Les ouvriers anglais ne l'entendirent pas ainsi.
Comme la France éfail I'un des principaux débonchés des marchandises qu'ils
fabriquaient pour leurs patrons, ils slimaginérent de former une sprie de ligue
pour rompre la barviére que lenr imposait la douane, et aller étalflir en France
méme des manufactures de tulle. A foree de persévérance et de bon vouloir, ils
finivent par réussir et firent parvenir & Calais, par linlermédiaire de marins
frangais, diverses pitces de métiers a tulle. C'étaiten 1819, el de cette époque
dale en grande partie la fortune de l'industrie des tulles de Calais. Avant eux
cependant, ainsi que le prouve une déclaralion faite & la préfecture du nord le
14 aotil 1816, MM. Thomassin et Ci¢ avaient importé en France le métier appelé
traverse-wrap.

Les métiers installés par les ouvriers anglais élaient du systéeme straigh-bolt
el fonctionnérent longtemps a Calais el dans le faubourg de cette ville. Saint-
Pierre-lez-Calais adopta plus tard, en 1824, les machines dites eirculaires.

Dés lors, la fabrication anglaise et la fabrication francaise se firent une con-
currence acharnée, concurrence inégale avant tout, et an désavantage de la
fabrication francaise, puisque celle-ci était obligée d’emprunter constamment a
I"Angleterre, non-seulement ses métiers qu’elle était seule & fabriquer, mais
encore une grande partie de la matiére premidre de ses tulles, Un rapport de
M. Felkin de Nottingham conslate qu'en 1835, il y avait en Europe 6,850 métiers
i tulle dont 5,000 pour I'Angleterre et 585 pour la France, Ces derniers étaienl
surtout répartis dans les villes de Calais et Saint-Pierre-lez-Calais, puis a4 Bou-
logne, Saint-Omer, Douai, Lille, Caen, Sain{-Quenlin et Lyon. D’autve part,
une adresse it la Chambre des députés en 1833 constate que I'on consommait en
ee moment en France pour 15 millions de franes de Lulles.

Le tulle-bobin était, pour ainsi dire, a cefte époque, l'unique prodait de fa-
brication ; on pouvait y joindre encore des articles de fantaisie étroits et com-
muns, & petits dessins nommés fallings. Mais, i cetle époque, on trouva moyen
de faire dans le tulle une sorte de pelite mouche formant semé appelée point
d’esprit. Le point d'esprit ne resta pas longtemps le priviléze de I'Angleterre,
il fut bientot importé en France par MM. Champailler et Pearson.

L’émulation entre les villes de Calais et de Nottingham fut portée & un tel
point qu’il en résulta une production excessive, production qui menaga un mo-
ment d'anéantir cette industrie par ses excés et les mévenles qui en résullérent.
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Mais I'invention du métier Jacquard qu'on appliqua immédiatement an mélier
i talle-bobin, vint complétement changer celle fabricalion. On put alors arriver
4 produire i la mécanigue des dessins aussi variés qu'avec les fuseaux pour les
dentelles & la main. Le premier brevet pour celle application ful pris en France
le 28 décembre 1836 par MM. Hind et Draper qui réussirent & produire ainsi
des dessins de dentelles sur fond bohin; le second brevel, pris en 1839, esl
de M. Wright, qui sur métier puseher oblenait les mémes effets au moyen de
cartons sur la largeur du résean. Ce ne ful qu'en 1841 que MM. Hooton el De-
verille prirent un brevet pour les leavers jacquardés qui sonl encore aujour-
d’hui les plus employés & Nottingham et & Calais. Dans I'intervalle, il avaib élé
pris d'aulres brevets pour applications sur métier warp et circulaire.

Lorsque la ville de Calais se vit en possession de métiers qui pouvaienl avan-
tagensement la placer au premier rang dans l'industrie denteliére, elle perfec-
tionna ceux-ci petit & petit de mille maniéres, et comme elle pouvait avoir plus
de prestige dans le commerce par le gont et le fini de ses dessins, elle innova
ceux-ci & Lout instant, les transforma suivant les exigences de la mode et finit
par obtenir la préséance sur Nottingham. En 1846, une note publiée par la
Chambre de commerce de cette ville estimait qu'il existail & cette époque en
France 1,800 métiers & Lulle, dont 908 & Calais et & Saintl-Pierre-lez-Calais, Ces
1,800 metiers, y était-il dit, représentaient une valeur de 12 millions; la main-
d’muyre, les frais el les bénélices étaient estimés 4 millions, et la maliére pre-
miére 8 millions, donl 4 millions en cotons anglais et 5 millions en cotons
francais.

Tulles de France.— (e furent nalurellement les villes de Calais et de Saint-
Pierre-lez-Calais qui eurent les exhibitions les plus importantes. Il y a aujour-
d’huidans ces deux villes plus de 1,500 métiers & tulle représentant un capital de
presde 50 millions de francs et employant environ 18,000 ouvriers et ouvrieres.
(est surtout Saint-Pierre-lez-Calais quia profité de cetie indusirvie, etil estd nofer
que cette ville, qui en 1823 n'élait qu'un simple village de 4,000 Ames, posséde
aujourd’hui 22,000 habitants s'occupant presque entiérement de la fabrication
des tulles. Les principanx cenfres de fabrication en dehors de ces deux villes
sont Lyon, Lille, Douai, Saint-Quentin, Caudry et Jonchy.

Dans toute la France, I'industrie des tulles oceupe actuellement 31,500 onvriers,
ouvrieres et enfants auxquels elle paie, rien qu’en salaire, 25 millions de [ranes.
Ce salaire varie de 10 fr. & 15 fr. par jour. Elle posséde un matériel de métiers
d'une valenr approximative de 37 millions, et ses produils donnent lien & un
mouvement d'atfaires qui dépasse annuellement 85 millions de franes. Dans ce
chiffre, 'exporlation pour tous les pays d'Enrope el d'Amérique entre pour
28 millions,

Depuis 1867, l'industrie des tulles a fait des progrés trés-remarquables, tant
au point de yue de la perfection mécanique qu'a celui du goit et des procédeés
de fabrication, Nous regrettons que 'Exposition de 1878 ne nous permette d’en-
visager celte indusirie que sous ce dernier edté, car, soit en raison de la place
qu'exigent les méliers a bulle, soil en raison des frais élevés de monlage, aucun
ne fignrait ni dans la galervie des machines, ni dans la galerie dite du Lravail qui
ne comportail que des métiers classiques. Nous ne pouvons, en raison du cadre
restreint de notre apercu, faire Uélude do mélier & tulle, laquelle devrait étre
forcémentlongue el détaillée,

Parmi les principaux exposanls du rayon calaisien, citons loul d’abord
MM. Herbelot et Devol de Calais, qui avaient une trés-jolie collection de blondes
ensoie blanche et noire. Cetle maison est, parait-il, 'une des plus anciennes de
sa localité, elle date de 1825, Les tulles qu'elle a exposés élaient presque aussi
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heaux que les denlelles an fuseau el leur prix en estconsidérablement inférieur :
la fubrication est tellement parfaite que ¢’est & s’y méprendre. Citons encore
avee eux MM. Bacquet pére et fils de Saint-Pierre-lez-Calais, qui ont exposé une
robe en tulle d’un (ravail parfait : cetle robe, posée sur soie jaune était certai-
nement 'un des meilleurs types du bon godl francais.

Lafabrique de Paris était aussitrés-bien représentée, entre autres par MM, Sar-
razin, Monfort el Cle, dont les Lulles en coton et en soie se rapprochent aussi
beaucoup de la dentelle an fuseau et qui ont atteint en ce genrve une vérilable
perfeclion, et par MM. Galoppe et Tragin qui avaient de magnifiques dentelles
noires en soie eb lama imitant la dentelle Chantilly et entourées de dentelles au
fuseau du meilleur effet.

On ne pouvait mieux juger de la fabricalion de Caudry que par la vitrine
de MM. Tofflin et Cle. Le tulle fantaisie qu'ils exposaient représentant « une
chasse au cerf» nous donnait bien la clef de la rapide renommée a laquelle est
arrivée le pelit village de Caudry, dans une contrée ot il est presque le seul &
s'oceuper de cetle fabrication. Lyon, qui est surloul renommé pour les tulles de
soie unie el qui fournit aussi au commerce d'exportation une grande variété de
denlelles en soie noire sous forme d'écharpes, chiles, volants, voileltes, laizes
unies et damassées, tint bien sa place a I'Exposition. Cilons enlre aulres,
M. Babouin, dont les tulles de soie unie en bandes et en laizes onl atleint un
fini remarquable, eb MM. Routier et Grozet qui avaient des arlicles supérieure-
ment exécutés en imitation de denlelle de Jaine.

Tulles de Nottingham. — Comme nous l'avons déji dit, le grand centre de
la production anglaise, ¢’est Notlingham, Cependant, il faut avouer que celle
ville a perdu un pen de son preslige. Elle possédait, il y a une quinzaine d’an-
nées, pres de 3,000 méliers; or, en 1868, s'il faul en croire des documenls fournis
par la Chambre de commerce de celte ville, il n'y avait plus que 1800 métiers,
fabriquant les articles de soie el de coton. Aujourdhui, ce chiffre doit tire
encore diminué, car il a été, dans ees derniéres années, expédié sur Saint-
Quentin et Candry une quantité de vieux méliers qui sont actuellement employés
en France pourla fabrication des tulles communs en coton : ces machines n’ont
pas élé remplacées. Aussi les exposants n'étaient-ils pas nombreux. Parmi les
meilleurs produits exposés, nous citerons le ridean de tulle et des tulles pour
manteaux, jabols, vélements de dessous, ele., de la Sociélé Adams, Thomas
et Cie (limited), et les voiles el fichus en lulle de la fabrique Stiebel, Kaufmann
et Civ, Apres I'Anglelerre, nous avoins pen de pays qui exposaient du fulle. La
Belgique, par exemple, qui a la spécialité des tulles unis elairs pour l'application
el pour la hroderie, n’avait pas une exposition séricuse en ce genre. L'Espagne
qui fabrique parfois des mantilles de tulle, n'a rien exposé. La Suisse a, de son
eole, complétement délaissé celle fabricalion.
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lll, — LES BRODERIES.

D'aprés Pline, ce serait aux Phrygiens que nous serions redevables de 1'in-
vention de la broderie. Ceei a un certain coté de vraisemblance, puisque chez
les lalins les étoffes brodées élaienl désignées sous le nom de phrygie. Dans
lous les cas, ee tissu était bien connu des anciens.

En France, il est presque certain que ce ful la ville de Lyon qui la premiére
en eut le monopole. Cetle industrie devait méme avoir chez nous une certaine
importance, puisqu'il exislait alors, & ce que rapporte Duhamel du Monceau,
une confrérie de « hrodeurs, découpeurs, égratigneurs, chasubliers » sous l'in-
vocation de Saint-Clair.

Longtemps la broderie blanche n'exista pasen France; on ne la faisait qu'avee
des fils d’or, d’argent, de soie, de lama ou de lin, et on ne 'employait que pour
les ornements d’église, les élendards, les uniformes, les meubles, ete. A un cer-
tain moment, le godt des parures en broderie devint tel qu'il fallut des édits spé-
ciaux pour en interdire le port ou en réglementer 'usage, particuliérement sous
Louis X, qui édicta & ce sujet une loi spéciale les classant comme des produits
uniquement destinés anx princes de sang royal, aussi sous Louis XIIl el Louis XIV
qui fivent plusieurs édits du méme acabit,

Ce fut sous Louis XV que cette industrie prit le plus d’essor. On ecitait alors
comme les plus remarquables les broderies de Marseille sur batiste et mousse-
line, les broderies en chainette de Venddme, les broderies de soie, d’or ou
d’argent, de Lyon. Ce ne fuf qu'en 1785 que la ville de Saint-Quentin com-
menga & broder en blane sur mousseline et tarlatane, et importa aunssi en France
la Lroderie blanche dont jusque-1a la Saxe avait seule le monopole.

Longtemps le centre de la fabrication le plus considérable se maintint i
Naney, mais la broderie en disparut complétement vers 1801. On cite encore
parmi les principales villes qui & cette époque s'oceupaient de cette industrie
Saint-Nicolas (Meurthe}, pour ses filets hrodés destinés & garnir les ornemenls
d'église, et Ligny (Meuse) pour ses manchettes brodées sur éloffes de fil et de
coton. Ce ne fut que quelques années plus tard que Naney reprit son ancienne
prépondérance dans cette fabrication. En 1830, elle élait encore regardée
comme la principale productrice de cetb article.

A celle époque, la broderie se faisail sur une sorte de métier qui ressemblait
beancoup & celui donl les dames se servenl pour faire la tapisserie. Ce mode
d’agir n’étail pas trés-expéditif. Aussi, en 1831, époque on il faut constater une
demande excessive par la consommalion courante, le métier fut abandonné et
on adopta la méthode plus rapide de la broderie & la main. Celle industrie
g'était répandue & Lyon, qui brode encore actvuellement sur soie el sur tulle; &
Paris, ot elle constitue une branche fort importante de article dit de Paris
pour porte-cigares, bourses, sacs, bretelles, ete.; & Tarare pour la broderie an
crochel, et dans les Yosges pour la broderie au erochel et an plumetis.

La fabrication frangaise ne pouvail alors suffire & la consommation, el cette
insuffisance de production donna l'idée a la Suisse, qui jusque-la ne s'était gnére
occupée que de la production d'articles d’ameublement brodés au crochel et an
passé, de fabriquer de la broderie fine au plometis. Cette industrie s'élablit
principalement dans le canton d'Appenzell, oit I'on adopta immédiatement le
mélier délaissé en France. Une main-d'czuvre meilleur marché leur facilita la
production d'articles & des prix tres-avantageux : la Suisse vendit ses broderies
Jjusqu'a Paris. On peut ajouter que ¢’est grice & celte dernitre ville qu'elle put
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maintenir la renommée qu'elle s’élait acquise, car un grand nombre de fabri-
canls parisiens envoytrent & I'étranger les dessins des broderies qu'ils vendaient
ensuite sur le marché francais.

Cependant, comme la broderie élrangtre ¢lait prohibée chez nous, les fabri-
cants francais, qui s'apercurent de la fraude du commerce parisien, fivent en-
tendre leurs réclamalions. On redoubla de surveillanee; les commercants de
Paris s'en plaignirent, et il se créa & Saint-Gall une ligne contre la douane, dile
ligue des passeurs, qui, moyennant une prime de 5 a 10 °/;, se chargeait d'in-
troduire en France les broderies snisses. La siluation n'élait done pas changée,
Ce fut alors qu'un certain nombre de personnes Llentdérent de réintégrer en
France le mélier & broder. On peut citer entre autres M™® Chancerel qui établit
4 Chamberg, dans les Vosges, une manufacture spéciale dans laquelle elle don-
nait & de jeunes paysannes 'instruction et I'é¢ducafion nécessaires, les logeait et
les nourrissail, sous condition expresse qu'elles apprissent & broder au métier.
Les broderies de Chambery fivent en peu de Lemps une coneurrence sérieuse aux
broderies suisses, et furent bientdt plus recherchées que ces derniéres.

Dés ce moment, les Vosges acquirent une imporlance exceplionnelle dans la
fabrication de la broderie, el celle importance fut encore angmentée par l'ini-
tiative dun grand nombre de maisons de Paris et de Nancy, qui se mirent en
apport avee des entrepreneurs pour propager la broderie an métier dans les
villages des Vosges limitrophes de la Franche-Comté. Paris, de son colé, grace
au commerce de la confection, attira chez lui loute la broderie fine : une en-
quéte faite en 1848 sur les industries de Paris par la Chambre de commerce de
cetle ville constataib qu'il y avait a celte époque 93 dessinaleurs-patrons ocen-
pant 258 ouvriers et produnisant 588,256 fr. de dessins & broder.

Broderies francaises. — On fabrique généralement en France trois sorles
de broderies : 1® La broderie de toilette ou brodervie blanche, comprenant
Pameublement et les rideaux; 2° la broderie or et argent pour costumes reli-
gieux,. civils on militaires, emblémes, étoffes d’ameublement ; 3° la broderie en
laine et soie sur un ecanevas ou tapisserie & I'aiguille,

Le premier genre peut se faire sur toile de tulle de coton, ou sur tulle au
passé¢, au plumetis, an erochel, ete. Gest la seule partie de la broderie qui aib
&té jusquiici exécutée par les machines; les autres genves se font 4 la main,

C'est surtoul dans la seclion francaise réservée spécialement aux lissus dils
d'ameublements, que nous trouvons les plus beaux spécimens de rideaux en appli-
cation sur tulle. An milieu de toutes les exposilions, celle de MM. Meunier et Gie
domine. Tout Paris connait déja 'excellente fabricalion de cette maison, bien con-
nue sous le nom de « Grande maison de blane» et qui journellement expose ises
vitrines du boulevard des rideaux du meilleur gofit ; mais il semble qu'd 1'Expo-
sition de 1878 elle ait voulu se surpasser. Elle a exposé des lissus oi1, sur un fond
aussi ténu qu'une véritable toile d’araignée, sedétachaient de diverses manidres
des figures grandeur nature dessinées ayee un soin el une grice incomparables :
c'est M. Mazerolles, le peintre bien connu par son bon gotb el ses sucees, qui
en a formé les contours. L'un de ces panneaux nous renseigne sur » ce que pbse
Tamour » : une charmanle jeune fille tient une balance et nous monlre qu'un
papillon, oui un simple papillon, 'emporte encore sur le [ils de Vénus, et celui-ci
a lair vraiment étonné de se sentiv si léger, Toul & cdlé, dans un autre
panneau, une autre jenne fille poursuit de fleur en fleur un papillon qui lui
échappe toujours, Ce tableau est vraiment vivanl, mais il est encore surpassé
par celui qui I'avoisine el que la loterie nalionale [s'esl empressée d'acquérir :
une magicienne, vétue d'une robe de gaze el couverle de lourds colliers, empor-
Lée au bravers des airs par un allelage de libellules.
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La broderie spéciale aux ornements religicux a aussi réalisé & 'Exposilion un
progres réel par le fini du modele et la purelé des dessins. On sail que pour ce
genre la valenr de la main-d'euvre dans U'emploi des maliéres précienses repré-
sente 65 °f; du prix de revient, et peut s'élever jusqu'a 80 °/; et au dela dans
I'emploi de toutes les aulres malieres. Nous cilerons particulierement dans celte
section les objels de chasublerie exposés par M. Beer de Paris, el les ornements
d’église de MM. Raynal et Gie de la méme ville.

Quant i la tapisserie & l'aiguille, elle comprenait un assez grand nombre d’ex-
posants entre lesquels il serait difficile de faire un ehoix tant ils ont apporté de
soin et de fini dans I'exécution des travaux qu'ils nous montraient. Nous men-
tionnerons les canevas échantillonnés de MM. Blazy fréves de Paris et les lapis-
series sur canevas & l'aiguille exposées par MM. Couillard-Blanchet el Cie de
Nancy (Meurthe-el-Moselle).

Actuellement en France, ¢’esl la hroderie blanche qui a le plus dimportance.
On estime qu’elle emploie plus de 200,000 ouvrieres dont le salaire varie de
060 & 3 fr. par jour. A ce nombre d'ouvriéres, il faut encore ajouter celm des
dessinaleurs chargés de la composition et de la préparation des dessins. Les
principaux centres de production sont Tarare et Saint-Quentin, Les autres genres
de broderies se fabriquent surtoul & Paris et & Lyon,

Broderies suisses. — Longlemps la Suisse n'a fabriqué que des broderies
au crochel et & longs poinls pour grands morceaux, tels que rideaux, robes et
objets d'ameublement. Ce n'est qu'en 1830 quielle s'est oceupée de la hroderie
fine au métier. A la derpitre exposition, elle était la seale nation qui et exposé
des broderies méeaniques sur le mélier inventé par Heilmann de Mulhouse. La
France, qui se sert actuellement de ce métier, ne I'a adopté que bien tard aprés
elle, et aprés lui avoir laissé le temps de I'étudier, de le perfectionner et d’'en
obtenir une production triple de celle qui lui avait été assignée tont d’abord
par son inventeur.

Aujourd’hui, on peut estimer qu’il y a en Sunisse prés de 25,000 ouvriers ef
brodeuses qui s'occupent de la fabrication du rideau, et &500ouvriéres pour la
broderie fine & la main. Si 'on ajoute & toulb cela les onvriers mécaniciens, les
menuisiers pour caisses d'emballage, les agents du commerce intérienr ou exté-
rieur; on arrive rapidement au chiffre de 50,000 travailleurs vivant aisément de
cette industrie. Les rideaux d'Appenzell et les Lroderies de Saint-Gall et de
Thurgovie sont aujourd’hui connus partout et s’exportent principalement en
Amérique.

D’aprés un récent rapport de M. J. Kindt, inspecteur général de l'industrie
suisse, la broderie de Saint-Gall peut se diviser aujourd’hui en frois branches
distinetes : 1° la fabrication du rideau, qui se fait encore généralement & la main
ou au métier Jacquard., Le cenlre de celle industrie est & Appenzel. Les
ouyriéres sont disséminées sur presque tout le littoral du lacde Constance, ¢’est-
d-dire quil y en a dans le Tyrol, en Baviére, dans le Wurlemberg, dans le
grand-duché de Bade, dans les canlons de Saini-Gall et de Thurgovie. Elles tra-
vaillent & domicile el rapportent & Appenzell et & Saint-Gall les rideaux en écru
qui sont blanchis et apprétés dans les élablissements spéciaux de ces deux can-
tons. La machine & coudre joue un role trés-important dans la fabricalion du
rideau et du store; 2° vient ensuile la hrodevie f(ine surlinon ou batiste, qui con-
tinue & se fabriquer par la méthode ordinaire, sur un tambour o le Lissu est
tendu par une courroie. L'ouvriére, munie de son aiguille a deux pointes,
brode en suivant le dessin imprimé sur U'étoffe, C'est encore la France, el surtout
Nancy, qui fait concurrence & la Suisse pour ces articles de luxe; 3° vient
enfin la broderie & la mécanique sur jaconas et mousseline, Cette broderie méca-
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nique qui imite teés-exactement la brodervie a la main, a pris un immense dé-
veloppement. Nous voyons partout ces bandes de broderie de 1 fr. et méme de
0750 le métre jusqu'a 15 et 20 fr. La nelteté du point, la diversité des a-jours,
le dessin gracienx des conlours sont tels qu'il est difficile d'imaginer ([ue le tra-
vail méeanique puisse réaliser lant de grice el de linesse.,

A P'Exposition, la Suisse s’est construit un véritable palais avee ses hroderies.
Nous mentionnerons en particulier les magnifiques produils de M. Clément De-
pierre de Lausanne : ici, ¢'est un immense ridean brodé & la main, an prix re-
lativement minime de 160 fr., plus loin un antre en style Louis XVI de 60 fr. sea-
lement. Nous avons encore remarqué, de la méme fabrication, un rideau
nouvean genre avec hroderies rouges sur tulle et un rideau pour chambre &
coucher brodé au plumetis & la main sur eroisé bleu. Tous les visiteurs ont vu
le joli panneau de M. . Zurcher, de Saint-Gall, entiérement fail & la main et re-
présentant la. République frangaise tenant une branche de laurier, ayant & ses
pieds un lion. Enfin, le devant de robe brodé mécaniquement de M. A. Naef de
Saint-Gall, les mouchoirs et draps de lit hrodés en fil de lin de M. Schelling-
Ruesch, de Rheineck (canton de Saint-Gall), les nouveautés hrodées en soie et
coton coulenr pour confection, et ameublement de MM. Seilec et Adler de Saint-
Gall, complétent admivablement celle exhibition peu commune.

