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CHAPITRE PREMIER 

FILATURE DU LIN 

La filature est l'opération qui a pour but de transfor­
mer en lilla mèche obtenue en dernier lieu au banc-à­
broches en l'étimnt une dernière fois, et en lui donnant 
une torsion déterminée qui doit augmenter sa résistancP 
et son éLasticité. 

Le filage du lin sc fait, soit au sec, soit au mouillé. 

Divers procédés de filage du lin. 

Actuellement, il faut compter dans la filature du lin : 
l 0 Le filarre au sec au moyen du continu à ailettes. 
2° Le filage à l'eau chaude au moyen du continu à 

ailette . 
3° Le filaae à l'eau froide . 
.-l 0 Le filage sur continu à anneaux. 
Ces deux derniers systèmes tendent a s'employer de 

plus en plus ; certains filateurs sc servent en effet de l'eau 
froide pour fabriquer des genres sp 'ci aux de fils, et d'au­
tre part, de modification sérieuse apportée au métier 
continu à anneaux, généraliseront probaLJement bientôt 
son emploi dans l'industrie. 

1 o Filage au sec en général. 

On ne filait habituellement au sec que de gros numé-
Do.ntzer i 
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2 MANUEL DE FILATURJo: E'f DE TISSAGE 

ros, sans dépasser le n" 30 anglais. mais aujourd'hui. on 
voit couramment dans le commerce des fils secs jusqu'au 
numéro 50, et an-des. us. 

Tous les fils destinés soit à maintenir des pièces rela­
tivement dures, telles que fils â co1'tlouniers, ou COU.'( des­
tiné à la confection Jo tissus forts et solid<' . tel que 
ceux pour toile à . acs ct à voile:, toil s de /Pn/es, tapis 
de piPds. etc., se font à sec. 

A numéro égal, los fils ail sec exigent des matières de 
meilleure qualité que les 1il au moui/!fi. 

De même. le fù ·ec, ù numé?·o cfgal, 1'emplil mie11x la 
toile que le fil cw mouillé : on con tal géni•ral ment 
qu'au li sage le f1l au sec donne une bonifiealion de 
mrtrage d'environ 8 o;o. 

La fig. 142 est une vue de profil du métier à filet· nu 
sec. Les mèches légèr·cment lordllCS, formées au hanc-ii­
broches. ain i que nous l'a,on indiqué, Haut di po écs 
ur le nUelier R. se dévident de leurs bobines respectives, 

el passent sm· une tringle de son tien T; elles s 'engacrent 
ensnite entre l<'s ·ylindres fournis cm· F et F'. 

Elle. passent alors sur une tringle T', ainsi que sm 
une plaque P en fer poli, qui ont pour but de maintenir 
le fibres suffisamment rapprochée pour que les barette 
de gills. oient inutiles. (JI a été que tion de ces barettcs 
dans le banc. d'étirage et Jans l~s hanc. -à-broches). 

Le _ mèches gu id ;cs chacune par un conduit en f r 
blanc B ·viennent enfin s'engager entre les cylindres éti­
reur. E et E'. 

L'étirage. comme toujour , étant produit par le rapport 
des Yitesses des cylindres étireurs et fournisseurs. les 
mèches en ortent amincie , étir' e., et il leur suffit de 
recevoir un certain degré de tor ion pour qu'elles soient 
transformées en fil. A cet effet, elles passent dans un 
œillet de la plaque rruide-fil P', pour se rendre ensuite au.· 
ailette porlres pat· les hroches qui agi. sent exactement 
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MANUEL DE FILATURE ET DE Tl ' SAGI<.! 3 

comme nous l'avons indiqué dans le cas des banc -à-bro­
ches pour produire la torsion . 

Le broches telles que .t1 sont animées d'un mouve . 