Broderies anglaises. — Bien que ce soif principalement Glaseow el Belfast,
c¢'est-d-dire I'Ecosse et I'Irlande qui, dans la Grande Bretagne, fabriquent la
broderie, celle-ci n’en est pas moins toujours désignée sous le nom de broderie
anglaise, parce que le commerce s'en fail principalement & Londres. Cest vers
1770 que cette fabrication a commencé en Ecosse et dix ans plus tard en Irlande.
M. Aubry affirme qu'en 1801 il y avait déja 10 & 12 maisons de commerce s'oe-
cupant de broderies & Glascow et 5 ou 6 & Belfast. En 1852, ce commerce s'¢tait
surtout étendn dans le sud et dans l'ouest de I'Ecosse et dans plus de la moitié
des comtés de 'lrlande : il donnait de I'oceupation a 250 000 femmes.

L'une des exposilions les plus belles est sans contredit celle de la The Ladie’s
Work Society : nous y avons remarqué enlre aubres une broderie appliquée
pour un des salons du Pavillon de la commission royale britannique a I'Exposi-
tion comprenant une frise en dessin japonais sur lissu de soie couleur d'or re-
présentant divers sujels avee figures, oiseaux el fleurs. Nous signalerons encore
neuf spéeimens de broderies sur canevas faits 4 la « Rangor manufactory »
(comté de Down) et exposés parla duchesse de Malborough.

Avec les broderies anglaises, signalons encore celles d’Espagne, en laine sur
toile canevas, trés-fraiches et trés-éclatantes, et les hroderies toutes spéciales
pour devants de chemise de la Russie, et nous aurons & peu de choses prés
nommeé tout ce qu'il y a de remarquable en Europe.

Broderies orientales. - - Les broderies orvienlales ont un cachet tout parti-
culier qui ne permet pas de les confondre avee les broderies d'Europe. Généra-
lement elles sont trés-riches, mais rarement elles sont belles, Tous les visiteurs
ont vu par exemple, les crépes brodés de la Chine, représentant toujours les
éternelles rividres, oiseaux el pagodes que nous relrouvons dans toul ce qui
touche a ce pays, le tout arrangé sans gont el sans la moindre idée de ce que
pent étre la perspeclive : tout cela est original el peul figurer avec distinction
dans le cabinetl d'un amalear de curiosilés, mais on n'y retrouve guére le véri-
table goil des pays d'Europe. Nous dirons la méme chose des broderies expo-
sées & Tunis, au Japon, ete. La collection du prince de Galles fail cependant
un peu exceplion &'cefle régle et nous a montré de trés-jolis spécimens de ces
magnifiques velours du Decan, brodés d’or el employés pour dais de parades,
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parasols de dignilaires, housses d'éléphants et de chevanx. Mais il faut le dire
aussi, il y a un peu dans toul cela d'origine européenne, Aultrefois, les Portugais
avaient pour habitude d'envoyer broder leurs salins aux Indes, par des indi-
geénes d'aprés des dessins européens, el il est resté quelque chose de tout cela,
car ces somplueux ornements en forme d'arabesques dénoncent clairement leur
origine italienne du xvi® sitele, La collection du prince de Galles contient
cependant une piéce de mousseline brodée d'or et de paillettes de couleur avee
des perles en imitation, qui, celle-li ne tient que du pays el a un véritable
caractére d'originalité.

Le métier a broder. — Une maison de fabricalion de Saint-Quentin (MM. Le-
maire ¢t Naude), a eu 'heureuse idée de faire fonctionner dans la galerie du
travail, sous les yeux des visiteurs, un métier & broder classique. Cette exhibi-
tion nous permetlra de dire qualques mols de ce métier.

Le métier mécanique n’est pas d'invenlion récente; il y a plus de vingt-cing
ans que les premiers essais en ont été faits; mais il a fallu bien des années
pour amener ce meryeilleux outil, rival de la machine a coudre, a la perfection
qu’il posséde aujourd’hui. Ce n’est que depuis quatre ou cing ans que I'on est
parvenu & broder les festons de maniére & nouer les points el a rendre la cou-
pure de I'étoffe sire et facile; il en est de méme de ces nombreuxa jour, ovales
ou circulaives, qui sont traversés par des fils en touf sens et qui donnent tant
de légereté a la broderie,

Cest & MM. Rittmeyer, de Saint-Gall, que l'on doit les pl‘mclpaux perfection~
nements du métier; possesseurs d.ll]()LllEl hui de 140 méliers mécaniques, dans
leur vaste élablissement de Brugge, ces habiles fabricants n'ont jamais cessé
d'améliorer I'ingénieux outil qui devail assurer & leur pays le monopole de cette
grande industrie, Tichons maintenant de donner une idée exacte du métier,

L'inventeur s'est proposé natuvellement d’imiter le travail 4 la main: la bro-
deuse sur linon et hatiste perce le tissu d'une main, tandis que I'autre, placée
sous I'étoffe tendue, recoit Uaiguille el la repasse & travers le tissu en suivant
le lracé du dessin imprimé sur 'étoffe. Dans le métier méecanique, 1'étoffe (ja-
conas ou mousseline) est tendue trés-régulierement et maintenue dans une
sorte de cadre vertical: les doigls de la brodeuse sont remplacés par des mi-
chuires ou pinces qui se ferment et s'ouvrent pour tenir I'aiguille & deux pointes
la pousser & travers le tissu et la licher au moment précis ot les pinces, der-
riere I'élolfe, saisissent 'aiguille, la tirent hors du tissu et s'éloignent jusqu'a
la d.istzmce voulue pour que le fil tendu donne au point un relief convenable.
Toules ces pinces ou doigls d’acier, au nombre de 210 &4 240, sur deux rangs,
sont portées sur un chariot qui avance ou recule pour percer 1'éloffe, céder
'aiguille au chariol, toul-a-fait semblable, qui fait derriére le cadre vertical les
mouvements symétriquement opposés. Done, au méme instant, 200 aiguilles
percent I'éloffe : les mouvements alternalifs des deux chariols tirent les aiguilles,
les raménent, les cédent aux doigts d’acier, qui se sonl rapprochés de 'auntre
face du tissu pour les recevoir & lenr tour, tirer et tendre le fil et effectuer
ainsi la broderie.

Les deux chariols, comme dans les mull-jenny, n’ont qu'un mouvement de
va et vient horizontal, de méme que les aiguilles, que les pinces saisissent et
poussent alternativement & travers I'étoffe. Si donc cette étoffe, bien également
et uniformément lendue, était complelement immobile, les aiguilles perceraient
toujours les mémes points du tissu et il n’y aurait pas de résultat. Or, le tissu
n'a regu aucun dessin; mais, par le travail du brodeur, eomme nous allons
I'expliquer, le cadre punte—tlssu fait, pour chaque point, un mouvement com-
posé qui change la place du tissu devant les aiguilles. L'organe mécanique
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principal qui permet de broder Lous les Lissus imaginables, sans changer quoi-
que ce soib au métier, sans y ajouter ou en enlever une cheville, est un panto-
graphe suspendu verlicalement. Le cadre qui tient I'étoffe bien tendue au
moyen de temples spéciaux est lui-méme fixé dans une solide armature en fer,
guidée et maintenue dans un plan verlical constant. Celle armalure et son
cadre peuvent prendre latéralement el de haul en bas Lous les mouven ents, en
se maintenant toujours invariablement dans le méme plan; ce sont ces condi-
Lions de stabilité et de mouvemenls d'une parlaile précision qui rendent seules
la broderie possible et qui donnent tant de mérite & l'organisation mécanique
du métier, Le cadre, maintenu dans les conditions de mobhililé que nous venons
de dire est suspendu au edté résultant du parallélogramme duo pantographe.

L’onyrier brodeur proméne sur le dessin qu'il a devant Ini la pointe, origine
du mouvement semblable du pantographe, de maniére que. chaque poinl du
tissu & broder fait un mouvement géomélriquement semblable & celui de la
pointe guidée par les doigts du brodeur. Or, celui-ci ayant devant lui le dessin
tracé sur une échelle sextuple (¢’est la proporiion adoplée généralement), sur
une feuille de carton, il pointe ce dessin comme la brodeuse piquerail le dessin
imprimé sur I'étoffe. Il passe d'un point & un autre, ef il résulle de la trans-
mission du mouvement du pantographe que le tissu se présente devant les
aiguilles invariables de manitre que celles-ci le percenl el passent le fil aux
points successifs qui déterminent la broderie. L'ouvrier est assis devant son
dessin; de la main gauche, il lient la pointe du pantographe dont il pique le
dessin ; de la main droite, il imprime aux chariols porte-aiguilles, les mouve-
ments de va el vient successifs et, par la pression des pieds posés sur deux
pédales, il renverse le mouvement réciproque des deux chariols. A mesure que
le travail avance, que la broderie s'effeclue, les fils s’épuisent et chacune des
aiguilles faisant le méme point, les fils, tout en diminnant de longueur, restent
parfailement égaux entre eux.

Enfin, arrive le moment ot le fil est épuisé; alors l'ouvrier arvéte le métier.
L'ouvrieére enfileuse, qui est son aide indispensable, a préparé 200 nouvelles
aiguilles, qu’elle a garnies toules d'un méme bout de fil. Elle enléve rapide-
ment les aiguilles épuisées et les remplace, dans chaque pince, par une aiguille
garnie; celle opération accessoire se fail en quelques minutes. Lorsqu'il y a
une série de points & jour & broder, l'ouyrier, comme pourla broderie & la
main, commence par broder tous les contours; puis, par un mouvement de la
machine, il abaisse et améne, en avant des aiguilles, aulant de points & arétes
aigués, Le brodeur pique sur son dessin le centre d'un a-jour ; les 200 ronds ou
cercles du tissu se présentent devant les pointes; le chariot est mis en mouve-
ment et chaque outil pointu perce et traverse le rond qu'il a devant lui. Ce
pergage se répéte A plusieurs reprises, suivant Ia" grandeur des i-jours; les
arréles de la pointe coupent, en méme lemps, I'étofle en tous sens, et les lam-
beaux qui pourraient encore adhérer sont enlevés dans les opérations du blan-
chimenl et de I'apprét. Pour nouer les points de la bordure du feston, le
chariot de devant porte deux ftringles ayant chacune une série de petites pla-
tines inclinées en sens inverses; en imprimant & ces tringles un mouyvement
latéral de va et vient, les plalines tirent el éearlent les fils en sens inverse, de
maniére que, les aiguilles passant dans l'angle ainsi formé, le fil se (rouve
noué el le point de bordure est opéré sur la face antérieure de la broderie. Le
temps nécessaire pour lerminer les deux bandes varie naturellement selon la
grandeur, la complication et la finesse du dessin. La broderie sur mousseline
exige plus de précantions que la hroderie sur jaconas. Plus la broderie est fine,
plus il faut de points pour I'exécuter; il faut, en moyenne, de six a dix heures
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de Lravail continu pour achever les deux bandes, cest-d-dive sept & huit métres
de broderie. » (). Kindt, La broderie mécanique en Suisse).

Nous venons de voir 14 le travail de I'ouvrier, nous n'avons encore rien dit
de celui du dessinalear,

Le dessinateur, en effet, n'a pas seulement & songer a faire un dessin de bon
gonl, son inspiration se heurte & chaque instant & la question du prix de revient.
Nous allons expliquer notre pensée. Chaque aiguille doit effectuer le dessin
complet, d'une bande ou d’un entre-deux, un raccord comme on dit, c’est-a-
dire une succession non interrompue de motifs semblables se raccordant 1'un
dans l'autre pour former un ensemble dans le sens de la longueur, Dés lors, le
nombre de raccords est en raison inverse de la largeur du dessin générateur
de la bande ou de I'entre-deux, et il faut d’autant moins d'aiguilles que ce
dessin est plus large, EL comme moins il faut d’aiguilles, plus naturellement il
¥y a de main-d'euvre, il en résulte que plus un dessin dans une broderie est
large, plus cetle broderie a de prix. Par conséquent, le dessinateur doit faire
en sorte de tourner toutes les difficullés de fagon 4 rapprocher autant que pos-
sible ces deux éléments de la fabrication, el ce n’est pas la une des moindres
difficultés du travail qu'il a a faive. On pourrait se demander, en présence des
magnifiques travaux que nous devons & la hroderie mécanique, si la hroderie &
la main a toujoursehance d'exister, Car, bien que le métier soit beaucoup plus
lent que la brodeuse ala main, il fail encore plus de travail que celle-ci par la
multiplicité des aiguilles qu'il comporte. On compte qu'un métier de 220 & 240
aiguilles équivaul & 20 ou 25 brodeuses. :

Nous pouvons I'affirmer, le régne de la broderie 4 la main n’est pas encore
fini. Chacune de ces deux industries produit des avticles bien différents I'nn de
I'autre. La machine conservera la fabricalion des rideaux, des étoffes d’ameu-
blement el des objels de grande consommalion, tels que honnels, cols, pei-
gnoirs, efe. On fera toujours au contraire & la main tous les produits de grand
luxe, les mouchoirs armoriés, les chiffres ornementés, les robes & grands coins,
touf ce qui sapplique en un mol aux piéees de trousseau. On ne peul méme les
considérer comme des industries rivales, elles ne se nuisent pas el les progrés
de l'une sont un gage certain des sucees de I'anlre,

1IV. — LES TRIGOTS.

On désigne sous le nom de fricot un tissu formé d'un seul fil, ce fil unique
étant replié en boucles qui s'agrafent les unes dans les autres en formant
une succession de mailles dont chaque fil représente ce qu'on nomme quelque-
fois win point de chainetle. Ce sont les Anglais et les Espagnols parait-il, qui ont
ébé les premiers & connaitre le tricot. Dans presque toules les histoires d'Angle-
terre on rapporte qu'Henri VIII, fils d’Henri VII, premier roi de la maison de
Tudor, portait des bas de soie de fabrique espagnole, el nous savons aussi par
les chroniqueurs contemporains, qu’Elisabeth & Greenwich, Richmond ou Hamp-
toncourt, portait aussi des bas de méme matiére, mais de fabrication anglaise.

11 est plus que probable cependant que ces bas se fabriquaient & la main, car
quand, quelques anndes plus tard, aussi sous le régne d'Elisabeth, un clergy-
man, le Rév. William Lée, parait-il, annone¢a qu'il avait construit un métier a
tricoter, celte nouvelle fif sensation dans la contrée. Sur Pinvitation de son favori,
lord Hunsdon, la reine alla faire une visite & Banhill-Row pour examiner son
invention: grand fuf son désappointement quand elle vil qu'elle n’avail affaire
qu’a une machine qui confectionnait de gros tricots de laine, Malgré les instances
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de lord Hunsdon, elle ne voulut pas accorder & William Lée, le monopole de la
fabrication des bas au mélier, par la raison, disait-elle, « que le privilége
exclusif de faire des bas ne peut étre accordé]a une seule personne sans préju-
dice pour le public » Hunsdon n'en mil pas moins son fils en appreulissage chez
Lée, et celui-ci, en travaillanl avee inventeur, réussit & faire ce que la reine
comptlait trouver tout d’abord, des bas de soie au métier. La patente-monopole
ne lui fut pas plus accordée pour cela. Lée se réfugia en France, & Rouen, s'y
fixa avec huil ouvriers et autant de métiers et ymourut inconnu quelques années
apres.

Les Anglais tiennent beaucoup a avoir la priorité sur la France pour tout ce
qui conecerne le Iricol, ils onl méme confié & la peinture le soin de perpéluer
cette opinion, car chez eux un tableau classique bien connu représente William
Lée en méditation pres de sa fianeée confectionnant un tricot. Il n'est pourtant,
que la tradilion qui ait pn nous renseigner & ge sujef, car aucun écril ancien
ne menltionne cetle invention ef il n’est pas du tout certain que les Anglais
aient été les premiers & porter du (ricot. Les chronigues frangaises nous appren-
nent au contraire que les premiers vétements tricotés furent portés par Henri Il
au mariage de sa seur el Uon trouve trés-bien les expressions de mailles el
d'aiquilles a tricoter dans les Ordonnances de 1574, sur la péehe. Tout ce qu'on
sait avee certitude c'est que, dés la premiére année du XVII® sitele, une com-
pagnie de lisseurs au métier s'était formée en Angleterre dans le but de régu-
lariser les salaires et de s'opposer a ce qu'on employdt d’anlres ouvriers que
ceux qui avaient fait leur apprentissage. En 1640, il y avait & Notlingham deunx
maitres honneliers qui achetaient les arlicles faits dans le pays. Cette fabrica-
tion se répandil bientdt dans les comlés de Derby el de Leicester. Le premier
métier ful introduit & Leicester en 1671, et, maleré les préjugés qui avaient
cours contre la bonnelerie faile an métier, en 1700 cette industrie y avait déja
pris de grands développements et en 1750 on y comptait 1,800 métiers.

Nous n'avons pas, pour la France, de renseignements aussi préeis, Roland
de la Platitre, le seul qui avant 1789 ait écrib sur les tissus, évaluail la produe-
tion de la bonneterie en 1785 & 60 millions de livees, donb moitié pour la hon-
neterie de soie, qui aujourd’hui atteint un chiffve bien inférieur & celui-la. Nous
savons aussi, d'apres ['Eneyelopédie, quil y avail & cette époque un grand nom-
bre de variétés de fricots; le tricot double, le tricot sans envers, le Lricot @
mailles nowées, le tricot dentelle, guilloché, broché, a cotes de melon, peluché,
chiné, a mailles coulées, ele., ce qui suppose une industrie assez élendue et
une fabrication passablement avancée.

De nos jours, les fahriques de tricot (bonneterie) sont disséminées en France
sur lous les points du lervitoire ; les départemenls dans lesquels Uindustrie est
le plus développée, sont I'Aunbe, la Marne, I'Oise, la Somme, le Gard, I'Héraull,
la Seine, le Calvados et la Haule-Garonne. Les maliéres premiéres employées {
cetle [abrication sont principalement le coton, la laine, la soie et la bourre de
soie el le fil de lin. La bonneterie de coton est faile en grande parclie en Cham-
pagne, principalement & Romilly. On fail également des articles de colon &
Falaise, Guibray, Morveuil, Saint-Just, le Vigan, Saint-Jean-du-Gard, Arras et
Rouen. La bonnelerie de iaine se fabrique surtonl en Picardie, dans le San-
terre, surtout a Villers-Bretonneux, Koye, Hangest et Harbonniéres. Les gros
arlicles pour les marins et la classe ouvriére se font dans la Haute-Garonne,
I'Eure el les Basses-Pyrénées, les arlicles de fantaisie se fonl surtout dans I'Oize
et I'Aube, principalement & Aix-en-Othe. La bonnelerie de soie se fabrique un
peu aTroyes, Paris et Sainl-Just, mais les centres les plus importants se trouvent
dans le Midi, & Nimes, Lyon, Ganges, Le Vigan, Sainl-Hippolyle et Saint-Jean-
du-Gard, Enfin, la bonneterie de lin qui décline de jour en jour & cause de la
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difficulté gqu'il y a a fabriquer de beaux articles en ce genre et aussi parce que
ces Lissus onb inconvénient de se dureir & I'usage, se fabrique surtoul & Hesdin
et dans quelques autres communes dn Pas-de-Calais.

Le tissage de la honneterie s'effectue an moyen de méliers & bras ou de
méliers mus & la vapeur. Les premiers, beaucoup plus nombreux que les seconds
sont presque en totalilé au domicile méme des ouvriers; les métiers mécani-
ques sont réunis dans des manufactures plus ou moins importantes; quelques
arlicles de fantaisie sont encore tricotés & la main. Le nombre des ouvriers
employés dans cette industrie est assez considérable: 709/, travaillent & domi-
cile et 309/, seulement dans les manufactures: le salaive des seconds est d'en-
viron 309/, plus élevé que celui des premiers. Les femmes entrent pour 439/,
environ dans le nombre total. Les fabricants des diverses régions de la France
ont, pour la plupart, un dépot & Paris, qui est devenu depuis quelque temps le
marché le plus important pour la bonneterie; le commerce intérieur se fail
directement pour les deux tiers du fabricant aun détaillant, et pour 'autre liers
par Uintermédiaire de marchands en gros. L'importation est généralement faite
par I'entremise de commissionnaires.

Le tableau suivant indique, pour 'année 1876, la valeur de la producLlon
francaise, des exportations et des importations:

VALEUR DES MARCHANDISES
MARCHANDISES, et M
fabriquées

on France,| importées. | exportdes,

Bonneterie en coton. ., .| 75,000,000¢ | 1,760,715 8,358,974
— en laine,. , . .| 55,000,000 | 2,400,000 | 14,134,925
- en soie et laine,| 9,500,000 244,025 | 1,496,000
- bl g e 500,000 » 10,000

ToTAL. .« « o v . .| 40,000,000 | 4,404,740 | 23,999,899

De grands progrés ont élé réalisés, depuis 1867, dans l'industrie de la hon-
neterie: les produils ont é6é trés-sensiblement améliorés et les moyens de pro-
duclion notablement développés. En 1867, M. Talbouis, I'un des fabricants de
méliers de fricob qui aient le plus perfeclionné cette industrie, estimait qu'il n'y
avait a cette époque que trois maniéres de faire le tricot: 1° Avee la primilive
aiguille & tricoter en bois on en fer. L'origine de ce travail remonte au-deld
de I'dre chrélienne; il n'est plus guére employé aujourd’hui, dans les pays
avancés dans l'industrie, que pour les articles de mode on de fantaisie, tels que
coiffures, capelines, fichus, vélements d'enfanls, ete. 2° Avee le petit métier
rectiligne, qui date de la fin du XVI¢ sidcle et dont lous les mouvements sont
donnés, les uns avec les mains, les aulres avee les pieds, au moyen de pédales.
(était ce métier qui servait alors & prodnire lamoyenne partie de la bonneterie
a lisieres, dile proportionnde. Ln i84%, avait paru le métier rectiligne & rola-
tion, qui subit successivement de grands perfectionnements jusqu'en 1860, ot
[ut invenlé en France un mélier recliligne & diminutions aulomaliques. Ce
dernier était alors répandu en Angleterre, mais en France et en Saxe il n'était
employé que dans quelques manulactures importantes. 3° Avee le métier eireu-
laire, qui fut invenlé en France dans les premiéres années de ce sidcle, mais
qui ne commenca & rendre des services qu'en 1827, Ce métier était devenu d'un
emploi général pour les marchandises & bas prix; il servait a fabriquer des
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pitces de frvicots eylindriques dans lesquelles on taillait aux ciseaux des bas,
gilets, calecons, ete. .