Fig. 142 

ment de rotation détm>miné par un tambour en fer blancS 
et une corde à broche V ou une sangle . Les ailettes vissées 
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4 l\IANUEr:. DE FII:.ATURE ET DE TISSAGE 

à la parti up ·ri eure de broche sont pleines, et se ter­
minent chacune par un rruide à traver lequel on fait 
passer le fil, apros lui avoir fait faire un ou deux tours 
autour de la bran he de l'ail tt , afin de bien assmer sa 
lor ion. 

La torsion se donne toujoms entre l rruide-ill P' et l'ai­
leU , et chaque tom de ln broche détermine un tour de 
torsion du fil. 

Le bobines fi sur lesquell s le fil va ensuite s'enrouler 
. ont nfilée li br ment su1·le broche , et repos nt ur 
une plaque /( ou chariot, lequel est animé d'un mouve­
ment de lèY et bai se. Leur mouvement de rotation 
est déterminé par le fil lui-même qui le relie à l'ailette el 
le entraîne aussi longtemps qu'il resto tendu mais les 
lai e en retard pour s' nrouler autour d'elle , dès qu'il 
e d'tend par uite du débit des étireurs. 

Pour que la torsion du fil soil convenable, il faut que 
bobin oppo ent à leur mouvement de r·otation une 

ertain ré i tancequie tpr·oduiteparlescorde -à-plomb. 
constituée pour chaque bobine par une ficelle f, attachée 
au bord po térieur du char·iot f( et allant 'appuyer ou­
tre une gorge que pr' ente le plateau inférieur de la 
bobine, pour passer ensuite dans l'un des crans que pré-
ente le bord antérieur de la plale-bande, au-delà duquel 

elle est tendue par un poid g, u pendu à on e. trémité. 
Ce poids g doit être propoltionn' au.· dimensions el au 
poid de bobine , et à me ure que celle. -ci e remplis­
sent. il faut que l'ouvrière recule la corde à plomb dans 
le cran de la plate-band . afin de compans t· par une 
ré. i tance plu rrrand l'allono-ement du bra de levier 
qui entraîne le fil. 

En e!Tet la ten ion de fils que nou pouvons représen­
ter par 1 est produite par la traction du fil à la circonfé­
rence de la bobine de rayon 1' ; le moment de cette trac­
tion est donc égal à 1 X 1'. Pour qu'il y ait quilibr il 
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MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 5 

faul quo ce mom nt oit é •al à celui du frott ment 1 qui 
s'exerce à la circonférence du plateau inférieur de la 
bobine d rayon d ec mom nt a. pour •alcur f X d ct 
l'on doit avoir: 

t X1·=fX d 

Mai itm ure quela bobin s remplitr au!!Tilente tan­
di qu d r te on lant. P ur qu 1 oit on tant au i 
il faul don· que ( au1~monte n mèm lemp que 1· . En 
général comme nous venon de 1 rliœ on lai am 
ouvri res l oin d' ff ctuer à la main e l'placement 
successifs des cord s à plomb. Nous verrou cependant 
plu 1 m un de dispositifs qu 1 on a ima"'iné pour les 
produüe automatiquem nl. 

La répartition ur toul l<J hauteur de b bine , de 

Fig. 143. 

tour de fil qui ' nroulenL a ut ur d'elle , ré ulle du mou­
vement de monte et bai dont sont anim 'es 1 plate. -
bandes K. Celles-ci sont ulenues par de. tringles verti­
cales X, guidées par tle douille fi . ée au:: diiiérent 
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6 lA UEL OE FILATURE E'l' DE TISSAGE 

bû.ti , t dont Je: pm-tie inférieure sont reliée pat· de 
chaines à des poulie Z, calée sm un arbr qui rèœne sm· 
toute la longueur de la ma hin , l qui re oit un mouve­
ment alternatif de rotation, qui détermine· la mont' e 
ct la descente du chariot l de bobines. 

Ce mouvement du chariot dont la course verticale l 
~gale à la hauteur des bobin que l'on veut fair 'ob­
tient au moren d'une lanterne ou à l'aide d'un excentii­
que comme le représente la figure U3. 