Aujourd’hui, le nombre des métiers & tricot a beaucoup varié. L'Keonomiste
[rancais, a publié, & ce sujet, en 1876 un article de 'un de ses collaborateurs -
les plus éminents, sur les progreés chimiques el économiques dans la fabrication
des lissus réticulaires, qui résume parfailement I'dtab actuel, et que nous ne
pouvons mieux faire que de reproduire. « On peukb actuellement fabriquer, y
est-il dil, certaines catégories de bonneterie frés-communes, 411,25 la douzaine
de paires de chaunsseltes et & 2 fr., la méme quantité de bas. Senlement, il est
convenable de faire remarquer que ces vélements n'élaient naguére que des
fourreaux eylindriques dont les formes passagéres, plus apparentes que réelles
au lieu d'étre obtenues par l'exéeution de surfaces & mailles proporlionnées,
étaient le résultat d'un apprét que la lension el les lessivages faisaient bientdt
disparailre. On ne supposait pas qu'il ful possible d'arriver & former & la fois au
métier plusieurs bas présentant les formes el les qualités recherchées. Cepen-
dant, depuis quelques années, grice i des recherches persévérantes faites en
Angleterre ef en France, on esl parvenu & perfectionner tous les systémes fon-
damentaux, depuis le métier classique connu sous le nom de métier francais
et que 'on voit encore fonefionner dans certains ateliers de Paris, jusqu’aux
systémes circulairves qui paraissent s'en éloigner le plus. Une nomenclature sue-
cincte des divers genres de métiers & tricol el Iindication de leurs vésultats
feront comprendre I'activité du mouvement dans cette direction industrielle.

En outre de l'ancien systéme, que nous venons de désigner, md par la main
et les pieds, et qui peut faive toutes espices de tricots droits, de finesse quelcon-
que, mais qui a contre lui sa faible production et la fatigue qu'il fait éprouver
4 homme qui la manauvre, on distingue :

1* Trois sortes de métiers circulaires, modifiés en raison de leur destination,
et suivant qu'ils doivent fournir avec des fils plus ou moins fins et d’nne élasti-
cité variable, des cylindres ou fourreaux ultérieurement fendus pour. servir
comme pieces droites; de Ia des métiers circulaires & faive des tricols en laine
fine, en soie ou en coton ordinaire, Les organes fondamenlaux rvestent les
mémes, on ne change que leurs dimensions et leurs disposilions générales,
ordonnéesen raison de la nature et du genre des produits; 2° des progrés plus
considérables encore dans les méliers droils, que 'on est parvenuw & rendre
awlomatiques et a faire tricoter simultanément sur un nombre plus ou moins
considérable de pitces, par une impulsion unigque. Les perfectionnements
apportés & ce systéme ont permis, non-seulement de faire simultanément un
certain nombre de bas, mais de les exéculér @ formes, c'est-d-dire avec les
rétrécis el les élargis, lels que la main peul les produire. La coopération de
I'hommese borne & une simple surveillance, qui lui est payée un prix bien plus
élevé que ne I'élait le salaire du plus habile bonnetier & la main. Il suffit de
comparer la production des deux systémes pour se rendre compte de I'impor-
tance des services rendus par 'homme dans les denx cas. Un métier antomati-
que & picees multiples, surveillé par un ouvrier, produit en effet, en 12 heures
de travail, 4 & 5 douzaines de bas, soit de 96 & 120 bas; ce méme ouvrier, Lri-
colant sur les métiers classiques anciens, ferait & peiney trois paires dansle
méme lemps. Cette comparaison dispense de foul commentaire sur les avan-
tages du travail aulomatique, surloul si 'on ajonte qu'il est an moins aussi
parfait que la bonneterie & la main la plus perfectionnée ; 30 le métier cireulaire
simplifié & aiguilles el erochés articules, afin de pouvoir angmenter la rapidité
des organes et le nombre des mailles dans I'unité de temps; & 'appropriation
au métier circulaire qui ne pouvail naguére réaliser qu'un cylindre ou fourrean
du tissu, d’un mécanisme qui permet de produire aussi bien un edne que loule
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autre forme d'un diamétre plus ou moins grand, en profitant de la rapidité des
métiers civenlaires ordinaires; 5° enfin, un métier d'une forme toule particu-
lierve, destiné surtoul au service domestique; ce métier est lel, quune femre,
aprés avoir placé une hobine de fil convenable et tourné la manivelle pendant
le temps voulu, fait un bas de loules pitees sans avoir rien & coundre, el cela
avee la possibilité d'y mettre si peu d'altention, qu'elle penl vaquer en méme
temps & tout autre soin du ménage, plus facilement qu'en maniant les aiguilles
i tricoter.

Celte invention, qui se propage de jour en jonr, est 'une des preuves les
plus pratiques et les plus remarquables des services que le travail des machines
est appelé & rendre jusque dans les inlérieurs les plus modestes.

Nous résumons & l'aide de chilires, les données principales ecorrespondant &
chacun des syslémes que nous venons d'énumdérer, et nous indiquons ci-dessous
le nombre de mailles que peut fournir chacun d'enx dans l'unilé de temps, soit
par minute:

L'ouvriére la plus habile fait & la main au maximum de. . . . . . . 150 2 200 mailles.
Le métier droit, dit métier francais, ol ouvrier travaille ordinaire-

ment avee les pieds etilesmaing. . v it LmlE L L L L 5,400 —
Le métier droit automatique a divisions multiples pour faconnés el

pour bas, formes avee la perfection de lu plus habile tricoteuse, . 45,360 —
Le métier circulaive 3 matlleuses: - . . coiv v wen sinw sie e e 56,750 —
Le métier a chaines et & aiguilles avticulées. . ... ... o o000 0 280,000 —
Le nouveau métier & aiguilles articulées et & chites multiples pouvant

faire les faconnés au méme prix que les unis, . .. . o ... 0. 360,000 —

Le métier cireulaive & aiguilles articulées a double fonture. . . . . . 480,000 —

Quoique l'invention du mélier classique & fricol remonte & deux siécles et
demi, il est resté dans sa constitution primitive et sans modifications juscque
vers 1820, des améliorations considérables dont nous venons de citer les résul-
tats se sont done réalisées dans I'espace d'un demi-siécle & peine. »

Tels sont, envisagés dans leur ensemble, les perfectionnements les plus im-
portants, apportés dans la fabrication mécanique de la bonneterie. Nous allons
maintenant examiner vapidement, quelles sont les machines nouvelles exposées
en 1878. Mais auparvavant, nous croyons nécessaives, pour cenx de nos lectenrs
qui ne connaissent pas ces machines, d’indiquer tout d’abord, d’aprés la méme
autorite; les principes qui les régissent.

Principe du meétier a tricot: — « L'uncien mélier a tricol étant la base
et le point de départ de tous les progres réalisés, il est nécessaire de rappeler
les principes sur lesquels il repose. Une série daiguilles d'une forme parlicu-
liere A, placcées dans une méme rangée horvizontale, les unes & colé des autres,
et 4 égale distanee, sont les organes fondamentanx (lig. 2 el 3), des aiguilles
se trouventencastrées dl'une deleurs extrémilés, dans une picce rigide, extré-
mité opposée se termine par une partie B fine, flexible et recourbée. Une pres-
sion assez faible suffit pour fermer la courbe B; la pointe de cette partie entre
alors dans une cavilé nommée chas, pratiquée dans la lige de aiguille. La
fig. 3 monlre les becs fermés, Enlre chacune de ces aiguilles est disposée une
pitce on lame, remarquable surtoul par un bee & angle droil €, et une courbure
convexe ou pendre V disposée au-dessous. Ces lames, désignées sous le nom de
platines, peuvent prendre nn double mouvement de translation verticale et de
Lranslation horizonlale, par des moyens mécaniques variables, dont nous n'avons
pas & nous vecuper pour le moment. Indiquons d'abord leurs fonclions: le fil a
tricoter F, d'une substance quelcongue, est élalé sans tension sur la rangée
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horizontale des aiguilles de maniére & faire un angle droit avee leur direction.
Un mounvemenl de translation verticale des platines appuie nécessairement les
bees Gsur le fil F (fig. 2), le forcent par conséquent & entrer dans les espaces

Fig, 2. — Premiére disposition des fils, Fig. 3. — Cueillage.

vides qui séparent les aiguilles, dont 'ensemble se nomme la fonlure du métier.
Cette transformation du fil droit en une espece de feston constitue le cueil-
lage (fig. 3). L'entrelacement de deux courses suceessives defil cueilli, forme une
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Fig, 4, — Aménage. Fig, 8, — Abattage,

rangée de mailles. Pour opéver cet enlrelacement, il faut qu'en arriére du feston
formé dans la direction opposée & celle des bees des aiguilles, se tronve déji une
ligne duméme fil préalablement cueillic comme la précédente, et reculée de facon
4 oceuper la position que nous venons d'indiquer; il faut que ce feston s'avance
et se dégage par dessus les bees fermés des aiguilles. Lavancement, dit égale-
ment aménage, a lien par un monvernent de translation horizontale des platines
et l'action de la partie A sur le fil, (fig. 4). La fermeture des bees s'obtient par
I'abaissement d'une végle ou presse, sur les courbes B (les figures nereprésentent
pas la presse), etle dégagement du feston par dessus les becs fermés, nommé
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par cette raison abattage (fig. 5), se produibt par une continuation d'actions
horizontales de la part du jeu de platines.

L'on remarquera que la rangée de mailles primilivement formée a passé par
dessus les bees, tandis que la nouvelle y est encore engagée. 11 en résulte que le
méme fil a ¢té alternativement bouclé autour de chacune des aiguilles fixes,
comme autour de celles de la tricoteuse & la main, Aprés l'exéention de ces
différents mouvements nécessaires & la formation d'une rangée de mailles,
I'on fait reprendre aux organes leurs positions primitives, par une aclion simul-
tanée désignée sous le nom de crochetage (fig. 6). L'intervention d'un crochet
spéeial ou espéce de |evier courbe qui agissail de proche en proche sur des
transmissions intermddiaives des plus anciens métiers, explique le sens de cette
opération, dont le but est de rendre & chacun des
organes sa position initiale.

L'étoffe & mailles (fig. 7) qui résulte de la maniére
d'opérer que nous venons d'examiner, est la plus sim-
ple de toutes. La différence enlre les deux faces est la
conséquence de la révolution du fil dans ses reboucle-
ments, Les points, reconverts d'un edlé, sont nécessai-
remant apparents de 'antre. Elle est le fype élémen=-
taire des lissus réticulaires, comme la toile est le type
le plus simple des étolles a fils tendus et serrés, Quant &
ce que I'on nomme la facon, on détermination des for-
mes du vétement, du mollet, du bas de la jambe et de
= Ja pointe dn [IIP(] pour les bas, par exemple, elle s’ob-
Atient par des élargissements et dcs rétrécissements pro-

gressifs convenablement combinés par Uaddition ou la
suppression d'une boucle de chaque coté du tricot, aun
point ot il doit étre élargi ou diminué., Le nombre de
rangées (qui doivent subir ces modifications dépend
évidemment du volume du vétement. Les pidces planes,
ainsi disposées 4 la sortie du métier, il n’y a plus qu'a
les assembler en joignant les bords ou lisieres par une
espéce d'entrelacement ou de remaillage.

La deseription des différentes maniére d'opérer la
facon, et les détails de I'exéention, nous forceraient a
sorlic du cadre de cet article et & entrer dans des dé-
veloppements qui trouvent mieux lenr place dans un

traité spécial. Toutefois nous devons faire remarquer que les apparences des
tricots et leurs propriétés d'extension varient avec le mode de rebouclement.
Lorsque celui-ci s'effectue de fagon & ce que le cueillage produise des festons
alternativement inverses, les poinls de superposition et de rencontre des fils
sont équidistants et les enlrelacements identiques pour les diverses mailles
présentent une résistance égale dans tous les sens.

Dans d'autres fricots, si l'on classe les boueles de chaque rangée en paires ou
impaires, on voil que chacune des mailles paives est formée par le passage
alternatif au-dessus et an-dessous du fil de sa voisine, landis que les mailles
impaires sonft identiques & celles du bricot élémentaire on lype que nous avons
analysé ci-dessus. 1l en résulte que la propriété élastique et 'extensibilité des
produits sont modifiées, que les mailles pairves cédent dans toutes les directions
el que les mailles impaires s'¢tendent- longitudinalement, mais & peine, dans
la direction transversale. Ces mailles, considérées dans le sens vertical, offrent
en quelque sorte des membrures solides et une série de points d’appui entre
lesiquels 1'exbensibilité transversale peut facilement se produire par un effort

Fig, 6. — Crochetage,
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quelconque; el lorsque celui-ci cesse, le réseau reprend naturellement ses
dimensions primilives. Ce genre de tricot, connu sous le nom de tricot i edtes
depuis que la bonneterie existe, constitue un véritable lissu & ressorts. L'on fait
parfois des bas et autres vétements complels & cobes. Mais la plus grande appli-
cation de ce tissu consiste dans son emploi comme bords, ¢'est-a-dire pour ter-
miner I'enlrée des bas, V'extrémilé des manches, le bas des calecons, ete. Les
parlies prineipales de ces vélements sont en tricol ordinaire, celles & cotes, d'un
moindre diamétre sont assemblées anx premiéres par un remaillage fait au
métier; de la le nom de bords edles. Gest laddition de ces bords coles qui
rend tontes espéces de jarvelitres, de boutons et de rubans inutiles.

Disons un mot des moyens par lesquels ce genre d'éloffes s'exéeute. On y
arrivait antrefois par un mécanisme additionnel au métier ordinaive que 'on
appelait le petit métier. On emploie généralement aujourd’hui le métier & deux
jeux d’aiguilles ou double fonture. L'une de ces rangées d'aiguilles est disposée
horizontalement comme & l'ordinaire et peub prendre un monvement de va et
vient parvallélement & elle-md&me. L'autre fonlure est vertieale, chacune des

MAILLE

TISSU

BOUCLE

Fig, 7. — Eloffe & maille,

aiguilles de celle-ci correspond i l'intervalle de deux aiguilles horizontales.
Chaque fonture est pourvue d'une presse spéciale. Il n'y a qu'une rangée de
platines verticales comme dans le métier ordinaire, mais la course est double,
de fagon & ce que le cueillage forme des boucles d'un développement suffisant
aux deux rangées. La fonture horizontale, retirée en arvriére lors du eueillage,
s'avance pour prendre la moitié de la hauteur des boucles résultant de I'abais-
sement des platines sur le fil, lorsque les aiguilles se sont approvisionnées de
leurs mailles respeclives en s’engageant par leurs extrémités dans les festons,
elles reviennenl sur elles-mémes d'une certaine gquantité, recoivent alors 1'action
de leur presse qui ferme les bees. La fonture verticale prend l'autre mioitié des
boueles du feston. Sa presse agit & son tour, puis les deux demi-rangées d'une
course de mailies viennent se réunir au formage et & l'abattage, qui ont lien
comme dans le travail ordinaire. Il en résulte nne rangée formée de mailles
alternativement saillantes el creuses. L'article est sans envers, la partie en
relief de I'une des faces est en ereux sur l'autre et vice versd.

C'est par des variations d’entrelacements analogues i celles du tricot & edles
que l'on produil diverses autres facons. Le guilloché ou quadrillé s'oblient par
une modification dans la maniére d'opérer le pressage ou la fermefure des
bees des aiguilles. Supposons que ceble acltion, au lieu de se pratiquer simulta-
nément sur tous les éléments de la fonture comme dans la production du tricot
uni, s'opére par une presse qui porle des encoches par inlervalles correspon-
danls & certainesaiguilles, les becs de ces aiguilles ne seront pas pressés et res-
teront par econséquent ouverts. La maille précédente, ramende en avant, ren-
trera sous ces bees au lien de passer par dessus, et ne sera par conséquent pas
abattue, Les aignilles non fermées seront chargées de deux mailles ou plus, si
on fait plusieurs rangées sans presser les aiguilles. Ces mailles doubles ou mul-
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tiples étant abablues, forment sur le tricot des entrelacements saillants dont
I'ensemble concourt & un effet général délerminé & Pavance, plus ou” moins
compliqué el qui lui a valu son nom.

La combinaison des mailles doubles s'obtient encore par le concours de la
presse i guillocher. Elles sonb réalisées en imprimant un mouvement de trans-
lation alternatif & la presse & encoches de droite & gauche et de gauche i droile;
on arrive ainsi & changer la place des mailles doubles, d'une rangée & I'autre.
Si dans la premiére les mailles sont doubles & chaque aiguille paire, dans la
suivante, elles le seront & chaque aiguille impairve, el ainsi de suite. On pent
encore produaive U'effel du guilloché et oblenir divers résultals analogues en
remplacant la presse par une espéce de peigne (dit de Berlin). Cest un méca-

.nisme qui, au lien d'une barre & encochies, porte une régle a aignilles dont les
pointes peuvent entrer dans les inlervalles des becs des aiguilles du métier el
en soulever les mailles. Si I'on suppose ce méeanisme muni d'un nombre
d'aiguilles ¢gal & la moitié du nombre de celles de la fonlure, et que par une
manwuyvre convenable, l'on vienne par ces lames ou aignilles, agrafer une
maille sur deux el les soustraire & 'aclion de la presse en les spulevant, le
résultat sera analogue & celui de la presse & encoches. On incorpore parfois un
fil nouveau el additionnel entre la sépavation ainsi faite des mailles d'une
rangée. Les Lricots spéeiaux qui constituent les bas élastiques contre les varices,
sont en général obienns par le passage d'un fil de caoulchoue dans I'angle
formé par la presse ou le peigne de Berlin,

Machines & tricoter de M. Buxtorf, de Troyes. — L’Exposition conlenail
un certain nombre de types de machines & tricoter, soit du systéme Lamb
(Buxtorf, Carbonnier et Gi¢), soit du systéme Molitre. Nous ne pourrions, sans
sortir du eadre de celte étude, étudier les unes apres les autres les divers spéei-
mens envoyes & Paris par tous nos exposants, nous préférons signaler, comme
les résumant & peu prés tous, les nombreux appareils exposés par M. Buxtorf,
constructeur & Troyes. Avant cependant que d’éludier les différents types qui
fonetionnaient & I'Exposition, nous eroyons devoir donner le détail pour notre
leeteur du fonctionnement du métier eirculaire classique 4 fonture intérieure
el du métier rectiligne donble, dit tricoteur omnibus. Nous emprunterons cette
description el les dessins qui &'y rapporfent aux fravaux faits récemment & ce
sujet par le regretté M. Alean,

10 Métier cirenlaire @ fontwre intérieure. — La fig. 11 (pl. IV), représente
une élévation extérieure d'un métier en fonction, par conséquent garni de Lous
ses accessoires.

La fig. 12, en est le plan, vu en dessus.

La fig. 13, une coupe verlicale faite suivant un plan passant & la fois par I'axe
de métier el celui de 'arbre de commande. On fail sur ces métiers des produils
quelconques, mais plus particulierement les tissus fins.

Les principales parties sont:

Les platines M, représentées fig. 3 & 7, & une échelle moitié d'exéention. Ces
platines sont en acier et porlent un bee pour amener le fil sous les aiguilles,
ainsi qu'une encoche pours’engager dans un cercle ondulé, suivant les diverses
opérations & exéeuter.

Les conlre-platines N, de méme métal el de méme épaisseur, mais affectant,
comme dans les autres métiers, la forme reclangulaire.

Les aiguilles «' (lig. 1 et 2), complétement semblables i celles que nous avons
déji déerites, Comme on a pu se familiaviser avee les organes d'un mélier cir-
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culaire, nous nous bornons & décrive la partie essentielle, celle relabive & la for-
mation de la maille,

La fig. 3, montre la disposition de toutes les pitees travailleuses au com-
mencement de Fopération. Les platines M oceupent, comme les contre-platines
N, les intervalles qui séparent chaque aiguille, avee ceble différence loulefois
que leur disposition est horizontale, tandis que dans le métier classique dont
nous nous sommes servis pour exposer les principes, elle est verticale. Les
contre-platines jouent entre ces aiguilles sans en sortir, tandis que les platines
entrent et sortent exactement comme celles d'une mailleuse. Ce mouvement
est produit par un double cercle ondulé; nous reviendrons sur sa disposition.
Le brin de cofon ou d’autre matiére représenté en @', sur les fig. 3 & 7, est
amené sur les aiguilles @, ainsi que cela a lien dans fous les méliers, au moyen
d'un mécanisme parliculier remplissant les fonctions des eylindres alimenlaires
des filatures. Ce brin de coton est desling, comme on sait, i passer dans le hee
de I'aiguille; la fig. 4, indique cetle opération, qui s'effectue par le cercle on
chemin de fer excentrique D el par le crochel 4. ('est & ce moment que la
roue de presse S, appuie sur le bee pour le faire entrer dans le chas, et que le
deuxiéme fil placé précédemment sur les aiguilles peut s’éloigner vers le bord,
poussé par les contre-platines N, (fig. 5. Les platines Mse retirent el les contre-
platines verticales continuent leur office (figz. 6), jusqu'a ce gqu'enfin Pabattage
supplémentaire ¢” (fig. 7), agissanl, foree, par son action, le fil 4" a passer sous
les aiguilles, et & faire partie du Lricot continu tendu par le contre-poids.

La série de mouvemenls nécessaires pour obtenir laction simullanée des
platines el des conlre-plalines consiste, en résumé, & les faire avancer el reeu-
ler a l'aide d'un double chiemin de fer DD’ présentant des courbes ondulées
(fig. 12), qui agissent sur les parties mn’ des platines M : {® En faisant lomber
ces derniéres sur le brin de coton pour opérer le cueillage et I'enlrainer ensuite
au fond du bec, opération obtenue par une came de chile T2, délaillée fig. 1% et
15, et sous laquelle passent les platines. 2° En fermant le bec des aiguilles & 'aide
d'une roue de presse S, délaillée fig. 16 et 17. Pour éviter une pression trop
forte qui, dans certains cas, pourrait fausser les aiguilles, on a placé, sous ces
mémes roues S, une pitece de sonlagement ou souteneuse L (fig. 11, 18, 19),
montée & vis sur un support L’ afin de régler son élévation, 3° En faisant avancer
les eontre-platines N & I'nide de cames d’abatlage s* indiquées seulement au
plan (fig. 12) et & la partie inférieure du détail (fig. 16 et 17), on se rappelle
que c¢'est 'organe qui repousse le fil en dehors du mélier.

Les pelites roues rentreuses K (fig. 9 et 10), montéessur le support K, remet-
Ltent ces dernitres & leur posilion primitive. Comme elles sont placées sous les
aiguilles, elles ne sont pas visibles dans les vues d’ensemble. Mais la lettre K(fig. 12)
repére leur position réelle. Enfin, 49, en faisant relever les platines par une ondu-
lation pratiquée sur le chemin D, en sens contraive des premiéres, c'esl-d-dire
verticalement. L'opération est complélée par 'abattage supplémentaire, (fig. 7,
12, 13, 20, 21 el 22), composé d'une roue ¢" placée obliquement sur le métier,
de maniére i jeler en dehors du cercle ponetué (fig. 12), qui représente 'extré-
mité des aiguilles, toul le tissu dontles mailles sont terminées, Le tricot fabriqué
d’aprés ces principes est analogue & Lous ceux oblenus par des moyens diffé-
rents, soil sur des méliers droits, soil sur des métiers cireulaires. Nous en avons
représenté un échantillon & une grande échelle sur la fig. 8. "

Disposition générale du métier. — Comme tous les méliers circulaires,
celui-ci estsuspendu par un axe cenfral G, qui porte toutesles piéces tricoteuses.
Il est mis en mouyement par un arbre & manivelle A (fig. 11 & 13) supporté a
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4
ses extrémilés par deux supports @”; 1'un, celui prés de la manivelle, est bou-
lonné sur la cuvelte D, lautre est fixé sur le plateau immobile F.

L'arbre A porte deux roues d'angle B et B' transmeltant, la premiére, le
mouvement au peigne ou couronne divisée G, et la denxiéme engrenant avec
une rone horizonlale d” solidaire par la douille ' avec le tambour H, qui porte
les aiguilles. Ces deux roues coniques sont placées de maniére & former un
méme angle relatif, et font tournee, de cette fagon, & une méme vitesse, le
peigne qui porte les platines M el le tambour qui porle les aiguilles @', 1l résulte
de celte disposition qune les plalines sont toujours placées en regard du vide de
deunx aiguilles conséeutives. 11 est facile de comprendre maintenant qu’en fai-
sant tourner tout I'ensemble mobile, les platines M, gui sont retenues par une
saillie g’ el lenr encoche m, se trouveront successivement poussées suivant les
courbes par le chemin D et ramenées par le collier D',

Le peigne G glisse en tournant dans la cuvette D ; mais, pour rendre son
mouvement plus doux, il roule sur trois galets représentés en o (fig. 23); il est
de plus, centré par d'aulres galets identiques &' fixés par un support I, et
entaillés dans la cuvelte. Dans son mouvement de rotation, le peigne com-
mande quatre pelites roues d’angle I' qui transmeltent le mouvement & deux
roues droiles I®, par lesintermeédiaires?; c’est pour ces rones on fournissewrs T*
servant de rouleaux d'appel que les fils des qualre bobines ', montées sur l'ai-
lette n, se réunissent pour alimenter réguliérement la fabricalion du tissu.
L’appareil fournisseur est fixé sur le platean F et sur la cuvette par les supports
1 et @2, et cette derniere est elle-méme suspendue au moyen de quatre supports
4 colonnettes E, recevant les ailettes n. Le chemin de fer vertical D' s’y adapte
par douze petites palies en bronze r, el pour gue son élévation ne soil pas un
obstacle an remplacement des platines brisées ou délériorées, le constructeur a
rapporté dans plusieurs endroits des petites portes sans saillies qui se lévent &
volonté,

Les platines, comme on a pu le remarquer, ne sont pas fixées dans le peigne;
elles ne sont que passées dans de pelites fenétres un peu plus grandes que leur
épaisseur, et obéissent constamment aux doubles ondulations des chemins de
fer D et D', Toutes les pidces que nous venons de décrire s'adaptent autour du
mélier par une suite de supports & coulisses boulonnés au platean 'F. Clest
d'abord le support 8 oit se fixe & coulisse la roue de pression S. Une oreille s*
regoil la came d'abaltage s°dont les fonctions sont connues. De chaque e6bé de
ce support, on en boulonne deux autres T'T', qui maintiennent la came de chiite,
Immédiatement aprés le supporl T, se trouve le support U, de 'abatieuse sup-
plémentaire.

20 Métier rectiligne double, dit tricotenr omnibus. — Ce métier a pour
but la fabrication, d'une maniére courante, d'un lube de tricot augmenté ou
diminué dang lenombre des mailles qui le composent, En dehors de ce produit,
ce métier permet encore de fabriquer, sans couture, la presque totalité des
articles de bonnelerie proportionnée; en effel, on y oblient indistineterment et
instantanément: 1° Un tabe de tricol diminuable & volonté el ayant pour déve-
loppement deux fois la largeur d'une des fonlures; 20 A chaque rangée faite,
il est loisible & 'ouvrier d'interrompre, soit d'une rive seulement, soit de deux
rives & la fois, le trieotage cirenlaire de ce tube, el partant, de produire, soit
deux bandes de tricot séparées, soit une seule bande, également diminuables
sur leurs lisiéres, et susceplibles d'élre de nouveau réunies en tube. La maniére
d’opérer ces changements dans le produil sera facilement comprise & l'aide de
la description suivante et du dessin annexé:

Fig. 1, [pl. V]. Coupe en bout de I'ensemble des deux métiers accouplés;
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Fig. 2, Vue de face d’ensemble de toute la machine;

Fig. 3, Vue extérienre el intérienre des régles de cueillement el d’abattage ;

Fig. & Porte-coton et son tendeur automatique ; '

Fig. A, [pl. V1]. Poingon a diminuer;

Fig. B, Disposition des aiguilles pour le Lricot simple ou uni, fubulaire;

Fig. € et D, Disposilion des aiguilles pour le tricot double, dit @ cdles an-
glaises, a lisiéres ;

A, B, G, D (fig. 1 et 2, pl. V) montrent Je mécanisme connu de la transfor-
malion du mouvement continu en mouvement recliligne allernatif par bielle
simple. : ,

LI:l partie fondamentale de ce double métier consiste 1 1° En deux barres fen-
dues fixes F et F F (fig, 1 et 2, pl. V), paralléles en direction, mais inclinées
I'une sur I'autre de maniére & ne laisser entre elles, & leur partie supérieure,
que 'espace longitudinal nécessaire & la descente du Lricob : ces deux barres
portent sur leur face supéricure des rainures transversales dans lesquelles les
rainures des denx fontures G et G G peuvent coulisser en montant el en des-
cendant; 2° Deux régles de nivellemenl el d'abattage (fig. 1 el 3, pl. V) appli-
quées parallelement sur les barres fendues, el mobiles horizontalement; elles
portent chacune deux rainureslel 11, et L el L L, dans lesquelles coulissent
les talons des aiguilles, un excentrique et un ‘conlre-excentrique mobiles H ety
(voir le détail fig. E el F, pl. VI).

Disposition pour tricot-tube. — Les excentriques H des régles, aprés avoir,
par le glissement de ces derniéres, agi sur toute la longueur de la fonture pen-
dant lear course dans une direction, rencontrent la touehe J, qui les fait des-
cendre en supprimant ainsi totalement leur aclion sur la dite fonture. Au hout
de leur course dans l'aulre sens, ils sont remontés par une seconde touche J J
et ramenés & leur position primitive pour agir de nouveau en temps suivant.

L'action des touches J et J J des denx barres étank ainsi allernativement
opposée, il s'ensuit que lorsqu’une fonture travaille el prend du fil au guide-fil
N commun (fig. 2 et 3, pl. V) qui suit le mouvement des barres, la fonlure
opposée reste au repos, et qu'un fil continu est ainsi fourni allernativement aux
deux fontures, ce qui produit nécessairement un tube de tricot ayant pour
développement le double de longuenr d'une fonture. Pour cela, il est conve-
nable que les aiguilles soient disposées dos & dos, celles d'une fonture en face
de celles de la fonture opposée, comme le montre la fig. B (pl. II). 11 faut de
plus que les aiguilles de chaque rive des deux fontures aient entre elles, & Ia
Léte, la méme distance qui existe entre deux aiguilles voisines de I'une des fon-
tures, pour ne pas produire sur le tricot une raie longitudinale par 'effet de
brides plus longues ou plus courtes.

Dispositions pour un tricot & deux lisieéres. — En changeant la disposition
des touches J et ] J, de telle sorle qu'une des fontures fonelionne pendant wa
va et vient pour rester ensuite en repos pendant un second va et vient, tandis
que la seconde fonture, qui est restée en repos pendanl le premier mouvement,
travaille pendant le second ou produit un tricot & dewx lisieres d'une largeur
double de la longueur d'une fonture, soil les deux lisiéres & gauche, par exems-
ple, et le pli & droite, et vice versd, ad libitum.

Pourdeux tricots & deux lisieres, — Si, avee la méme disposition de louches
que pour le (ricol-tube, on adopte deux guide-fils, c’est-a-dive un pour chaque
fonture, on produit simultanément deux tricots ayant chacun deux lisitres, pon-
vant étre de couleur on de matieres différentes et d'une largenr égale & la lon-
guenr d'une fonture. On voit qu'en employant successivement les deux disposi-
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tions différentes des touches et un on deux guide-fils, on fait & volonté : 42 du
tricot tube; 20 un tricol & deux lisiéres; 30 deux tricols et qualre lisiéres; 4° un
tube ayvee couvertures a lisieres, soit d'un edbé, soit des denx cotés opposés, de
n'importe quelle longueur, combinaison qui, avec les diminutions dont nous
parlerons plus loin, permettent de produire sur le mélier touns les arlicles dimi-
‘nués et proportionnés, quelle que soil la variété de leurs formes.

Pour cotes anglaises. — Nous avons dil que, pour le tricot simple ordinaire,
soit en tubes, soit & lisitres, les aiguilles étaient placées en face les unes des
autres et les denx fontures travaillant alternalivement. Si Uon transporte I'une
des barres fendues (ce qui est possible par la eonstruction du métier) de telle
sorte que les aiguilles d'une fonture soient en face des inlervalles des aiguilles
de la fonture oppml‘c en supprimant I'action des touches et en fixant les excen-
triques de maniére & ce qu’'ils fonetionnent constamment et simultanément dans
les deux sens, les deux fontures fonctionnent alors ensemble; les aiguilles se
croisent comme on le voit dansla figure ¢ (pl. VI), celles d’lme funturc passant
entre celles de la fonture opposée, le fil alimentant en méme femps les deux
fontures, on produit du tricot double dit ¢ cdies anglaises. Une seconde rai-
nure longitudinale L L, dont nous n'avons pas encore parlé, est pratiquée dans
la partie inférieure de chacune des régles de cueillement E et EE. C'est une rai-
nure de garage. Chacune de ces régles porte, en outre, & chaque boul un gui-
chet K, coulissant transyersalement i la végle et permettant d’élever et d’abais-
ser un certain nombre d'aignilles; ce guichel est maintenu sur la régle par un
ressort dans chaque posilion qu'on lui donne. Lorsqu'on veut diminuer, on
éleve d'abord (fig. 3), & l'aide du guichet K, les aiguilles de rive assez haul
pour que les m.uilm qui y sont accrochées passent au-dessous de 'la palette
de I'aignille; on applique sur ces aiguilles de rive le poingon M (fig. A, pl. VI),
qui les recueille, puis on fait descendre le guichet qui entraine avee lui les
aiguilles libres de mailles jusqu’a la jointure L L. Lorsique les aiguilles des-
cendent, les mailles dont elles élaient chargées font refermer les paleltes et
passenl sur le poingon, & aide duquel on les reporte sur les aiguilles voisines.
Lestalons des aiguvilles déchargées restent alors dans la rainure L L, o les
excentriques n'ont plus d'action sur elles. Cette opération se fait, a4 volonté,
soit d'un cdté, soil de 'antre, ou des deux cotés. On peut done, & I'aide des gui-
chets, supprimer successivement I'aclion de toutes les aiguilles de chague fon-
ture et diminuer ainsi la largeur du Lricot jusqu'a zéro. Voir les détails de cette
partie sur une plus grande échelle, fig. E et F, pl. VL.

On comprend facilement qu'on puisse angmenter la largeur du tricot par le
méme moyen, en faisanl remonter suceessivement dans I-l rainure d'action 1,
& Taide des guichels, les aiguilles descendues dans la rainure L L, dite de
garage. 11 est indispensable, pour la végularité de la maille, que le fil arvive du
guide-fil aux aiguilles avee une tension sensiblement constante. Or, quand, pour -
les diminutions, il y a moins d’aiguilles & alimenler, et portant moins de fil
que la course du guide-fil n'en appelle de la bobine, il faut que ce surplus soil
retiré. On nobtient quimparfaitement ce résultat par un tendeur ou poids
inlerposé qui agib aussi bien, sinon plus facilement, sur le fil di cité delabobine
que du cité du ;;15:.;:58-,'?-5, ce qui, au lien de raccourecir la partie liveée en trop,
redonne au contraire wn surplus, & moins de faire des refraites qui tendent les
fils peu résistanls el les cassent souvent. Le résullat désirable a été oblenu par
un tendeur antomatique de la maniére suivante :

Tendeur automatique, — Le fil, sortant de la bobine a, traverse en bet en ¢
la tige horizontale du porte-fil (fig. 4), el subit, avant de passer en ¢, la légére
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pression d'un levier compresseur R, articul® sur cetle tige. I supporle ensuite,
en passant sous sa poulie, le chariot vertical d, pour de li fraverser un @il en
avant de la susdite tige, d'oit il se rend an guide-fil et aux aiguilles. Le fil,
tenant ainsi suspendua le chariot d, qui glisse & 'aise le long de deux colonnes
verticales, est tendu, mais arrété du edté de la bobine par la pression du levier
compressenr R, tandis que le chaviot ne le tend que du coté du guide-fil. De
plus, par suile d’inégalités dans le fil on toube aulre cause, sile tirage ou l'ali-
mentation l'exige, le charviol s'éléve jusqu'en haut des colonnes-guide, et sou-
léve par sa lige verlicale g le levier compresseur qui laisse ainsi facilement
passer le fil ou lobslacle qui le retenait, La broche f du milieu du chariot
est destinée i recevoir, au hesoin, des poids addilionnels pour régler le tirage
des chariots, snivanl une tension proportionnée & la vésistance du fl.

Appareils divers construits et exposés par M. Buxtorf. — Comme |'Ex-
position Buxtorf ne comprend pas moins de dix-neuf machines diflérentes, il
nous est impossible de les étudier toules avee le détail qu'elles comportent.
Nous nie ferons done que signaler les plus importantes, en indiquant briévement
les particularités les plus vemarvquables qui s’y rapportent. Nous signalerons
tout d’abord un métier civenlaire (diam. 2% pouces ou 666 mill., jauge 2% gros,
1072 aiguilles) & 2 mailleuses droites, mavchant an moteur avee charge auto-
malique continue des systémes Nevenx, Goduiot et C's, portant :

12 Deux chaineuses doubles pour Leicots garnis, doublés, peluchés;

2° Une gralteuse pour tiver & poil surle métier méme;

3° Un débrayage proportionnel & frietion, frein et casse-fils automatiques.
L'embrayage, dont la friction se régle sur la résistance normale du métier, est
si sensible que, non-seulement quand un fil vienl & manguer, mais encore aus-
silot que la résistance normale augmente, ne fi-ce que par le tirage d'an fil, le
métier sarréte spontanément sans choe ni recul, la chite du casse-fil détermi-
nant en méme temps lasuppression de la commande el I'intervention simultanée
du frein adhérent au méme arbre. Cet appaveil prévient les désastres des bal-
tages ek les accidents ordinaires du tricolage résultant de la hratalité de la
courroie, chose qui avait amené bien des fabricants & renoncer a I'emploi des
moteurs pour la conduite de leurs métiers;

40 Des cylindres difs canelliers différentiels, dont le mouvement est réglé sur
la dépense du métier, et qui aménent @ la maillense, sans aucun tirage, le fil
nécessaire a la maille. Ces appareils permettent de tricoler les fils les moins
consistanls comme les miches derota-frolleur ou de hane i broches; les canelles
tournent différentiellement, de plus en plus vite, an fur et & mesure qu'elles se
dévident, altendu quelles reposent par une de leurs généralrices sur le cylindre,
de maniére & déliveer toujours la méme quantité de fil, que la bobine soit
grosse ou petite. Avee le débrayage & frein et les canelliers, un seul ouyrier
surveille un minimum de % mdétiers @ deux mailleuses, produisant 40 kilogr,
de Lricob par jour, en mailles variées 20 fois. au lien de 7 & 8 kilogrammes,
moyenne de la production journaliére de I'ouyrier bonnetier i la main;

39 Ce métier est aussi muni de roues jumelles agissant alternalivement par
I'intermédiaire d'un cercle régnant autour du métier et & I'aide d'un compteur
Vauncanson; il rend aiusi successivement de la maille unie, des dessins variés, de
laedte 1eb 1,2 et 2, du pigué et du gaufré, De 14, production sans arrét de la ca-
misoled taille, jupons & dessins variés, ete. Les renlreuses articulées de M. Buxtorf,
élank actionnées par le méme mdécanisme, suppriment ou laissent subsister les
effels de ces roues de presse & des périodes concordanles.

Nous avons encore remarqué dans exposition de M. Buxtorf un autre mé-
tier cireulaive (diam. 1 métre, dit 36 pouces, jauge 2& fins, 2280 aiguilles) & &

TOME IIl. -— NOUV, TECH. 3k



530 LES TISSUS RETICULAIRES.

mailleuses, moulinets régle-maille el fournisseurs. Ce métier est muni de deux
systemes de pigueuses & jours (invention J. Goutin); le perfectionnement con-
siste dans la disposilion et la forme des roues piqueuses, qui permeltent de re-
porter les mailles et de les repiquer dans le Lricot uni, sans avoir a dédoubler
les mailles & I'endroit des jours comme jusqu'a présent. Le produit plus varié
sapplique ainsi aux bas, chaussettes, ete., qui demandent des alternalives de
jours et de mailles unies, aussi bien qu’anx jupons, camisoles et aulves articles
entitrement & jours. L'onvrier lonrne el produib & la méme vitesse que lorsque
le métier ne rend quende la maille ordinaire, sauf les arréts pour changements
de dessins et de couleurs,

Signalons encore un nouveau métier vecliligne simplifié pour malllm chles
m]'_“ldhc‘-‘- :rﬁmph-hmmnt automatigque ef & algm]lus self-acling, avee compleur
Vaucauson. La production de ce métier est aussi grande el aussi facile que son
mécanisme est simple. Tout bonnetier peut faive lui-méme, sans difficulté, ses
bords-eOles el longs de bas, sans avoir recours anx spéeialistes, cetle machine
cotitant beaucoup meillenr marehé, tout en produisant davantage que les an-
tres métiers rectilignes & edtes anglaises, tonjours trés-compliqués de mécanisme,
Le spéeimen exposé, de 2 tétes ou fontures rend. de 13 & 18 donzaines de paires
de hords-cotes (élastiqnes] par jour, miis a la main ou an moteur, i la vilesse
de 40 ou 50 rangées & la minute. Celte grande production résulte autant de
I'emploi de l'aiguille self-acting que de 'application du complenr universel
Vaucauson & 6 etfels; I'ouvrier n’ayant plus qu'a surveiller ses fils, les ourlets,
rangées liches ou raceourcies, les rayures et varviures se prodoisent automati-
quement et aux périodes voulues sur ce métier, (trés-léger, du reste, de manie-
ment), on peut confier sans erainte quatre [éles & un seul suvveillant. Les bi-
tis s'établissent de 2 4 6 létes el sont plus d'un tiers moins cottenx que lous
les autres systémes. On y produit, sans arrét, les ourlets en coles 2 et 2, cotes
doubles, ete.

Non loin de ce métier est un aulre métier rectiligne @ aiguilles sell-acting
pour tricots mixtes combinés de mailles élastiques & cueillement continu et de
mailles fixes indépendantes, dites & chaine. Le probléme aujourd'hui résolu par
ce mélier consistait dans 'union pratique des devx contextures principales du
tricot, le cueillement continn du méme fil sur Loules les aiguilles el le cueille-
ment partiel unifiant ses mailles par varviures ou superpositions. Ce résultat,
comme le prouve le spécimen de denx téles exposé, est alteinl de la maniére la
plus simple, car ce mélier pent produirve, avee de jeunes apprentis, tous les ar-
ticles difficultueux pour longs de bas de fantaisie, que les anciens systémes dils
a chaine cueillante, ne pouvaient rendre que Lrés-lentement, el d’'une maniére
cotiteuse, avee les ouvriers les plus habiles. Suivant ses excenlriques et ses
causes de cueillement; ce mélier peut faire automaliquement, en mailles unies
ou en mailles doubles el edtes frangaises, des rayures en long el des rayures en
travers, des carreanx, losanges, ete., suivant toutes les combinaisons des deux
systomes de cueillement réunis. Les fils des passetles peuvent également étre
additionnés, et dessiner par superpositions sur un fond de maille unie. La
production est celle de tous les métiers reclilignes pour mailles ordinaires, sans
diminulions; elle suil la jauge et le nombre des tétes. La vilesse d'action est
de 40 & 50 rangées a la minute. Les méliers s'ctablissent de 2 & & tétes. En
somme, les tricots produils par ces combinaisons gardent I'élasticité de la maille
unie, tout en participant aux avantages de varialion et de pureté de dessins,
bien supérieurs, des métiers chaine & maille fixe.