Cet e.·centrique c en agi sant Ùt· le 1 vier L acti nue 
la poulie V calée sur le même arbre que les poulies Z qui 
ervcnt à faire mouv ir l hariot [(. L'éci'Ou E permet 

de varier la cou.rse dn chari L n t·appt·ochant ou écartant 
les li e taraudée. t t t'. 

CIIU!iiOcaUou des anéticr!i à Rlcr au sec. 

e méti r ont les mèmos quels que soient les numé­
ro de fil qu l'on fabrique. Cependant, à me ure que ces 
fil deviennent plus fins, on réduit le. dimen ion et le 
poid de. IJt·oche et de ail tle , afin d'obtenir des vtle -
ses plu rrrandcs. En mème Lemps que le autre dimen­
sions, on réduit au si l'écarlemcnl d'axe en a.·e des hl'O­
che . Le· écartem nls les plu u uel sont: 

Pour le. fil n° 011 2,ondonne!Spoucesd'écartemenl.Vite. sc :2.0001. 
2" .-j. 4 '1/'2 
t. ., 6 '· 
6" 8 3 3/ 4 :i.OOOt. 

" 16 3 l /2 iL 
16" 18 3 1/4 ~.2001. 
18 >>28 3 

plus fins 2 ':i/4 

ce qui lait 8 espèces de métiers à filer au sec. 
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Pour les numéros au-u ·ous de 0, l filarr se fait au 
moyen du banc a-Lr che ; de même aussi pour les numé­
t·os 0 il 2, lorsqu'il raut pen de torsion, et que l'on veut 
écono ·s r la main-d'œuvr . 

La Yi tes ede. broche varie avec la matièr 
Voici d'aillem. à c ujet quelques chiiTr releYé 

dan la pratique : 

ECAI\TE- NmiÉROS VITE :"E ,Ql\STRUCTEURS !11E:'<'r el genres de fils <l•• l>rocbe• de• broches 

Walker. 3 p. 1/2 N• 16 lin 3. 000 !ours 
• 3 1/4 16 » 3. 00 . 
1 :~ 20 » 3.800 1 

" 2 3/4 20 " 4.~00 >) 

" :l 3, 4 20 étoupe 3.700 • 
.\rnold. 3 l / 2 1~ lin 3.000 " " 3 iO » :-1.700 • 
Law~on. 3 20 " 3.500 • 
Fairbairn. 3 1/ 2 15 )) 3.000 . 
Combo. 3 I/4 16 etoupes 3.000 • 
Windsor. 3 20 ho 3.550 » 

Perfectlonucuaeub; divers Rltttortés au' rnétierl!i 
à filer. 

1° Commande des broches. 

On les commanùe habituellement comme nou l'avon 
dit au moyen d rubans ou de co1·clr•s en coton. Ce ys­
tèm oiTI· plusicUI' in ·onvénienL . 

J 0 Quand on veut donner une vites e à peu pr . régu­
lière aux broche , il faut tendre fortement cc ruban . ce 
qui est presque impossible ou les élargir ce qui n'est pa 
pratique, car les lisières s'usent rapidement. 

En supposant même la tension dont nou parlons 
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obtenue, il en ré ulteraiL une pres ion con idérable ur 
le collet et sur les crapaudines car le métier devient alors 
plus lourd, par suit la crapaudine 'u ·o vite, et la bro­
che tourne d'une façon défectueu e. 

Le collet 'emplit de poussière quand on file au sec, ce 
qui ab orbe rhuile de grai age et fait chauffer le métier. 

Pour éviter ces inconvénients, il suffit de donner à la 
courroie une tension assez faible . 

2° n a pr ·co ni é l'emploi de en"'ronage · ici on e 
heurte à quatre inconvénients : 1" L'impossibilité d'arrê­
ter raileLte dans sa rotation ; 2° le bruit produit ; 
3° l'usll!·e rapide ; 4° Ja rupture de dent . 

On a tourn' la première difficulté en rendant le pignon 

conique de la broche solidaire d'un frein qui permet l'ar­
rêt au moment voulu. 

3° On peut commander le broches au moyen d'une 
courroie large de 30 mm. enveloppant toutes les noix, 
et venant 'enrouler ur deu.- poulie pli· e verticalement 
à l'intérieur du métier (Fig. 144). 

Ce sy tèmo présente l'inconv'nienL suivant: lorsque 
la courroie vient à ca er, tout le méti r· t arrêté. De t 
vrai que ouvent on peut prévoir à l'a-.; ance ila courroie 
va casser. 

Enfin nous diron que des es ais d commande de 
broches ont été tentés à. l'aide de l'électricité et à l'aide 
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MANUEL DE FILA.TUftE ET DE TISSAG-E 9 

d'eau sous pression actionnant le broches au moyen de 
petites turbine ; malheureusement le difficultés de mon­
tage et Ul'tout le prix ont fait échouer le tentatives 
intelligente . 

zo Construction des ailettes. 

Les ailettes n u age dan la filature au mouill' n sont 
pa e, empte d'inconvénient . 

On leur reproche principalem nt : 
1° De ca et· au moindre choc au bout de tiges quand 

elle ont tr mpée ; 
2° De tacher le fil par la rouille qui s'am a se aux extré­

mités du volant ; 
3° De s'user facilement à leur courbure , et de se 

couper assez rapidement. 
4" D'érailler auvent les filament à la partie interne 

du guide-fils. 

ao Régulateurs de friction des bobines. 

Comme nous l'avons fait remarquer, on abandonne à 
l'ouvrière le oin de régulari cr la ten ion de cordes à 
plomb. ce qui ne produit que difficilement un envidage 
convenable du fll. Aussi a-t-on he!'Ché à rendre automa­
tique cette opération. 1 ou citerons à ce pi·opos le ys­
tème repré enté fi ..... 145. La barre à cran ordinaire De t 
con erYéc. On ajoute une trin .... le ronde 8, munie de gor­
ge en regard ùe chaque bobine. Les corde ont fi. ées 
sur la barre A. Celle-ci reçoit un mouvement lent de 
déplacem nt dan le sens de la tot·sion. 

La trin .... le ri reçoit on mouvement de déplacement 
par l'intermédiaire de la vi V, le rochet R, etle cliquet C. 
Ce mécanisme n'e t pa pratique car malheureu emeut 
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10 1A)!Ut;;l. DE: FlLATUI'I.E ET OR TISSAGE 

i certain' fil viennent à ca ser toutes los bobines ne 
·on er·vent pa un diamètre uniform 

F'ig 1.45. 

40 Broches montées sur bills. 

Le de in fig. 146 re pré ent un nouveau dispositif de 
montage sur billes des br·oches de filature el en particu­
lier des broche de filature do lin. chanwe, jute ct étou­
pe , ou il ùonn J'excellents résultat . Il e t dû à 1\I. Vil­
loquet directeur de filatur très onnu à Lille. 

1 e t la barre a crapaudine sm laquelle est montée 
une crapaudin 4 per ée d'un ti·ou 10, fermé en ba par 
une vi " formant bouchon. 

Dan la crapaudine e trouv plac · un grain 2 en acier 
Lrempé sur lequel ont di ·po écs des billes 3. 

La. broch 6 e termine à ·a par·ti inf'rieure pat· une 
aiguille 9 qui s'emmanche dans le tt·ou de guidage lO de 
la crapaudine 4. ·ne ba,.ue 7 en acier tromp· pla.c · sur· 
le bout d la broch 6 a ur le bon contact ù la bro­
che m·I s billes et par suite réduit l'usur 

Le ba ~ue 2 et 7 sont évidé en forme de uvelte 
pour épouser la form des billes ct maint nir cc derniè­
re en pla e. 

Uu couvercLe 8 placé au-de u de la crapaudine 4 
empêche l'introduction de poussière dan l'huila du 
réservoir. 
IRIS - LILLIAD - Université Lille
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D'apr;. des e . ais tl'è sê•·ioux qui onl ét6 effectués ur 
de macl1ines dont les broches étaient toutes montées à. 