Enfin, nous signalerons encore dans 'exposition Buxtorf, un petit spécimen
de 86 mll]unfttres de diametre et de 60 aignilles d'un métier tubulaire maille
fixe et continue, lequel se constrait ordinairement pour jupons, couvertures, ete, ,
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jusqu'd 1 meétre de diamétre. Le bub principal de ce métier (portant comme
les rectilignes maille-fixe autant ou plus de fils que d'aiguilles) est de pouvoir
jeler les fils, au besoin toujours du méme colé, sans sortir deuvre, c'esl-a-dire
sans solution de continuité. Celle condition, impossible & remplic sur la ligne
droite, est remplie toul naturellement sur le cercle qui n'a ni commencement
ni fin, et qui ne peul laisser de viduité pour les aiguilles ou pour les fils. Le
tricot ainsi produit acquiert I'élasticilé de la maille unie & cueillement conlinu
d'un seul fil pour toutes les aiguilles; il s'en rapproche, en effel, en raison du
passage successif des mémes fils dans toules les aiguilles, ce qui produil des
spirales conlinues dont la hauteur est égale an nombre de rangées, égalant
elles-mémes le nombre d'aiguilles du mélier, La couronne tourne & volonle a
droite ou & gauche sous I'aclion de cames dont la forme détermine les dessins
ou redoublements de mailles anx poinls de retour comme pour les zigzags, ete,
Ce nouvean métier résoul encore le probléme de la fabricalion sans diminution
des seclions ou des bandes & lisieres de ricol, de largeurs variables s'addilion-
nant au tube, Il suffit, au lieu d’actionner la totalité des aiguailles du cercle dn
métier avee tous ses fils comme pour produire un tube, de ne laisser opérer
qu'une partie délerminée des aiguilles et des fils; la bande de tricot sera de la
largeur des aiguilles fonctionnant a chaque rangée, et on comprend qu'en en
supprimant une ou plusieurs, & chacune de ces rangées, le résultat sera égal, en
hauteur, aux susdiles rangées, mais réduit en largeur progressivement, toul en
gardant lisiéres et en se raccordant au tube qui peut se conlinuer. Ges opéra-
Lions se font soit & la maing soit & T'aide du compteur Vaucauson, muni de
grains d'action, comme sur le mélier rectiligne antomalique a cdles anglaises
sus-déerit. Toutes les formes de calottes, bérels, chapeaux, ele., y sont ainsi
oblenues sans diminutions reporiées.

Tricoteur mécanique circulaire avec appareils électriques, de M. C.-A,
Radiguet. — Un conslructeur de Paris, M. Radiguel, a exposé un métier circu-
laive muni de divers appareils électriques, parmi lesquels un systeme de
débrayage spontané, un révélateur de fils cassés el un révélateur d'aiguilles
trop chargées, trous ou mailles coulées.

L’emploi de I'électricité dans la mécanique textile, n’est pas nonveau. On sait
entre aubres quels grands services peul rendre dans les lissages U'applicalion
des casses-lils électriques & mouvement d'arrét, adaplé & 'ourdissoir mécanique,
par exemple.

Mais jusqu'ici, en fait dappareil électrique appliqué & la bonnelerie, on con-
naissait surtout celui de M. Bertsch, lequel se composaif d'une série de pelils
chevalels mobiles sur chacun desquels passait un fil; chacun de ces cheyalets
était soumis, de bas en haut, & la pression d’un ressort qui tendail & le relever,
mais gqui pouvait permettre son abaissement, si la tension du fils devenant trop
forte, donnait lieu & une pression supérieure de haul en bas;le fil, & la lension
nécessaire pour le bon fonctionnement du métier, le maintenait dans une posi-
tion moyenne qui laissait le cireuil débrayeur ouverl el par conséquent inler-
rompui.

Soit que ce cheyalet s’abaissat, soit qu’il s'élevat, des contacts conducleurs
s'opéraient, le circuil était fermé, un électro-aimant devenail actif el le métier
clait arrété. Si done, par suite d’'un mauyais bobinage, d'un frottement anormal
de la bobine sur son axe, ou du passage d'un neeud nuisible aun travail, le (il
subissait une tension capable de déterminer une rupture, le chevalet s'ahaissait
el le mélier s'arrétait avant 1'accident. En cas de rupture du fil, le chevalet se
relevait, fermait le cirenit par sa partie supéricure el arrélait encore le mélier.

Mais, comme on le remarquera, ce débrayage éleclrique ne prévenail que la
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ruplure, tandis que le tricoteur de M. Radiguet comprend aussi un appareil réyé-
latenr d'aiguilles trop chargées el de trous on mailles coulées. Voici le rapport
qui a élé fail derniérement sur cet apparveil & la Société d'encouragement.

Débrayeur (Pl VI, lig. 1, 2 et 3.)— Le support A de cet appareil est fixé an
mélier cirenlaire & tricot dont la fig. 1 donne (pl. VIjune élévation partielle. Une
fourchelte B, chargée de maintenir en prise le manchon d'embrayage de l'arbre
moteur, est arliculée entre les oreilles ¢ munies de I'axe de rolalion, de telle
sorle quelle peut incliner en avant lorsqu'elle’ abandonne le manchon d'em-
brayage (voir le ponctué de la fig. 2).

De pelits galets D, fixés & Uintérvieur de la fourchette B, viennent s’engager
dans la gorge du manchon d’embrayage E, afin, soit de le maintenir en prise
avee la poulie motrice M, soit de le laisser échapper suivant que le courant
électrique ne passe pas ou passe dans l'appareil, positions qui correspondent
respectivement au fonetionnement ou & 'arrét du métier.

Pour cela, une lame de ressort F esl fixée au support A, el tend constamment
a repousser la tige B de la fourchette en dehors de sa position verticale,

A la partie supérienre du support A est encore arlicnlé un levier G G' qui peut
hasculer de haut en bas; lorsqu'il est dans la position horizontale, le crochet G
enclanche la tige B de la fourchette en comprimant le ressort I, el par suite le
manchons B est embrayé.

Toujours sur le support A sont montées les bobines H d'un électro-aimant,
dont la tige T de 'armature 11" est chargée, quand le courant ne passe pas, de
soutenir la queue G' du levier G, afin de produire I'enclanchement de la tige de
la fourchette B.

L’axe de I'armature 1T oscille sur les points J, et la petite vis bultante L sert
a régler I'angle d'oscillation.

Le fil X de l'un des poles de la pile est attaché & la borne K.

Les choses sonl ainsi disposées pour qu'il y ait fermeture du civeuit au moindre
aceident ; si un {il vient & casser, si un trou vient a4 se produire dans le fricot,
ou bien si une aiguille se tronve indtiment chargée de plusieurs mailles, immeé-
diatement le conrant arrvivant par la borne K, l'armature 11" est atlirée et instan-
tanément levée G G s'abaissant, la fourchelle B est rendue libre et le manchon
E débrayé. L'ouvrier répare alors 'aceident, puis il remet facilement le métier
en marche en relevanl avee la main la tige de la fourchette B, pour I'enclancher
de nouveau sous le erochet G.

Il reste maintenant & expliquer comment les accidents dont nous venons de
parler font passer le courant dans le débrayeur; pour chacun de ces accidents,
il y a un petit appareil spécial,

Appareil révélateur des fils cassés. (lig. 4, 5 el 6). — L'appareil révélaleur
des fils cassés est placé en N dans la disposition générale du métier (voir fig, 1);
celle lettre est celle par laquelle est désignée la boile des contacts. Celte hoite
circulaire en corne, renferme les deux lames de contact O placées en regard
'une de Pautre, de manitre & ne pouvoir se toucher lorsqu’elles sont au repos;
chacune d'elles correspond respectivement & I'un des poles de la pile, en sorte
que de leur contact dépend la fermeture du circuit.

De petites tiges en {il de fer P sont recourbées en forme de longs crochels;
dans chacun deux passe un des fils Q du mélier, en sortant de sa bobine élé-
mentaire (. Sur un disque de laiton, an centre de la boile N, estfixé un axe R
autour duquel les erochets P peuvent lourner librement el indépendamment
les uns des antres.

A cel effel, ces erochets sont montés sur des hagues ou viroles, follessur I'axe
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R ils ne sont maintenns dehout que par le fil qui les traverse en les soutenant,
si bien que, lovsqu’un {il casse, le erochet correspondant lombe aussitol. L'exces-
sive et indispensable mobilité de ces erochets leur a fait donner par l'inventeur
le nom de danseurs. Pour les solliciter & tomber, de petites lames de ressort
sont montées sur une hroche en fer § fixée an haut d'un appendice de la boite
N, parallélement & 'axe R, de méme qu'un fil de ter contre coudé T qui Lraverse
le cenlre de la boite N autour duguel il peul tourner; c'est sur ce fil de fer
que tombhe chaque crochet, foutes les fois que le fil qui le soulienk vienb i
casser.

Dans l'intérienr de la boite, & exteémité du 61 de fer T, est fixée une petile
masse de cuivee U qui occupe la portion indiquée fig. 6, lorsque Lous les ero-
chets P sont debout, et que parconséquent le fil de fer T n’a pas élé sollieité a
descendre par la chate de I'un d'eux. Une goupille u est lixée, comme un doigt,
a la téte de la pelite masse 1. -

Lorvsque cetle masse, par snite de la chite d'un crochet, se reléve dans la
position indiquée en ponectué fig. 6 le doigh 1 descend, el, appuyanl sur le
ressort supeérieur 0, le met en contacl avee le ressort inférieur. Or, comme ce
dernier est, comme il a éLé dit, en rapporl avee l'un des poles de la pile, et que
le premier correspond au débrayeur en relation lni-méme avee 'autre pole, le
circuit se trouve fermé et instantanément le débrayage du métier a lieu.

La communication électrique est établie par la borne inférieure W, ot vient
s'attacher I'un des fils de la pile et portant'le ressovt infévienr O; & celui supé-
rieur se rattache, parla vis w, le fil qui corvespond au déhrayeur.

L'appareil est fixé sur le métier par la broche en fer Y, laquelle & son extreé-
mité inférieure porte, & cet effet, un anneau qu'on serre dans une téle de vis,

Appareil révélateur des aiguilles trop chargées et des trous ou mailles
coulées (fig. 7 ek 8\. — Cel appareil est placé en z dans la disposilion générale
du métier représenté (fig. 1) ; il est monté concentriquement a la périphérie du
tambour qu'enveloppe le tissu en cours de fabrication, et se velie, d'une part,
A la pile, et de 'aulre, au débrayeur. Il est construit de la maniére suivante

Une petite console en lailon @, composée d'une table horizontale et d'une table
verticale, est placée sous la fonture horvizontale, de telle sorte que, dans leur
rotation, les aiguilles passent au-dessus el tout prés d'elle sans la toucher.

Dés que, pour une cause queleonque, une aiguille ne renvoie plus la maille
pour en laisser former une aulre, plusieurs mailles s'accumulent sur son bee et
la font ployer de haut en bas, si bien qu'en arrivant au-dessus de la console «,
elle produit un froltement d'on résultent la fermeture immédiate du ecircuil et
par conséquent, le débrayage du métier.

Un levier en lailon b est lixé sous la table horizontale de la console @, & un
axe ¢ antour duguel il peut tourner, et qui est isolé de la console par des ron-
delles en ivoire. Une vis buttante d, portée par le talon dulevier b, sert a régler
I'angle de rolalion de ce levier,

Pendant la rotation des aiguilles, le levier b, placé dans la position de la fig. 7,
c'est-d-dire en dehors de la console dont il est complétement isolé, frotte sur le
tissu qui passe devant lui; mais si un trou ou une maille coulée se présente
dans la fabrication, il pénétre, parson extrémité, dans lasolution de conlinuité
du tissu et, enlrainé alors dans la votation, il rentre sous la console @, contre la
table verticale de laquelle il vient butter; ce conlact ayanl pour résultat de
fermer le cirenit, le débrayeur fonctionne instanlanément.

Le fil & de la pile est attaché & la borne e, et un second fil g est en relalion
avec le débrayeur,

L’appareil est relié an mélier par le support g, qui est formé d'une régle de
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fer de forme cireulaire se plagant suivant la périphérie du tamhbour qui porte
le Lissu,

Pose des appareils et des fils électriques. — La poulie motrice el son man-
chon n’ont qu'une dent laillée & 45° pour faciliter 'embrayage el pour éviter loat
frottement provenant de la vitesse acquise. Le débrayage se fixesur son snpport,
de maniere que les galets de la fourchette viennent prendre le manchon dans
I'axe de I'arbre du métier,

La poulie tourne folle entre une bague perdue sous sa denft entrainante et la
manivelle placée au bout de I'arbre de commande.

Le manechon va et vient sur une clavelle fixe de la longueur de sa dent
enltrainée; qui se dégage de celle entrainantle de la poulie quand le mélier se
débraye.

Le révélateur des fils cassés se dispose en avant du fournissenr on du guide-
fil, et se régle en linclinant légérement sur son axe de support, de facon que
les danseurs soienl toujours préts & tomber dés que les fils qui les soutiennent
viennent & casser.

Le support du révélatenr de trous et d'aiguilles chargées se place sous une
des roues repousseuses du métier, de telle sorte que la table horizontale de la
console entre de 4 a4 5 millimélres sous la fonture, el se ftrouve éloignée de
{1 millimétre de chaque aiguille qui passe devant elle.

Deux fils condueteurs correspondant aux denx poles de la pile sont disposés
dans l'atelier, ce sont les conducteurs généraux. Au moyen d'une tension faile
avec soin, on greffe alors snr ces deunx conducteurs tous les fils des appareils
que porte chagque métier, et le fonctionnement dlectrique a lieu comme si les
métiers avaienl chacun une pile séparée,

De la pile, — On prend du hisulfate de mercure et on en met 100 ge. dans
chaque vase de verre; puis on verse dans eeux-ci de I'eanordinaire, de maniére
que, les charbons s’y trouvant, le niveau ne s'éléve pas & plus de 1 centimétre
au-dessus du sol; le toub est placé dans une boite, Tous les charhons étant
disposés du méme cobé, on relie an moyen d'un fil conducteur le charbon d’un
alément au zine de Pauntre, el ainsi de suite. Enfin on mel en communication
avec le charbon 'une des bornes extéricures de la boite, qui représente 'un des
poles, et avee le zine 'aufre horne, qui est Faulre pole; on serre le tout et la
pile est monlée. '

La pile doit se placer dans un endroit see ot Ia gelée et le soleil puissent le
moins l'atteindre. Tous les 12 ou 13 jours, on doit ouvrirla boite el, sans rien
démonter, faire tomber les efflorescences sulines qui pourraient se former hors
de I'eau apres les charbons et les zines,

Machine a tricoter de famille, de la G'®* américaine Bickford. — Nous
n'avons jusqu'ici parlé que des machines a tricoler fabriquées en Irance, en voici
une autre d'origine américaine, construite par la G Bickford, de Braltleboro
(Etal-Unis). Comme on le verra, elle ne fonelionne pas surun principe nouyeau
el a beaucoup.de rapports avec le métier rvectiligne du systéme Lamb, perfec-
tionné par M, Buxlorf de Troyes el employd dans un certain nombre de pen-
sions et couvenls sous le nom de [ricoleur omnibus (décril plus haut); mais
la combinaison meéeanique suivant laquelle les mémes prineipes sonb réalisés
dans ce métier amérieain présente dans cerlains détails un caraclére d'orvigina-
lilé pratique qui nous a paru digne d'étre signalé.

Nous ne pouvons mieux faire que de reprodoire & ce sujel 'excellente des-
erviplion qu'en a donné dernidrement M, Regnard (Société des ingénicurs civils,
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1877, p. 830): Le tricot est formé « dans le petit engin qui nous occupe, par
une série d’aiguilles ou de crochels avee palles & charniére, animés d'un simple
mouvement rectiligne alternatif. La pelite piéee 4 charniére ou doigt mobile
vient s'appliquer conlre le crochet de la téle de aiguille el le fermer pendant
sa descenle 4 (ravers chaque maille,

Ces aiguilles sont logees dans les cannelures on rainures verticales d'un
cylindre en fonte, el assujetlies par un collier ouvrant, de maniére & ne pou-
voir prendre, une fois posées, qu'un mouvement vertical ascendant ou descen-
dant. Enfin, e¢e mouvement est donné a Loutes les aignilles par une rainure en
forme de V, portée par un eylindre moteur qui enveloppe le premier, et est
mis en action an moyen d’une manivelle par l'intermédiaire de deux engrenages
d’angle. Celle rainuve vient saisiv successivement les aiguilles par leur partie
inférienre, recourbée & angle droit, el les force & descendre, puis i remonter,

Tels sont lesorganes principaux, simples, robusles, faviles & démonter sans le
secours d'aucun oulil, qui constituent essenticllement la tricoteuse dont nous
nous 0crupons.

Le fonctionnement en est facile & comprendre. Chagque petite aiguille esl
primitivement entourée d'un fil, envoulé & la main et aceroché de place en place
4 une masse en fil de fer chargée de poids et ayant pour fonetion de tiver Fou-
vrage a mesure (qu'il se fabrique. Puis on fait tourner la manivelle.en présentant
un fil devant les aiguilles; ecelles-ci en descendant prennent le fil dans leur
crochet qui se ferme de lni-méme par le relévemenl du petit doigt formant
pied-de-biche, entrainent une boucle de fil dans celle primilivement erédée, eb
forment une nouvelle maille; lovsque laiguille remonle, le doiglt s'abaisse, et
la petite cuiller qui le termine monte assez haul pour s'échapper de la maille
créée; la méme chose se répéte sur chaque aiguille & chague tour, de sorte qu'en
faisant seulement 50 Lours par minute, avec un eylindre monté de 100 aiguilles,
on fait 5000 mailles. Si on emploie le cylindre de 14% aiguilles, el qu'on fasse
faire 100 révolutions par minute au cylindre moleur, on arrive 4 faire 14400
mailles par minute, et on produait un tube de tricol, plus ou moins serré, dans
lequel on peul découper et coudre Loutes sortes d'objets. Si 'on veul faire, sans
coutures, ou avee une couture ou un remmaillage unique, tel ou lel objet déler-
miné, comme un bas, par exemple, la machine permetl d’exécuter ce travail
directernent, de faire le talon, les diminutions de la jambe, celles de la pointe,
les ourlets, les cotes, les jours, ete, par des moyens excessivement simples.

Pour faire par exemple, un travail plat, une bande de largeur uniforme ou
variable, on ne monte qu'nne partie des aiguilles, el on donne & la manivelle
un mouvement alternatif, Deux petites chevilles, qu'on place dans des trous du
bati & volonté, servent & limiter dans ce cas la course, sansqu'on aif & s'en pré-
oceuper, et en méme temps font rétrograder le guide-fil'de fagon a ce que le
fil se présente toujours devant chaque aiguille avanb qu'elle soil saisie par la
ainure qui lui imprime le mouvement. Pour faire des cotes, il suffit d’enlever
des aiguilles, en laissant leur logement vide. Pour rélrécir, on enléve des
aigunilles, mais en rapprochant les voisines pour combler les vides, et en JEtaﬂL
la maille de chaque aiguille enlevée sur eelle qui Pavoisine.

Pour former des ﬂr:ssms dans le tricot, on souléve des aiguilles pendant un
certain nombre de tours, en les mettant ainsi hors de la portée de la rainure
motrice ; on arrive ainsi & produire des effels variables & infini; selon le godt
ou Pimagination de l'opéralenr. Une femme exercée arvive, parait-il, & produire
jusquia 20 paires de bas par jour. '

Une série de menus détails dans la conslruclion sont encore & noter, aussi
remarguables au point de vue de la cinématique qu'd celui de la simplicité et
de la solidité des organes.
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Ainsi, la variation de longueur de la maille est obtenue en déplacant une
partie de la cannelure en forme de V que lixe une vis de pression. La tension
est obtenue par des poids suspendns & la masse en fil de fer sur laquelle on
agrafe le fil en montant I'onvrage, ¢'est-d-dire en eréant & la main la premidre
maille, avee un petit outil spécial.

La véparation d'un accident quelconqgue survenn au cours du travail, par suite
d'une maladresse, est des plus faciles; une longue aiguille, munie du méme
pelit doigt & eharnidre que celles du métier, permet de ramasser les mailles
tombées ou éehappées. Enfin, on peut faire sur cette petite machine des ourlets,
des (ranges, de 'astrakan, des passementeries, varier les couleurs, et méme,
avec un peu de soin broder des dessins en couleur dans le corps du ftricol,

Ce qui est généralement la partie la plus difficile de la fabrication des bas,
c'est la confection des talons, mais avee. cette machine les talons se font avee
la méme facilité que le reste du bas; la diminulion de largeur du tube el la
variété de sa configuration s'obliennent en soulevant, pour les melire au point
mort, certaines aiguilles, on en enlevant un certain nombre d'aiguilles, et en
rapprochant les autres. Quant an prix de la machine, il varie de 30 & 60 dollars
suivant le nombre des eylindrves de vechange, munis de fontures dillérentes
de 27 & 144 aiguilles, qui sont fournies avee la machine; ¢’est comme on le voit,
une dépense abordable aux petites bourses, el qui sera dailleurs rapidement
couverte par les hénétices tires de I'emploi de ee métier ».

Ainsi que nous 'avons dit plus haut, et comme d'ailleurs 1'a fait observer
M. Simon, ce n'est la qu'une réduclion ingénieuse du métier eirculaire connu.
Laiguille self-acting est employée depuis longlemps dans les métiers & bonne-
terie vectilignes et circulaires. La rainure en forme de V, pour I'élévation et
I'abaissement des mémes aiguilles, exisle dans les fontures droiles ou courhes.
Mais les ingénicuses modifications dont nous venons de rendre comple sont
une preuve de plus de lespril pratique des américains en toutes sortes de
choses.

Unification des jauges des métiers a tricot. — L'Exposilion a eu & s'oe-
cuper récemment dans 'un des Congres qu'elle a organisés, de I'unification du
numérotage des filés. On aurait pu & ce sujet, signaler une anomalie qui existe
dans la construction des méliers & tricol, nous voulons parler de la dissemblance
des numérotages qui servent & les désigner. Dans un ouvrage publié récemment
(Die Technologie der Wirkerei), M. Gustave-Willkomm s'est oceupé de celte
question el il a eonelu 4 U'adoption dune jauge uniforme basée sur le systéme
métrique décimal. M. E. Simon a été le premier en France & signaler (Monitewsr
des Fils, 1875, n" 21) les remarques de M. Willkomm; et nous eroyons intéres-
sant de reproduire en partie ici la traduction & peu prés littérale du chapitre
consacré par l'auleur allemand a I'éclaircissement de celte question.

On nomme division 1'écartement cenlre 4 centre de deux aiguilles, ou le
diamétre d'une aiguille plus la largeur du vide compris entre deux aiguilles, A
trés-peu d'exceptions prés, et seulement pour de trés-forls métiers, celie divi-
sion est disposce de telle sorte que Pespace compris enlre deux aiguilles soit
égal au diamélre de I'une d'elles. D'aprés le mode d'insertion des aiguilles dans
la fonture, il est évidenl que Pon ne peut changer facilement ni vite la division
de cette fonture ; aussi un métier conserve-1-il généralement la méme jauge et
se trouve-1-il ulilisé & la confection de tricots de méme sorle. Cesl pour ce
motif que I'on désigne la force d'un mélier & bonnelerie par la grandeur de sa
jauge, Celle-ci forme une fraction de I'unilé de mesure el varvie par suile avee
les localités.

En Angleterre on désigne par jauge le nombre de plombs portant deux
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aiguilles qui sont compris dans la longueur de 3 pouces anglais. Ainsi par
exemple, un métier n® 12 (12 jawge) porte 12 plomhs ou 2% aiguilles sur 3 pouces
anglais, soit 8 aiguilles au pouce anglais; en d’autres lermes, la division corres-
pondant & une aiguille mesure 1/8 de pouce anglais.

[in Franee, on employa d’abord la méme jauge; plus tacd, le pouce anglais
fut remplacé par les mesures du pays, 'ancien pouce de Paris. La jauge francaise
servit alors & désigner le nombre de plombs, foujours a deux aiguilles, compris
dans brois pouces de Paris. Avec les meures métriques, la France adopla un
nouveau pied égal au tiers du métre et divisé en 12 pouces. On conforma le
numéro du mélier an nombre de plombs mesurés sur une longueur de 3 pouces
nouveaux et 'on admit des jauges de deux espéces, la jauge fine et lajauge gros.
Tel est encore le systéme frangais: avee un mélier jauge gros, on désigne le
nombre de plombs portant dewe aigoilles eomptés sur une longueur de trois
pouces mélriques; avee un métier jauge fin, le nombre de plombs portant trois
aignilles pour la méme longueur. Par exemple, nn métier n® 21 gros a 21 plombs
ou 42 aiguilles aux 3 pouces, la division de la fonture correspondant a une

Er ] 37 1 7 : ;
aiguille esl égale aux — = el un mélier n® 21 fin a 2| plombs aux
4 o

3 pouces, ou 21 aiguilles au pouce, c'est-i-dire que l'aiguille correspond
i T Les rapports entre les numéros « gros » et 185 numéros « fin » sont
done comme 3 : 2. En pratique, on comple les jauges gros jusqu'an ne 27
(5% aiguilles aux 37) et les jauges fin depuis le n° 20 (60 aiguilles aux 37,

L'Allemagne qui, & son tour, a regu de France le métier & tricot, comple
partie comme ce pays, parlie avec les mesures de I'Allemagne du Sud, parfie
avec les mesures saxonnes. On avait aussi adoplté antérienrement les anciennes
désignations frangaises. On distinguail les méliers & deux oun Lrois aiguilles;
c'est-d-dire dans lesquels les plombs portaient denx ou trois aiguilles; les der-
niers étaient désignés ainsi quen France par le motb « fin » 3 pour les métiers &
deux aiguilles, on ne complait que 8 numéros, de 0, 1, 2 jusqud 7, chague
numéro comprenant un nombre de plombs & deux aiguilles exactement déler-
miné pour la longueur de 3 anciens pouces de Paris. Ainsi :

Ne 0 =40 plombs & 2 aiguilles pour 3" de Paris.

1 —136 = =
2—32 = —
3 =30 e o
1 =28 = —
5=26 = =
6 =24 = —
T—=29 = =

Cependant, les constructeurs allemands se hasaient de moins en moins sur le
pouce frangais, ils adoplaient au contraire les mesures locales el, en Saxe par
exemple, on arrivait & I'échelle suivante :

Plombsz, Aiguilles.

e e P S R

Métier no 7 22=/44 aux 3 pouces de Saxe ou 14,15 au pouce de Saxe.
- 6 2i=48 — — 16 —_ —
— 5 26=4h2 — — 17,18 — —_
= & 28=056 —_ — 18,19 —_ _—
== 3 30 =60 — — 20 » —_ —_
= 2 32 —=">68 — —_ 21,12 —_ —_
£ 1 BG="72 —_ — 2% » — —_

— 0 40=80 — L 26,27 — =
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Ces numéros servirent généralement jusqu’aux dix derniéres années el servent
encore en partie & désigner les méliers qui fonelionnent dans U Allemagne du
cendre. Mais ce sont i des données bien incomplates donl on doit déduire péni-
blement ce que Pon a surfoul intérét & connaitre, la grandeur de la division
propre a chague aiguille. Les désignations anglaises el francaises ne fournissent
pas non plus des indicalions précises, car les caleuls néeessaires pour connaitre
la grandeur d'une subdivision d'aiguille déterminde, sont plus longs encore;
elles n'ont d'utilité que pour les constructeurs en leur permeltant de déterminer
la foree des plombs isolés d'aprés le nombre de ces plombs conlenus dans une
cerlaing mesure de longueur. Aussi a-t-on senti la nécessité d'indiquer la divi-
sion des aiguilles elles-mémes, division naturellement bhasée sur la nalure des
tricols & produire.

En Saxe et dans les pays environnants, depais longtemps déji, le numéro
correspond au nombre des aiguilles qui occupent dans la fonture la longueur
d'un pouce saxon. Ainsi, I'on entend par métier n® 20 celui dont la fonture
porte 20%aiguilles au pouce. La division correspondant & une aiguille isolée en
est facilement déduite, elle forme nécessaivemet une fraction de pouce indiquée

par le numéro du métier. Dans 'exemple précilé, cetle fraclion devient (%\
/

En raison de sa grande simplicité, ce mode d'indication s'est promplement

élendu, et 'on ne fait guére usage en Saxe des anciens numéros, si ce n'est
? = (=3 £l

pour les métiers les plus forts d aprés les anciennes conventions :

Un métier & 1% aiguilles — no 7
— 16 e — [
—_ 18 — = b
— 19 — — &
— 20 =S — 3

Tandis que pour les numéros plus fins, les métiers sont désignés, comme il a
éLé indiqué, par le nombre des aigunilles an pouce saxon; la derniére classifica-
tion a, d'ailleurs, Uavantage de convenir parfaitement aunumérotage des métiers
circulaires.

La conversion réciproque des qualve principanx modes de numérolage des
métiers & tricot, saxon, anglais, francais gros et frangais fin, se réalise facile-
ment, elle s'impose aujourd’hui fréquemment par suite de la multiplicité des
relations commereciales entre les divers pays de construction. Si 'on désigne le
numéro saxon par 8, le numéro anglais par E, le numéro francais gros par F g,
le numéro francais fin par F [, on voit que:

S aiguilles=1" saxon.

E plomhs =2E aiguilles =3" anglais.

IFa plombs =2 Fr aiguilles =3" francais métres.
Fe plombs =3 Fr aiguilles =3" — —

En ramenant les différentes unilés (pouces) aux mesures mélriques, on a en
millimélres :

1 pouce (") saxon =236
1 —  anglais =254
1 —  francais = 27,78

Ceci posé, il est facile d'en déduire les rapports entre deux numéros, par
exemple, entre un numéro saxon S el un noméro anglais E:
S aiguilles = 1" saxon et 1" saxon = 13%/,,6.

25 /,.&  =1" anglais et 5" anglais = E plombs,
1 plomb = 2 aiguilles.
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d'on 5.25,4.8=23,6.E.2.
23,6.2 \
5= 9343 E=0,62 E
el par conséquent :
E= 062 S—1,02/5

!

¢'est-d-dire qu'en multipliant le numéro anglais par 0,62, on oblienl le numéro
saxon correspondant, et en multipliant le numéro saxon par 1,61, on obtient
de méme le numéro anglais équivalent. Exemple: Un mélier anglais jauge
28 est, d’aprés 'échelle saxonne, un métier (0,62.26=15 en chillres ronds) el
un mélier n® 20 saxon (20 aiguilles) est, suivant le numérolage anglais
1,61.20 = 32 jauge.

Par une équation analogue & celle ci-dessus, on peul Loujours établir les rap-
ports des numéros de deux échelles différentes; les vésultals de ces caleuls sont
consignés dans le tableau ci-apres :

S E Ia Fy

8 =10,62 E= 0,57 Fo = 0,84 Fr.
161 8= E=10,02 Fc = 1,37 Er.
1.6 B.=1,09.E = Fo = 1,50 Fr.
1,18 FJ—-UJ“E-—-UB?FG: Fr.

Pour les métiers circulaires frangais, dans lesquels les aiguilles ne se trouyent
pas paralléles, les résultats de ces tableaux ne sont pas immédialement appli-
cables; il faut savoir en quel point de la longuenr de I'aiguille la mesure a éLé
prise pour déterminer le auméro. Mais avee les métiers rectilignes & la main
el mécaniques, aussi bien que pour les métiers ecirculaires anglais, ces valeurs
sont d'un usage constant.

Quelques exemples en feront mienx saisiv 1'utilité:

I. Etant donné un métier saxon & 30 aiguilles, on a besoin de connaitre le
numéro du mélier anglais et du métier frangais correspondants.
L'une des formules ci-dessus fournil:

E = 1,61 § = 1,61.30 = N° 48 anglais.
La formule suivante montrerait que:
Fg = 1,76 8 = 1,76.30 = Ne 53 francais g» 0.

Mais comme les numéros frangais gros ne vonl pas si haut, on (rouve &
cinquieme ligne horizontale des formules:

Ff = 1,18 § = 1,18.30 == No 35 4 36 francais fin.

a

2. De méme, un métier francais désigné par le n® 22 gros correspond au
numéro saxon 12 a 13 aiguilles, en vertu de la formule 0,57 Fg = 0,57.22 el
urn mmu'-ru anglais 20 & 22 jouge en se basant sur la formule B = 0,92 Fg =

]. Un métier anglais porle le numéro 30 jaige, c'est en Saxe le ne 0,62 E =
0,62.30, soit & 18/, aiguilles, el en France le n® 0,73 E = 0,73.30 = 22 fin.

4. Un mélier francais 22 fin devient, en Saxe, 0,85 Ff = 0,85.22 = 18 & 19
aiguilles et en Angleterre 1,37 Ff = 1,37.22 — 3“ }fmr;r’

Si faciles que soient ces conversions des divers numéros, il serait cependant
préfévable d'adopter partout un mode de désignation uniforme, et il serait fort
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souhailable que tous les intéressés, fabricants de tricols et constructeurs de
métiers, voulussent s'entendre pour cetle unification. La base la plus ration-
nelle repose sur la division de Paiguille, ainsi que nous 'avons va pounr le sys-
teme saxon. Mais depuis Uintroduction des mesures métriques en Allemagne,
lancien pouce de Saxe n'est plus admissible comme unité el 'on se demande
quelle longueur doil étre prise pour point de déparcl. En Anglelerre, on lom-
bera dans le méme embarras, si ce pays adopte le systéme mélrigue, eb en
France, les difficaltés eussent élé les mémes, lors de 'adoplion du mélre, si un
nouvean pouce n'avait été créé simultanément, pouce fort peu différent, dail-
leurs, de l'ancien, puisque l'ancien pouce de Paris = 27m=,07 el le nouvean
pouce de France 27,78 ; de celle fagon, les nouveanx numéros ont présenté avee
les anciens un éeart & peine sensible et le pouce est demeuré 'unité de mesure,

En Allemagne, le pied a complétement disparn depuis U'introduction dun sys-
téme métrique; un nouveau pouee, il est yrai, a été adopté, mais il se rappro-
che beaucoup du centimétre, par conséquent il est trés-sensiblement plus pelit
que les longueurs usitées sous le nom de pouce dans les divers pays allemands.
Une modification dans le numérotage qui sert & désigner les méliers s'impose
done aujourd'hui ef il reste seulement & choisir une nouvelle mesure de lon-
gueur, susceptible de conserver un nombre déterminé d’aiguilles, car les divi-
sions correspondant aux aiguoilles devront loujours servir i déterminer le
nunéro du métier. Prendre pour base un nounveau pouce = {0m® ne semble-
raib pas rationnel, car, ¢’est une petile mesave qui, pour de trés-forts méliers
aussi bien que pour des métiers fins, donnerail des fractions ou des nombres
fractionnaires plutdt que des numéros, d'on 'on ne tirerait pas aisément la
grandeur d’une division d’aiguille. Voici dés lors ce qu'il fant fairve:

Prendre & U'avenir pour unité la longueur de 100 millimétres et exprimer
ainsi par le numéro du métier le nombre des aiguilles comprises dans cetle
longuear. Avee celle graduation, un métier n® 50 porterait 50 aiguilles an déei-
mélre, c'est-ii-dire gqu'une division serait égale & 2 millimeétres. La longueur
du décimetre se préte & toules les exigences de la consfruction et de la fabri-
cation induslrielle; chacun pouvrail ainsi se représenter aisément la fonture
d'un numéro donné ou la grandeur d'une division correspondant & ce numéro.
Par exemple, dans un métier no 100, les aiguilles seraient exactement réparties
comme les millimeélres sur le meélre; dans un métier no 50, elles oceuperaient
une largeur de 2 millimélres; dans un métier n° 80, 11/, millimélre ; dans un
métier n® 23, & millimétres. Si maintenant, pour les ealeuls des maétiers plus
fins, la longueur de 100 millimétres paraissait trop considérable et le (ravail
trop long, on pourrait, sans difficulté, se haser sur 50 on sur 25 millimetres et
mulliplier en fin de compte par 2 ou 4, de méme que 'on note les révolutions
d’une poulie par 30 ou par !5 secondes pour se baser ensuile sur fe total, fourni
dans une minule.

Le rapport de la graduation proposée avee les anciens numéros saxons, s'oh-
tient comme suit (N désignant le numéro nouveaun):

N aiguilles = 100m/;;
23 —=1"
1"=S8 aiguilles.

100
Ne—e=——— S=4.24 8§
N== 236 S=4,24'8
23,6
el S= ———-N=0,23BN.

100
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Un métier 100 nouvean correspondrail done au numéro saxon acluel ohlenu
en multipliant 100 par 0,236, soil n® 23 & 2&; un mélier désigné aujourd’hui
par le no 12 serail, avec la nouvelle échelle, le numéro résultant de la multi-
plication de 2 par 2%, soit 51.

V. — LES PASSEMENTERIES.

Quelques-uns placent dans I'Indele bereean de la passementerie. (Vest 14 une
opinion qui, sans étre erronde, est au moins prémalturée, car il n'existe aucun
indice qui puisse la confirmer. Tout ce quon peul dire, c'est que, comme la
broderie, elle remonte & une haute antiquité, 11 est tout naturel en effet qu'elle
ait di étre connue des peuples orientaux quelque peu eivilisés, le gotut du luxe,
joint & une imagination active, amenait & se servir d'ornements trés en vuoe, &
dessins originaux, et il n’est pas étonnant des lors qu'on ait retrouvé des ves-
tiges de passementeries dans les vieux tombeaux de I'Egypte. Des peuples de
I'Asie, ce genre d'ornementation fut lransmis & la Gréce el de 14 en [talie,
Chez les Romains de la décadence, il était assez goté, car il favorisait singu-
litcrement les gofts efféminés des derniers empereurs. Aprées Uinvasion des
barbares cependant, il n’en ful plus question.

En France, ce n'est guére qu'a I'époque de la Renaissance quon la voit repa-
raitre, mais ¢’est surtout depuis le régne de Louis XIV qu'elle est devenue une
véritable industrie, grice surtout & l'immense consommation qui s'en fit a la
Cour du roi el aux encouragemenls du minisire Colbert. Aujourd’hui, elle
conslitue chez nous une des branches manufacturiéres les plus importantes, les
principaux centres de production sont Paris et ses envivons, Lyon, Saint-Etienne,
Saint-Chamond, Beauvais, Donai, Amiens, Saint-Quentin, Loudun, Toulouse,
Caen, Nimes, Tours, Nantes el Clermont. Le nombre des établissements est de
300 & Paris et de 200 en province.

Ce qu'on appelle le mélier @ passementerie, est une sorte de métier a lisser
dans lequel la duite, dont la course n'excéde pas la largenr d'un galon, est
enlassée par le seul poids du baltant, auquel I'ouvrier ne mel les mains que
pour le repousser en langant la navette. Ce battant est en pente et ce n’est
qu'en étant soutenu par des hrelelles qui sonl passées sous ses bras, que l'ou-
vrier qui conduit le mélier, peut arviver au seuil en se penchant d'une maniére
exagérée, Mais & vrai dive, il n'existe pas de métier o passementerie proprement
dit, car le nombre des modeéles que comporte cette industrie est tellement
élendu qu’elle exige tour & tour une trés-grande variété de machines, parmi
lesquels les métiers Jacquard, cenx & haule et basse lisse, le petit métier, le
mélier tourniquet, le mélier a fuseaux, U'établi pour articles nouveaulés, ete.

D'une maniere générale, on peut dire que la main-d'@uvre de la passemen-
terie se divise en: 1° lissage, 2° relordage, 3° enjolivare ou travail & P'établi.
Les maliéres premiéres employées sont presque Loutes de provenance francaise,
La moyenne des salaires journaliers esl en France pour les hommes de 5 fr.,
pour les femmes de 27,50 el les jeunes filles de 17,20. La production annuelle
est de 100 millions de franes environ, dont la malidre premiére représente
environ les /g, Les produits de la passementerie frangaise se vendent dans toule
la France et s’exportent dansle monde entier. La valeur des produits consom-
més & Tintérieur pent s'évaluerau liers de la produclion, L'importation se borne
a quelques passemenleries de laine venant d’Allemagne et va sans cesse en
décroissant.
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Il n'est pas facile de ¢lasser la passementerie. Les cing divisions suivantes,
consacrées par l'usage, peuvent élre adoplées:

17 Passemenlerie nouveauté; 20 d'ameublement; 3° militaire; 4° pour voi-
tures et liveées; 5° pour vétements d’hommes. |

La passementerie nouveawlé se fabrique surtout & Paris, Lyon, Saint-Efienne,
et Saint-Chamond. Elle comprend les ganses, cordons, tresses, galons, agréments
au métier, an cousu, au erochet, houtons & 'aiguille, noirs ou couleurs, pour
robes el vétements de dames. Dans ce genre, ¢’est naturellement la France qui
I'emporte, comme dans lous les produits qui ne doivent leur écoulement qu'an
bon gott qui a présidé & leur confection. Nos moindres modeles sont gopiés &
I'étranger; 'exposilion francaise se Lrouve ici assez variée, mais toutes les expo-
sitions élrangéres qui ont essayé de luller avee nous nesavent méme pas toujours
bien imiler les modéles que nous leur avons fourni: généralement I'ensemble
s'y trouve, mais trés-souvent le seul poinl qui ferait ressortiv I'objet en question
est oublié.

La passementerie d'ameublement constitue chez nous une branche d'industrie
moins importanle que la passementerie nouveauté. L'élranger qui souvent sait
fabriquer & meilleur compte que nous, fait en ce genre de produits grande con-
currence i la France ; mais si nous vendons plus cher, il est bien évident pour
tous que nous faisons tout aussi bien, particaliérement dans nos modéles des
styles Louis X1V, Louis XV et Louis XVI.

La passementerie militaire nousoffre des types d’une richesse extraordinaire
dans cerlaines contrées ébrangéres, particuliérement en Russie, en Autriche, efe.
Les produits d'or et dargent qui figuraient & I'Exposition ont certainement
alteinf le fini désivable, on ne peut guére mieux souhaiter. Chez nous, ot 'on
recherche plutot Pélégance et la légéreté, la passementerie militaire tourne un
pen lrop, ce nous semble, & la passementerie nouveaulé.

La passementerie pour voitures et livrées avait un peu déeliné depuis 1870,
en grande parlie & cause des événements de cette époque et de lindifférence
générale du public pour ce genre d'ornements, Aujourd’huique le goit du luxe
a repris le dessus, cette indusirie semble renailre de ses cendres eb les
modéles de livrées que nous avons vu & I'Exposition Lémoignent d'un grand
progrés et d’'un sueees incontestable.

Enfin, chez nous la mode a proserit depuis longlemps, la passementerie pour
vélements d'hommes, mais il est encore bien des pays ou le hrandebourg et le
galon chamarré sont encore en usage, particulitrement en Autriche et un peu
en Russie. Lindustrie des boutons esl la seule qui, chez nous ail encore quelque
suceds, mais elle étail peu représentée a I'Exposition,
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VI. — LES RUBANS EPINGLES.

" On désigne sous ce nom les pidces de Lissus ébroites et longitudinales des-
tindes & imiter les fourrures houelées et particulicrement Uastrakan gris ou
noir. Tantol ces picces reslent felles quelles el sont employées comme bor-
“dures pour collets d’habits, manches, confection pour dames, ete., tantot elles
sont cousues ensemble eb forment des vélements entiers, ayant parfaitement
I"aspeet frisé du poil de certains animans.

Gelle fabrication a ses princi ipaux centres a Saint=Etienne, qui fait cependant
plutdt anjourd’hni le, ruban de soie, et surtout & Comines (Nord) concurrem-
ment avee les rubans en fil de lin eL (i nlon pour bretelles, jarretiéres, tivants de
chanssures, courroies pour noix de broches, ete. On en fabrique aussi un peu
en Allemagne. A Comines, celte industrie est séculaire. A une époque qui n'est
pias encore bien éloignde, c'clait la seule fabrication de cebte ville: on n'y
comptail pas moins de vingt petites fabriques. Depuis 1830, la plupart de ces
pelits induslriels ont disparn, et la fabrication s'eslt insensiblement concenirée
aux mains des plus intelligents et des plus travailleurs. Auvjourd’hui, il n‘en
existe plus que quatre, produisant beaucoup plus que leurs vingl devaneiers.
Les principaux exposants en ce genre, étaient MM. Lanwick et Galland, de
Comines, qui, non contents de fabriquer d’excellents produits ont encore apporté
un grand nombre de pcrlectwnunmr'nts, aux métiers & lisser qu'ils font fone-
tionner.

Fabrication des rubans épinglés. — Pour ce qui concerne les méliers a
épinglés, ces perfectionnements ne portent en général que sur des détails, mais
‘ils ont encore leur valeur. En voici par exemple quelques-uns: On sait que les
dpinglés se fabriquent au moyen de deux aiguilles qui viennent, I'une aprés
Tautre, abaisser la chaine et la relever. Dans l'ancien métier, le jeu de la
navette était indépendant de celui des aiguilles, et celles-ci ne prenaient place
quapeds le lancé des duiles de dessous, M. Galland a rendu le mouvement de

. la navette solidaive du mouvement de 'aiguille, celle-ci se place en méme temps
qu'elle avance ; de deux mouvements U'inventeur n'en a fait qu'un, et il y a ainsi
autant de coups gagnés qu'il y en avait de perdus auparavant. C'est done 1a un
perfectionnement notable.

En wvoici un autre : Dans le tissage de ees rubans, une quadruple chaine se
déroule au fur et & mesure duderriére du métier, pour former la série de
boucles nécessaires & produire I'effet voulu. La chaine est alors absorbée avee
une extréme rapidité, et, lorsqu’il divige 'ancien métier, louvrier est obligé de
se déranger toutes les dix minutes pour fournir une .mlpir* quanllté de fil & I'ai-
guillée Dans le nouvean systeme imaginé par M. Galland, la bobine de chaine
se déroule petil & petit d_une qurmhl.(, justement égale .l la longueur d'une
boucle. L'ouvrier qui, aotrefois, perdait deux heures au moins par jour en
marches el confremarches; se voit ainsi avantageusement remplacé,

Métier 4 tisser les rubans unis. — Comme nous n'avons encore rien dit
des métiers a tisser les rubans de fil de lin el que la vilrine de MM. Lauwick et
Galland, conlenait un grand nombre d’échantillons de ees rubans, de
tous genres et de toutes dimensions, nos lecteurs nous permettront de leur
donner connaissance des perfectionnements apportés aux méltiers qui les fabri-
‘(quent par ces mémes inventeurs. :
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On eonnait Pancien métier & rubans, ou plutot le métier & rubans employé
généralement aujourd’hui. Un biti carcasse supporte la couronne el le systéme
tlu tambour. Des leviers, silués an faite du métier, mis par des marches placés
au bas, meltent en monvement 'armure qui donne le mouvement aux lils de
chaine. D'autres marches sont mises en mouvement par des cordes et fonf .
passer les navelles dans les chaines de gauche & droile el vice versd. Tountes .
les naveltes sont solidaires el l'arrél de Iune d’elles nécessite arrét du métier
toul enlier. Le métier de M. Galland différe surtout de 'ancien par sa subdivi-
sion en plusienrs parties. L'embrayage y est en méme temps spécial pour cha-
eune des parlies, et aussi applicable & l'arrdt fotal. D'nne parl, en effel, deux
parties d'un arbre d'embrayage, s'adaptant F'une dans Paubre, ef répétéesd cha-
que portion du métier, penvent, au moyen d'une déclinche, élre rapprochées
oudloignées & volonté, de fagon & faire areéter les engrenages gqui commandent
le systéme el qui sonl emmanchés sur eux, ou i lenr communiquer le mouve-
ment. D'autre part une tringle a fourchettes comme il s’en trouve dans loutes
les machines. permet de faire passer la courr oie de la poulie fixe sur la poulie.
folle et d'arréter ainsi le mélier en cas d'accident,

A premiére voe, ce nouveau métier est incontestablement préférable a l'an- |
cien. Subdivisé en plusieurs parties, il permel d'en arréter une en laissant
fonetionner les aulres, et résout ainsi le probléme de la marehe conlinue et
par suite de la fabricalion incessunte. La suppression de lareét total dans une
machine esl un perfectionnement que toul industriel eherche & upp]illuez' dans
les métiers dont il fait lt*aage et qu’il regarde, lovsquil peut y arviver, comme
un progres indiscutable. Mais, dans le mélier de M. Galland, ce perfeetionne-
ment porte encore d':mlle.» fruits. Eu égard & sa hll]_‘ldl\’ln]l’l]l, les organes:du
mécanisme qui font fonclionner Parmure el le batlanl sont plus légérement
construits, ils ont, par conséquent, 'avantage de pouvoir marcher a une vitesse

-

beaucoup plus grande, tout en permeftant 'emploi de matiéres inférieures. Le *

mélier est en outre plus solide, parce que les portions ont moins de longueunr,
eb qu'il est plus facile de maintenir les piéces principales eble hiki, i
Au point de vue do mécanisme, nous ajoulerons que I'excessive productions
du métier a foreé¢ l'inventeur & modifier le vappel des rubans sur le derriére.
Ce rappel, dans I'ancien systéme, occasionnait une perte de tomps a l'ouvrier

qui élait obligé de remonter un & un les poids & rvouletles qui enlrainaient le,

ruban, lorsque cenx-ci élaient prés du sol. 11y a maintenant, simplement deux
ronleaux, disposés 'un au-dessus de I'aubre, mis par des engrenages de dimen-
sions ditférentes, agencés de telle facon que deux révolulions du roulean supé-
rieur correspondent & une seule durouleau inférieur. Ce dernier, garni d’émeri,
refient les pitces; l'autre, maintena par un eylindre de pression, les entraine
dans un hac placé au pied du mélier.

Nous dirons enfin que M. Galland a éLé le premier & appliquer le moteur
mécanique an tissage des rubans avee navelle volante, alors qu'il n'existait

encore nulle part en France el en Allemagne. La navelle @ crémaillere, seule

mup!uy(,e ne pouvail arriveri la rapidité d’exéeubion de sa concurrente : souvent
mise & 1essai, celle-ci avait ébé abandonnée, car elle était sujette & jouer dans
sa glissictre eL i reprendre frop rapidement sa place sous effet do choe an
vetour. M, Galland est parvenu, au moyen d'un frein qui la maintient & chaque
lancé de duite, & 'adopter pour la presque lotalilé de ses métiers. La navette
volante pouvant marcher plus vite que la navelle a erémaillére, il en résulte
¢videmment une augmentation dans la production. Telle estla mdulunc voyons
mainlenant les résultals:

L'ancien métier, fonetionnant une journée, tissanl par exemple des robans
de 12 millimetres de largeur, el batlant 30 duites au centimélre, produil une




LES FILETS DL PECHE. 545

moyenne de 1,000 metres de rubans: on donne une fagon de 0,52 cent. par
100 métres, ce qui procure & l'ouvriére un gain hebdomadaire de 20%,80. Dans
ce méme laps de temps, avec le nonveau mélier, le méme ouvrier produif
2,400 metres du méme ruban, pour lequel payant une facon de 27 eent. 1/, par
100 metres, il obtient unsalaire de 315,80, Ce nouveau mélier fabrique 60 rabans
(de 20 millimélres de passage ou entrée de pitee avee 56 millim. de repos ou
de longueur de navelle), sur un ensemble ne mesurant que 42,70 de large. En
résumé, la production est augmentée de 120°/,, el bien que le salaive aux
100 métres ait été haissé de pres de 50 0%/, l'onvrier gagne par semaine 53 °/q
en plus. Ces résultals sont évidemment l'indice d’un progrés considérahle.
Majoration de salaive pour I'ouvrier d’une part, abaissement dans le prix de
revient d’autre part, e'esbli le but anquellend & atbeindre Loul industriel sérieux.
Sans plus de travail qu'antrefois, et méme en ftouchant un salaire proportion-
nel beancoup moindre, l'ouvrier peut prétendre chaque jour a tirer un plus
grand profit de ses fatigues; d'un autre cdté, ses paltrons partagent avec lui
I'avantage qui en résulle, ils profitent de leurs inventions el écoulent beaucoup
plus facilement un produit dont la main-d’ceuvre esk moins onérense, Il y a
ainsi double profit.

VIl. — LES FILETS DE PECHE.

C’est un pauvre paysan de Bourgtheroulde (Eure), nommé Buron, qui a
inventé le premier métier a fabriquer les filels. La machine de Buron, qul
a figuré & I'Exposition de 1806, se trouve actuellement dans les collections
du Conservatoire des Arts-et-Méliers. Elle est encore primitive, mais trés-
ingénieuse, et il est d’autant plus surprenant quelle ait pu’étre construite
par Buron, que celui-ci n'avail regn aucune instruction élémentaire el ne
savail méme pas lire. Celte machine fut plus tard modifiée par un habile
ingénieur, Pecqueur, lequel, grace aux connaissances de mécanique qu'il pos-
sédait, pul facilement saisir les défauts de la machine Buron el la transforma
complétement. En 1867, il y avait 4 l'exposition deux machines a fabriquer les
filets, basées sur le méme principe, mais comportant un grand nombre d'amé-
liorations de détail. Depuis cetle époque, des constructeurs spécianx se sont

appliqués & perfeclionner ces appareils et sont arrivés a des résultats vérita-
blement remarquables.

Machine a fabriquer les filets. — La machine & fabriquerles filets de péche

est trop peu connue pour que nous la passions sous silence. Celle employée
aujourd’hui couramment, inventée par M. Bonamy, constructeur & Saint-Just-
en-Chaussée, est des plus ingénieuses. Sans vouloir déerire ici les excentriques .
“aux courbes savantes, les leviers s'enchevétrant les uns dans les aulres, les
arbres et les engrenages, tantot marchant, tantot s'arrétant selon les exigences
du travail; nous nous conténterons d'indiquer les principaux principes de son
fonetionnement. Nous emprunterons les points les plus importants de cette
~ deseription 4 un travail remarquable de M. J. Rousseau qui a paru récemment
(Soc. indust, d’Amiens, t. XIII, p. 65) :

« Au premier coup d'eeil, le métier de M. Bonamy ressemble & un mélier a
bonneterie, dit métier rectiligne, auquel on aurait adjoint quelques-uns des
roganes moteurs d'un métier & table. Une hobine est placée sur le coté gauche
de la machine. Une aiguille, placée du cOté opposé, en traverse Lous les organes
et vient saisir, comme le feraient les deux doigts de la main, le fil de la bobine,

35
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I'entraine dans son mouvement rétrograde el continue & le tenir pendant que
s'exdeule ce qu'on appelle en bonneferie lopération du cueillage, ¢'esl-a-dire la
transformation d'un fil tondu en un fil ondulé, dont chaque pli aura la longueur
néeessairesd la confection d’une maille. (Voir plus haut : Trieots). Les autres
organes de la machine prennent ces plis, les déplacent, les Lordent et les dispo-
senbfl recevoir de nouvean Vinsertion de Paiguille qui fait ainsi d'une seule fois
les 500 passages qu'aurait dopérer 'amatenr qui fait du filet & la main avee son
aiguille en bois. Je dis 300 passages parce que le [il monté sur le métier a
300 mailles.

Aprésce second passage de Paiguille et le cueillage faitcomme précédemment,
le neeudse serre; un Lambour vienl alors enrouler la piéce d'une longueur égale
1o maille excéentée, el 'opération continue ainsi, faisant la méme série d'opé-
ralions 5 fois dans une minule, ce qui donne 1,500 neends dans ce laps de temps.

Nous allons essayer de montrer quelles sont les difficultés vaineues par

M. Bonamy et avee quel vare bonheunr il est avrivé au but désivé.

Yoyons d'abord quelle espice de naeud il y avait a exéeuter. Ce neud n’est
aulre que le neeud de tisserand, qui'se compose de deux boueles entrelacées,
dont I'une a ses branches paralleles et l'autre ses branches croisées. 11 est trés-
facile de faire un noeud quelconque lorsqu'on a entre les mains les denx bouts
du fil & réunir, c’est la premiere chose qu'on enseigne & nos apprentis tisseurs,
et ils sonl bienldl au courant de cetle petile opéralion qui se répéle si souvent
dans leur {ravail. Voici du reste, comment le neeud du lisserand se fait: on
place les deux houls du fil & réunir entre le pouce et l'index de la main droite
en les eroisant eb en ayani soin que le fil de gauche passe au-dessus de celui de
droile (fig. 5 pl. V). On prend le fil ¢ de la main droile, on forme une bhoucle
en passaul ce fil derriére lui-méme et en le faisant passer entre les deux bran-
ches supérienres (lig. 6); puis on insére Uextrémité du fil ¢ dans la boucle (fig. 7
pl. V). On continue & tenir le nond dans celle position, entre le pouce el 'in-
dex dela main gauche, puis on reléve le fil d et on serre le nezud avee la main
droile (lig. 8 el 9). Sl esl facile, ainsi que nous le disions tout a I'beure, de
faive un nweod lorsqu'on a les deux extrémilés des fils & réunir entre les mains,
il n'en est pas de méme lorsquil s'agit d'exécuter ce neud au milien d'un fil
conlinu. Pour wrriver 4 ce résullal, il fallait préalablement décomposer le neend,
Panalyser avee soin el voir quelles transformations il aurait & subir pour étre
reproduil mécaniquemenlt. Si nous prenons un neud de tisserand tout fail et si

nous plions la boucle de la branche croisée sur elle-méme, nous formons un.

nand coulant (fig. 10). La bouele & hranches paralléles se trouve ainsi dégagée;
elle peul se redresser, el le neeud ainsi transformé montre dans ce fil tendu
I'élément du fil que va chercher aiguille dontil a été parlé. °
Voyons mainlenant de quelle maniére on pourrait faire un neud coulant an

milieu d'un fil &
W

] "
le Plions le fil pour faire un V (fig. 11); 2°Tordons cette boucle de maniére

que la branche qui se trouvera & droile passe an-dessus de l'autre (fig. 12),
3¢ Plions celle houele sur elle-méme de maniére que le bas de'la boucle se
trouve au-dessus du croisemenl des deux branches il se sera formé denx bou-

clesau lieu d'une (fig. 13 4° Tivons & travers la boucle de gauche, la branche .

de gauche (fig. 14) et faisons-la passen duns cetle boucle, nous formerons le
neud coulant sans aveir en besoin des extrémibés du fil r‘ﬁg 15). ¥

Mainlenant, si nous passons un fil droit dans ce nceud coulant, et que nous "

rabattions dessus la boucle du neud, le nand de tisserand se frouvera recom-
posé (lig, 16), comme dans la fig. 8. On ramalquera que ce. nmud est. symél:rl-
q'uemenL uppo"-u au ncend de tisserand fait & la main,
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Ce sont ees différentes opéralions que le métier exéeute avee les organes que
nous allons déerire, Les organes opérateurs du métier & fairve le filet de péche
se composent : '

12 D'une série d'aignilles A (fig. 8), serrées sur une baree. Celte barre esk
montée sur un systéme d'arvtic "Irl“ll“‘- qui lui permet de se mounvoir suivant
une courbe dl’*lr‘l‘m.}hée el assez compliquée. Lextrémilé de ces aiguilles est
recourhée en crochet, Le bee du erochet n'est pas dans le méme plan que 1'ai-
guille, il s'incline vers la droile pour qu'elle puisse prendee tontes les positions
nécessaires pour les opérations 4 effectuer. La ligne poncludée donne une idée
approximative du chemin pm'r'mnu par les aiguilles, Cetle di.spusi.tinu i pout
but de tordre la maille en la décrochant. Cette opération, qui s fappelle le tour-
niage, correspond i celle faite & ln main et déerite pav la fiz. 12: 20 des erochets
B soudés sur des ondes qui articulent dans un peigne el destinés 4 fairve, comme
dans les métiers & bonnelerie, l'opération du eneillage: 30 des ernchets G d'une
forme toufe particuliere, monlés sur une bharee fixe. Ces crochels sont eompo-
sés de deux pitces soudées el rivées ensemble ; une des deux parties fait pessort
contre l'autre.

Fig. 8. — Organes opératenrs du métior & faire los filats de péche,

Pour déerire la série de mouvemenls qu'opérent ces organes, nons prendrons
le métier au moment ot les neends viennent de se serrer, la maille étant ter-
minée, Dans celle position, loutes les mailles sont maintenues pav les erochets
B du cueillage, Les aiguilles A se meltent en mouvement, péndtrent dans ces
mailles; en reculant, le bec de I'aiguille qui est gauehi, passe en dehors de la
maille et la tord en la dégageant des crochels B. Aussilob la maille dégagée,
les aiguilles A, continuant lear mouvement; suivant la ligne ponetuée de la
fig. 8. introduisent les bouclessentre les hranches des erochets G, puis elles
remontent, et la pointe B du crochel G pénétre dans Pwillet. Une barre vient
alors rabattre les mailles au-dela du crochel (. La barre recule; comme le filet
est. tendu, il eherche & veeuler @vee elle, mais tontes les branches gauches des
mmllea sont prises par ute gorge qui se trouve sur le crochet G, Les aiguilles
remontent de nouveau et vmnmnl se placer au-dessus du crochet (. Dans cotte
position; le noeud coulant est formé. Les evochets B viennenl & leur lourse pla-
cerenlre les erochets O el au-dessus de la gorge suptérienre. Gest & ce moment
que la longue aigwille traverse la mae lnq,le, passant au-dessus des erochels B el
dans‘la boucle du neud coulant. 5
- Lfaiguille ayant ainsi saisi le fil de la hobine se relive et I'eniraine avee elle
de gauche & droite, Ce fil est alors droit on tendu dans tonle sa longuenr. Clest
i ce moment que les crochels se baissenl un & un pour exéenter de droite &
gauche le cueillage, c'est-d-dire le développement sous forme ondulée du fil
qui élait teild!h permettant ainsi ‘au fil qui est enroulé sur la bobine de-se
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dérouler d'une quantité convenable pour fournir la longueur qui exige 'ensem-
ble de toules ces ondulalions. Une barre vient ensuile dégager les mailles des
aigailles A et des crochets €, puis les neeuds se serrent par suite de la traction
du tambour, ferminant ainsi la suite d'opérations nécessairves & la confection
de la maille.

L'opération fondamentale que nous venons de décrire n'est pas la seule que
le métier ail & exéeuler. Il est & remarquér que, les mailles du (il formant
losange, les neends sont contredits et qu'il faul que la barre & aiguille se déplace
i chaque rangée de mailles, tantdt & droile, tantdt & ganche. Sila machine se
bornait & exéenter le nend sur la maille faite précédemment, le filet se rétré-
cirait d'une demi maille de chaque cdté, soil d’'une maille entiére par rangée,
et le filet se terminerail en pointe (fig. 18, pl. V). Il est done nécessaire qu'une
maille supplémentaive s'exéeute sur la lisitre. A ce propos, nous eroyons devoir
dire que ce mélier n'a pas éLé invenlé lont d'un jet par M. Bonamy. Comme
le mélier a tisser, le métier & tulle el le mélier & bonneterie, il a commencé &
fonetionner & la main. Au lien de faire les neeuds un & un, on a, au début,
essayé d'employer des crochets pour faire plusieurs nceuds & la fois. Puis on
a organisé certains appareils primilifs, marches ou leviers, que les pieds ou les
mains faisaient fonetionner successivement, et on a fait un mélier qui, tout en
donvant une plus grande produection, exigeait un certain nombre d'opérations
manuelles, prenant beaucoup de temps., Ainsi, l'ouvrier élait obligé & chaque
rangée de mailles: 12 'acerocher le (il venant de la bobine sur 'aiguille qui doit
faire passer ledit fil an {ravers des mailles pour faire une nouvelle rangée ; 2° de
couper le fil & la lisitre el & une cerfaine longueur aprés que la rangée avait
&Lé faite; 3° de nouer ce fil avee le bout précédent qui dépasse la lisigre et qui
a été coupé a la rangée précédente pour faire la maille de lisidre, 4° de déero-
cher ce fil de aiguille, lorsqu'il est passé & Lravers les mailles el que I'opération
du cueillage est terminée.

Toutes ces opérations, dans le métier de M. Bonamy, sont faites mécanique-
ment et automaliquement, et l'ouvrier n'a qu'a surveiller le travail. L'acero-
chage du [il & V'extrémilé de la longue aiguille se fail d’une maniére aussi
simple qu'ingénieuse : Cette aiguille a un erochet & son extrémité. Ce crochet
pénétre au centre d'un petit disque en bronze. Le fil de la bobine passe dans
un trou percé & une pelite distance du centre, aussitdt 'aiguille engagée, le
disque fait un tour. Le fil s'enroule sur Paiguille, et, lorsqu’elle recule, il s’in-
troduit dans son erochet et peut étre entrainé dans son mouvement rétrograde
sans crainte de s'échapper, Aussitot le cueillage fait, deux appareils qui se trou-
vent & chaque lisiére prennent les. deux extrémités du fil, le serrent, viennent
le présenter devant deux couteaux qui d'un cdté le séparent de la bobine et de
l'autre le séparent de I'aiguille. Lorsque le fil est coupé, les deux appareils de
lisiere en maintiennent les extrémités tendues, pour que les mailles de lisiéres
puissent se former. Ainsi se trouvent exécutées par la machine les quatre opé-
rations manuelles du métier primilif.

Entin, lorsqu’on commengail une piéee, il étail nécessaire d’avoir un morecean
de filel appelé chef qui, aprés avoir été monté sur le tambour, devait é&tre
monté maille & maille sur les aiguilles; il en résultait une grande perte de
temps, qui se trouve supprimée par l'emploi d'une légére barre munie de ero-
chets en nombre égal aux aiguilles et du méme écartement. Aprés le premier
cueillage, on engage la barre dans les mailles, on attache cette barre au tam-
bour par des cordes et on opére comme s'il y avait du filel fait.

Lovsqu'une pitce de filet est terminée el qu'on veul continuer une autre picce
i sa suite, on opére lrois cueillages suceessifs sans faire de neends, en modifiant
les mouvements de la machine, et lorsqu’on veut séparer les deux piéces, il n'y
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a qu'une corde & dégager des mailles et le filet se trouve avoir des extrémités
garnies comme un filef fait & la main.

Il reste & faire remarquer que le métier est heaucoup plus étroit que la pidce
de filet fabriquée, les mailles s'enroulant suivant un losange trés-allongé. 1l y
a sur ce métier un compleur qui sert exactement & connaitre la production.
Ce compteur, par une combinaison trés-ingénieuse, est mis 4 I'abri de la mal-
veillance de 'ouvrier qui serait tenlé de 'avancer pour faire croire qu'il a pro-
duit plus que le travail réel. Comme il peut s’appliquer & toute espéce de ma-
chine, nous avons cru intéressant de le faire connaitre (fig. 19, pl. V).

Ce compleur se compose d'un disque en cuivre sur lequel sont gravés les
divisions et les chiffres indicateurs. Une aiguille est fixée sur le bitis en face de
ces chiffres, Le disque est monté sur un axe commandé par une vis sans fin,
placée sur l'axe du tambour. En desserrant un écrou, on peut mettre le zéro
du compteur en face de l'aiguille fixe. Mais il pourrait arriver que I'ouvrier en
possession d'une clef, fit faire ce méme mouvement pendant le travail et
avancit indfiment le cadran, Pour obyier & cel inconvénient, I'axe du cadran
porte une aiguille soudée qui 'accompagne dans son mouvement de rotation.
Si, lorsque I'ouvrier commence son travail, on prend nole du chiffre du compteur
en face ducuel se trouve 'aiguille de 'axe, on verra, lorsqu’on vient contrdler
la production, sile disque a été dérangé par I'ouvrier et de quelle quantité il
I'a élé.

Supposons qu'on commence le travail sur le zéro et que l'aiguille de I'axe se
trouve & ce moment sur le chiffre 3, il est clair que pendant le travail cette
aiguille sera toujours sur ce chiffre puisqu’elle se meut avee le cadran. Sil'on
vient prendre la tiche de l'ouvrier au moment ou l'aiguille fixe est sur le
chiffre 6, l'aiguille de l'axe étant encore sur le chiffre 3, le métier aura produit
6 vnités de travail ; mais si I'on trouve, par exemple, 'aiguille de I'axe sur le
chiffre 3, ¢'est I'ouvrier qui aura fait avancer a la main lg compteur de 2 unités,
et dans ce cas il n’aura produit réellement que % unités de travail.

Alfred ReENoUARD.
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Revue des exposants. — Données statisliques concernant impression et la teinture. — Conclusion.

Machine & doubler.

— Wraité du fixage des coulenrs par la vapeur. Lvoloin-8......o0e 10 fr,

DEVILLIERS. — Soierie, contenant 'art d'élever les vers & soie et de cultiver le
mirier, traitant de la fabrication des soieries. 2 vol. et atlas.............. 10 fr, 50
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DESERVILLERS. — Laines ¢t moutons. In-32........covivvivvaiinnereeaee n 30

DRAPIER. — Wilature du coton, suivi de formules pour apprécier la résistance des
appareils mécaniques, etc. | vol. avec planches........c.cvvivinninoneien. 2 o, 50

DUPONT (P.) et SCHLUMBERGER (V.). — Filature du coton des métiers continus
4 anneaux dits Ringlhrostles, généralités, théorie, dascnpuan de plusieurs types de
machines, etc. InsBiavee pl......oiiii i RIS S e S R G

— Aide-mémoire de filature, In- 12,cart.................‘. 3 b et e AT

FAVIER (P.-A.). — Nouvelle industrie de Ia ramie, notice sur la découverte de
procédés mécaniques et chimiques, ete., ete. In-8.....o.ivaaea.,. LS LA T Y

FERGUSON., — MNes dentelles au fuseau, les dentelles mécanigues.
I A A o S AN R A N R AR e A et et e S ey
FOL (Frédéric), chimiste. — @xmide du teinturier. Manuel complet des connais-
sances chimiques indispensables & la pratique de la teinture. 1 vol., 430 pages et
(L0 TG Y G0 o S e e i S L b o s e b i S e i a0
GAND et SEE. — Mraité complet de Ia coupe longitndinale des velours
apreés tissage. 1 vol , avec 24 pl. et 40 fig. dans le texte................ 12 fr.
— Cours de tissage professé 4 la Société industrielle d’Amiens. 3 forts vol. grand
in-8; avec pl., tabliey figi dans le:texte. ui it e ada s teas Sravece e A e s
GUILMARD. — Album du TMapissier parisien; gr. in-8° de 24 pl. en noir : 6 fr.;
en coulenr......... e R S AL e eV T e e e T e R ) S I
— Ornements d’appartements. Collection de tous les accessoires de décoration
servant aux croisées et aux lits ; 24 pl. in-87, fig. noires, 6 fr.; figures coloriées. 10 fr.

HEDDE. — Etudes séritechniques sur Vauecanson. In-8, 25 fig........ 5 fr.
Historique de Dindienne a Mulhouse (chap. XVI de la Statistique du Haut-
I B s e A i s s B R ki ibn el 0oy LS A el DTS

KEPPELIN (M.-D.), chimiste manufacturier. — Blanclnmenl blanchissage, ap-
préts, impression et teinture des tissus. Gr. in-§ de 164 pages avec 32 fig.

stiidiplanclies &St r Tt Sals sl a e B A S e (L3R
Eaxtrait de la table des matidres. — Blanchiment des tissus. — Tissus de coton. — Appareils i lessiver
it haute pression. — Blanchiment des étoffes de laine, de laine chaine coton el soie. — Blanchissage.
— Appréts. — Tissus de coton et de laine, — Appareils & appréter les draps. — Impression el teinture
des tissus. — Origine de 'impression des tissus. — Importation du rouleau en France. — Marche pro-
gressive de la fabrication. — Progres réalisés, — Teinture. — Etudes sur I'Exposition de 1867. —
France. — Pays étrangers. — Machines employées dans les fabriques d'éloffes imprimées en France et
dans les pays éirangers. — Matieres colorantes, — France. — Pays élrangers, — Dessins pour les

impressions, — Machines & essorer les tissus au large pour éviter les plis. — Impressions et teinture.
— Grilloir & gaz & double effet, — Régulateur de pression. — Machine 4 imprimer & huit couleurs de
M. C. Hummel, — Chaudiére a blanchir 150 pigces, — Chaudiére i blanchir a4 4 atmospheres. —
Appareils du systeme Waddington. — Tondeuses 4 deux porte-lames, ete., eic.

— Guide pratique de la fabrication des tissus imprimés, impression des
étoffes de soie. Ouvrage accompagné de planches et enrichi de nombrenx échantillons.
2¢ édition augmentée d'un appendice. In-18, de 142 pages................... 103fr,

KAPPELIN. — Un chapitre sur la teinture. La €Giande. Grand in-8.......... 1 fr. 25
— La Garance, son emploi dans la teinture et l'impression des tissus, In-8... 5 fr.

KNAB, ingénieur-chimiste. — Ktude sur les goudrons et leurs nombreux
dérivés, 1 vol, gr. in-8, de 102 pages avec 8 figures,.vevennveereeernneanes 4 fr.

Eztrait de la table des maliéres. — Intnoovcrion. Production de la maliere premiere : le goudron. —
Historique et applications successives du goudron de houille et de ses produits, — Goudron de houille.
— Traitement. — Epuration des essences de goudron et dépuration des divers produits. — Plans de
quelques appareils employés & Vextraction des produits divers donnés par le goudron. — Des goudrons
produits et recueillis pendant la fabrication du coke métallique. — Des couleurs dérivées de l'aniline.
— Mémoire sur la fabrication des couleurs dérivées des goudrons de houille. — Rapport fait sur le
mémoire qui précede, par M. Rosensthiel.

LEROUX (Charles), directeur de filature. — Mraité pratique de la laine pei-
gnée, cardée, peignée et cardée. In-18, 400 pages, 35 figures et 4 pl.... 15 fr,

— Nouveau systéme de rouissage et teillage du lin et du chanvre,
Briin-8,/30 pages et !5 planches S 2 B N e e T SR SRR N Ay

LHOMME, filateur. — Wraité pratigue du travail de la laine eardée. 1 vol.
in-8§, 198 PAZER e e R i e B T 8 b e T A T e T
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— KLaine et eoton. Des responsabilités du travail....... b g b e L L 0 50
CHOIMET. — Eléments théoriques et pratiques de Ia filature du lin et
du chanvre. In-§, 448 pages avec tableaux et pl. Rare, Bditéd d............ 10 fr,
MOLLIERE. — Manuel du tricot et de sa fabrication 2 Ia main et au
metier. | vol. in-8 avee fige..o..... Sl T s i cEsh, U e e S 5 Ir.
MOREL-LA-VALLEE (A. Victor). — Wescription d’une machine & imprimer
sur tissus et sur papier i caractéres mobiles. In-8, 15 pages, 3 pl..... 1 fr. 50
MOYRET. — Wraité de la teinture des soies. 1 vol. in-8............. e R0yl
PARANT (Eug.), fabricant de tissus. — Mtude sur la fabrication des tissus.
Généralités, filature et tissage, 2¢ édition augmentée de notes et documents nouveanx.
1 vol. de 248 pages, avec 25 figures et 14 planches,.......ovvuriviiraranens 10 fr.
Extrait de la table des matidres. — Gengnaviris : Moyens de fabrication ; préparation et emploi de la

chaine, de la trame. — FiATure BT Ti58Ack : Soie, plantation du mirier et éducation des vers a soie.
— Mobilier d'une magnanerie ; soies chez le productear, en France et a I'éiranger, triage el moulinage.
— L& cotox : Les instruments agricoles de Uindostrie du coton, — Ceanvee et Lin: Les instroments
agricvles de Uindustrie du chanvre et du lin, — Laives : Les instruments agricoles de lindusirie de la
laine, — FABRICATION DES MATIERES TexTILES : Procédés employés dans les différentes conlrées. —
Métiers a tisser, la Jacquard, — La mécanique Jacquard, du cheyalier Bonelli. — Production et com-
merce des différents pays,

[Doooooomm
OmMEOCOCOOn
OoOommOO00
§00OOOONO
simO0s00o0oon
OOoDOmEOO0O s
OoNoCcOOmMEO|s
BREROOODODOON]| 2

100008000
Ii 23|456|7 89'

w0

~3

Armure. _ Machine & teiller le lin,
PARANT. — Fabrication des cordages. In-§ avec figures................. 0 50
— Essai sur Papplication du drawback aux tissus et aux fils. In-8..... 1 fr.
PARR-CURTIS. — Self-acting. Métiers i filer automates, traduit par M. Paul Dveronr,
de Mulhouse. In-8, avec 4 pl. colorifes. . ccvivrirennmnesomrromernronesnes 3 fr. 50
PERSOZ. — Essai sur le conditionnement, le titrage et le décreusage de
Ia soie, suivi de I'examen des autres textiles. 1 vol. in=8, 57 fig. et 1 pl..... 15 fr.
PITOY. — De la chaussure des troupes & pied; gr. in-8%, ... iiiiiiiiinaiinns 4 fr.
PLANCHON. — Etudes sur 'art de fabriquer les tapisseries des Go-
belins, de Beanvais, d’Anbusson. In-18.... . ... iiiiiiiiiiinneinn. a5 s

LEBLANC et PREAUX-CALTOT. — Eonnetier et fabricant de bas, renfermant
les procédés i suivre pour exécuter, sur le métier et & l'aiguille les divers tissus &
s T i R BT T s e S R e e R e 3 fr. 50

RENOUARD (A.), manulacturier. — KEtudes sur le travail des lins, chan-
Yres, etc., comprenant :

1° Histoire de l'industrie liniére. 1 vol. gr. in-8 jésus, de 368 pages avec 6 pl.

i e e T a0 AV CLE A0S P (S s e e o P o SR P 12 fr.
20 Ftudes sur la enlture, le rouissage et le teillage du lin, 1 vol. grand
in-8 jésus, de 400 pages avec 6 planches hors texte et 38 fig.............. (i e

30 Btudes sur le commerce du lin, la statistique linidre, les essais au microscope
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pour Vétude des tissus mixtes et le conditionnement du lin. 1 vol. grand in-§ jésus,
de 300 pages avec 2 cartes, 2 photographies et 25 figures......ocuie vanenes 12 [
40 Etudes sur le peignage du lin et Ivs métiers de préparation de la
filature du lin, avec la collaboration de M. Paul Goguen. 1 vol. grand in-8 jésus, de
252 pages, avec 12 planches hors texte et 52 figures......... e s ] DT
5% Etudes sur les bancs-a-broches & mouvement différ
tiers & filer employés dans la filature du lin. | vol. gr. in-8 jésus, de 336 pages
avec 12 planches hors texte et 44 Agures..........cveviveetionnaiit convawes 12700,
6> Btudes sur le peignage et le cardage des éioupes, suivies d'une étude sur
la force absorbée par les machines de l'industrie liniére (lilatare et lissage), essais
dynamométriques exécutés de 1871 a4 1882, par M. E. Connuvr. 1 vol. gr. in-8 jésus,
de 224 pages avec 4 planches hors texte et 12 figures.......... R vt A
70 Etudes sur les succédanés du lin (jute, ramie, alfa, manille, chanvre d’Eu-
rope, ete.). 1 vol. gr. in-8 jésng de 250 pages, ouvrage dans lequel sont éindiés plus
de:800  textiles:idivanri: oot vatannaian i e el s Gy o st o SR e A RS
80 Etudes sur In Fabrication des cordes, ciables, ficelles, filins, cte., fabri-
cation & la main et fabrication mécanique. 1 vol. grand in-8 jésus, 172 pages, avec
i rdansdertexteris s lersiis e FoT ok i LR D0y SR S T
Sommaire des chapitres. — 1. Préliminaires. Malidres textiles utilisées en corderie. — [1. Eléments des
cordes. Variétés commereiales, — I1I. Fabrication & la main, — IV. Fabrication mécanique du fil de
caret, — V. Goudronnage & ln maching. — VI. Fabrication mécanique des curdes en chanive. — VII.
Fabrication des edbles en chanvree de Manille. — V1I1, Fabrieation mécanique des ficelles, — 1X. Ma-
tériel pour l'apprét des ficelles. — X. Essai des cordages. — X1. Etude des chanvres de corderie. —
XIL Défibrage des vieux cibles. — X[II1. Fabrication des cordes de fantaisie.
9° Les Arts textiles. 1™ parfie : la soie, le coton, la laine, le chanvre, le phormium,
le jute, le lin; matiéres premiéres, fabrication, production, commerce. 2° partie : les

Machine & égrener le lin.

tissus réticulaires : les dentelles, les tulles, les broderies, les tricots, la passementerie.
192 'pages, 25 figures et (i PlaNChBBL vov v s v sion snvisieinlns ves nasis saisas 10 fr.
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Extrait de ta table des matliéres, 1 Panrie. — L Matieres premiéres, Analyse de ‘produils soyeux, ete.
Le Coton, déronvertes et recherches diverses, La Laine, Le Chanvre. Le Phormium. Le Jute, Le Lin,
— 1I. Fabrication. Filature. Tissage. Peignage. Retorderie. — 111, Production et Commeree.

Les tissus réticulaires.2* Fanmie. — L. Les dentelles, Dentelle au puint, Dentelles au fuseau:d’Au-

vergae, de Mirecourt, de Nor lie, Val y point de Bruxelles, ete. — II. Les tulles. Tulles de
France. Tulles de Nottingham. — 111, Les broderies. Broderies francaises. Broderies suisses. Broderies
anglaises. Broderies orientales, Le métier a broder. — IV, Les fricofs. Principe du métier a tricot,

Métier circulaire a fonture intéricure de M. Buxtorf, Métier rectiligne du tricotear omnibus. Appareils
divers de tricot & ln méeanique de M. Buxtorf. Tricoteur mécanique circulaire avec appareils élec-
triques de M. Radiguet. Machine a tricoter de famille de la compagnie Américaine Bickford. Unifica-
tion des jauges du métier i tricot. — V. Les passementevies. — VL. Les rubans dpinglés, Fabrication,
Métier & tisser les rubans unis. — VIL Les filets de péches. Machine a fabriquer les filets.

100 La Corderie : matiéres premiéres employées dans la fabrication des cordages ;
produits de la corderie; fabrication mécanique du fil de caret; fabrication mécanique
das cordages; des dlﬂérr’nta genres de fabrication ; opérations accessoires, ete. 48 p.,
SRR g s TR b b e Y S et e e S B O | e g e s D ]

RONDOT (Natalis), ancien délégué commercial att.ache 4 l'ambassade de Chine, ete. —
Notice du vert de Chine et de la teinture en vert chez les Chinois,
suivie d'une étude des propriétés chimiques et tinctoriales de Lo-l(ao‘ par M. J. Persoz.
Grand in-8; 207 pages avec.échantillons...... oo ivioiiniinas AP b § s

ROUGET DE LISLE. — L’industrie des vétements, | \rol gr.in-8 et fig. 2 fr. 50

SALADIN (E.), professeur & 'école supérieure de Rouen. — Eléments de tissage mé-

canique. [ vol. in-4, 364 pages, nombreuses figures ct tableanx........... 40 fr.

Ezirait de la table des matiéres. - Nolions élémentaives sur le tissage, — Tissage mécanique. —
Bobinage. — Ourdissage. — Parage. — Encollage. — Métier a tisser mécanique. — Métiers a navelles
multiples. — Accessoires de tissage. — Mouillage des trames. — Essorense, — Des peignes ou ros,
leur fabrication, — Harpais. — Navettes. — Métier @ rentrer les chaines. — Métier a nouer les
chaines. — Nettoyage des tissus. — Métrage. — Fils retors, — Keonomie industrielle. — Numérotage
du eoton frangais et anglais. — Romaine micrométrique. — Formation des tissus. — Décomposition
des tissus — Prix de revient.

SELLA (V.-G.). — Note sur Vindustrie Iainiére, & l'occasion de I'Exposition de
Vienne en 1873, traduit de Uitalien par M. Edonard Bocéio. 1 vol. gr. in-§ de 103 pages
avacﬂwures....... St e e A S e A e v e Al

SERGUEFF. — Etudes sur le hluuelussnge du liuge, par les procédés mécani-
ques. 1 vol. in-8 avec 4 pl........... e O e e O e e T

SICARD. — Guide pratique de la Culture du colounicr' in-18, 143 p, avec fig, 3 [r.

SINGER (Max), chimiste-manufacturier. — La teinture moderne. Recueil des prin-
cipaux procédés pratiques de teinture, d’impression ¢t de blanchiment,
snivi d'un apergu de la fabricalion des matiéres timetoriales. 1 vol. in-8, de T00 p.,
accompagné de nombrenx échantillons teints et d'un vocabulaire des termes techniques
francais; anglaig et allomands. . oo it i s e s e e e | 11

Exirait de la table des matidres. — Matiknes TincToRiALES. — Campéche. — Bois rouges on de Brésil.
— Quereitron. — Cureuma, — Indigo. — Garance. — Garancine, — Rocou. — Orléans, — Cachou.
— Carthame ou saflor. — Coehenille. — Kermés unimal ou végélal. — Gomme ou résine laque. —
Lichens tinctoriaux et orseille. — Noix de galles. — Sumae, — Divi-divi ou libi-divi. — Myrobolan.
— Alogs. — Harmaline. — Paille de mil. — Graines jaunes. — Berbérine. — Fustet. — Acents CHi-
smigurs, — Alun, — Alun de chrome. — Soude, — Sel de soude, — Fabrication des cristaux de soude,
— Bicurbonate de soude. — Soude caustique, potasse [factice. — Borax. — Soulve. — Sulfake de
cuivre, — Vitriol double, — Yert-de-gris, — Sulfate de fer. — Acétates de fer. — Pivolignite de fer. —
Etain, — Chloruves d’étain. — Sels d'élain. — Protoeblorure, — Le bi ou perchlorure. — Plomb. —
Oxyde de plomb. — Massicol. — Minium., — Peroxyde de plomb, — Acétate de plomb. — Céruse. —
Sulfate de plomb. — Fer ¢hromé. — Chromate rouge de potassium. — Chromate de plomb. — Jaune
de chrome. — Rouge et orange de chrome, — Oxyde de chrome. — Chlorure de ehrome. — Zine. —
Blane de zinc, — Sulfate de zinc. — Chromate de zine, — Chlorure de zine, — Uxychlorure de zine. —
Arsenie. — Sulfures d'arsenic. — Orpin de Perse, — Arsenie juune. — Mercure. — Oxyde de mercure,
— Bisulfure de mercure. — Sulfates et azotates de mercure. — Chlorare de mercure. — Protochlo-
rure, — Bichlorure ou perchlorure. — Manganése. — Carbonale de manganese. — Oulremer. —
Alumine. — Aettate d'alumine. — Nitrate d'alumine., — Chlorhydeate d’alumine. — Aluminates de
potasse. — Aluminate de soude. — Aluminate d'ammoniagque. — Antimoine. — Oxvde d’antimoine. —
— Sulfore d'antimoine. — Jaune de Naples, — Cinabre d'antimoine. — Aciogs : Acide sulfurique.
— Acide sulfureux. — Acide chlorhydrique et sulfate de soude. — Acide azotique ou nitrique, —
Acide acétique, — Acide tartrique. — Tartrates doubles, — Tartrate de potasse et de soude. — Tarirate
de polasse et de fer. Créme de tartre, — Acides phénique. — Acide picrique. — Acide oxalique.
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— Acide gallique. — Acide tannigue ou tannin. — Tannates de potasse, — Tannate de soude, — Tannate
de baryle. — Tannaté de chaux. — Tannate de plomb. — Tannate de peroxyde de fer. — Acides
arsénienx. — Acide arsénique. — Acide citrique. — Dinivis ve Lo movicne : Anthracéne alizarine
artificielle. — Couleurs d'aniline. — Fuchsine magenta. — Fabriealion du rouge. — Géranosine, —
Safranine. — Eosine. — Bleu de Lyon. — Blea soluble. — Bleu de diphénylamine, — Vert d'aniline.
— Vert i iode. — Vert de Paris. — Violets, — Violet de Paris benzylique. — Violet de Perkin. —
Jaunes d'aniline, — Bruns d'aniline. — Noir d'aniline, — Gris. — FALSIFICATION BT ALTERATION & g
Détermination de In valeur des matiéres colorantes du commerce. — Garance, garnncine, alizarine,
fleurs de garance, alizarine verte. — Cochenille et Cochenille ammoniacale, — Lac-dye. — Indigo. —
Orseille. — Aeide picrique. — Alun. — Sulfates de euivre, — Sulfate de fer. — Sullate de magnésie. Wl
— Sulfate d’alumine. — Sulfate de potasse. — Sulfate de soude, — Sulfate de zine. — Acides sulfu-

renx. — Acide sulforique. — Acide chlorhydrique. — Acide borique. — Acide oxalique. — Acide o
tartrique, — Acide citrique, — Tissus colorés. — Teivrunss : Histoire de la teinlure. — Mordangage.
— Bains de teintare. — Séchage des tissus teints, — Classification des couleurs. — Teinture en bleu,
— Blen de cuve. — Cuve & l'urine. — Cuve a la potasse. — Cuve allemande. — Cuve & la couperase.
— Cuves a I'hydrosullite de soude. — Blen de Saxe. — Bleu au campéche. — Blen moyen. — Bleu
violet. — Bleu noir, — Laine coton. — Bleu de France, — Bleu de France au ferrocyanure, — Bleu de
France vapeur. — Bleu chaina coton. — Bleu laine et soie. — Bleus alcalins résistant au foulon. —
Bleu foneé sur laine. — Bleu pour eoton. — Teinture en rouge. — Ecarlate. — Poncean. — Rouge garance. 4
— Rovge a la fuchsine sur laine. — Rouge & l'orseille. — Groseille, cramoisi, chair. — Rouge sur |
coton. — Rouge au bois. — Rouge i la fuchsine. — Eearlate sur colon, — Grenals. — Grenats an

Brésil. — Grenats av santal et & Vorseille, — Jaunes : par le quercitron; par le hois jaune; par le

fustet; par les couleurs d'aniline; jaune orange. — Verts. — Couleurs modes, — Noirs. -

Teinturier pratigue (le). — Journal pour teinturiers, imprimeurs sur étoffes, blan-
chisseurs, apprétears, filatears, droguistes, fabricants de papier, etc. Publication pa-
raissant le 1er et le 15 de chaque mois depuis le 1°f janvier 1872, par numéro de
16 pages format petit in-4 avec dchantillons teints et renseignements pratiques.
Les abonnements partent du 1°f janvier pour année entiére. Prix d'abonnement :
PONE TS OB DAY 5 s nicin s v s sk aTad Sl n = wybiols s oiaistlass e iacdingn s W ae s aTpi vt s IOAVEAOS

Cliague: nuuidre | BEparsmentsdl. i oo ot Sohh Sl il e siils s o alstatelt B e S
THIBAULT. — China grass. Brochure in-8......... Shishe vl e SRS e e AT
THOMAS. — Fabrication des tulles et dentelles. Grand in-8 et fig..... 1 fr.
TOUSTAIN. — Missus (Dessin et fabrication des) faconnés, tels que draps, velours, '
ruban, gilet, coutil, chile, passementerie, gazes, baréges, tulle, peluche, damassé,
mausselme etc. 2 vol. et atlas in-% de 26 planches...... A RS (T

Wi ot 5

Appareil pour déterminer la résistance, l'élasticité et la torsion des fils,

Bulletin de la Société industrielle de Mulhouse, Publication mensuelle. (Cette publi-
cation traite plus particulitrement du tissage, de la filature, du l:lauclument de l'ap-
prét et de la teinture des tissus.) Prix d’'abonnement annuel................ 23 fr.

3534-85, — Compms, Typ. et stér, Cugre. 1