Fig. H6. 

l'aide de c tli positif on a constaté une économie de 
ao 0/0 sur la force absorbée ce qui e. t 'videmment lrè 
intéressant. 

5o Graissage automatique et continu des broches 
de métiers à filer. 

M. A l'thur Guillemaud filateur à Loos près Lille (Nord) 
a eu l'idée de graisser a l'huile d'une façon continue et 
auloma.Liq uo lou les collet et crapaudines correspon­
dants aux broche d'un métier à filer le lin, le chanvre, 
le jute etc ... Son diSJlOsitif repr6senté sur les dessins 
figure 147 à 149 e t trè. impie mais n ·ce siLe lo rom-
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placement de la barre à collet et de la barre à crapau­
dine. 

La figure 14.7 e t une élévation-coupe pat· l'axo:d'une 

Fig. 147. Fig. 1+8. 

broche, la figure US est un profil-coupe dans les mêmes 
conditions enfin la fig. 149 est une vue chématique indi­
quant la di position d'ensemble. 

En se rep 1·lant à ce· figu1·e , on ,·oit que la barre à 
collet 1 porte à la partie infél'ieUl'e une douille filetée 2 
assmanl un joint hermétique, et guidant la broche 3 ; 
d'autre part, le collet 4 aju té à force dan la barre 1 pré-
ente à la partie supérieure une gorge 5 ; une rainure 

axiale et longitudinale 6 règne sur toute la longueur de la 
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barre à collets et se twuve pratiquée également ur les 
collet 4. D'autre part, une bague 7 présentant en dessous 
la forme d'un larmier, e t ajustée à force sur la broche 3 
avec laquelle elle tourne. 

La barre à collets 1 e trouve ivisée en d lLX chambres 
8 el 9 superposées et régnant sans interruption . ur toute 
sa lonO'u ur. Un chapeau LO ne laissant passer que les 
broches 3 ferme la chambre et 'oppo e à toute intro­
duction de pou i' r· ou de corps étranger . En dessous 
de la poulie 11, 1 pied 12 de la broche présente une 
gorge dan laquelle s'engage une aillie correspondante 
que porte une douille 13 ; celle-ci est fL·ée dans le cha-

J J 

Fig. 14-9. 

peau 14 et concourt ainsi à assurer un bon joint et à évi­
ter toute fuite. 

La barre à crapaudines 15 pré ente à l'intérieur la 
forme d'une chambre J 6 ; à la partie inférieure, un bou­
chon 17 forme crapaudine et porte une rondelle 18 et un 
écrou de serrage 19 a urant un joint parfaitement étan­
che. De place en place, un tube 20 établit verticalement 
la comnmnicalion onlt·c le chambres 9 et 16. ~ ntln, 'il 
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est néce air . des rondelle n r Ull' 21 p uvPnl être dis­
po ée. au-d u du ·hap au supérieur 10, autour des 
broches, pour empè he1· tout pa .. U."'e de pou . ière . 

Enfin, fi fT. 3, un tube 22 fait c mmnniquer la ·hambre 
upérieure 8 aYec une pomp par e.· empl ; cl'anlre part. 

nn tube 23 r li la ba ede la cham br inféri ure 16 aY · 
un filLre à huile 21. parfaitement clos pom éYi ter toul 
chut de pou .. ières. L'huile du ollrc e L ensui le app lrc 
par la pompe 25, à laqu Il pourrait par xemplc se uh!';­
tituer une chnine à <rodcts. 

Le fonctionn rn nt de l'appar il esl dr plus simpl . ; 
1 filtre 24 rouf rmant ù la mise n mar ·l1 c un certaine 
quantité d'huile. celle-ci e t appelée pa1·Ja pompe ou J'ap­
pareil élévatem ~i:i. Fll e , e trouve inje ·tée par le Lube 22 
dans la chambre upérieure 8 . ur toute la lou«ueur de 
laquelle elle e répand ; grâce à l'entaille longitudiuale 
et axiale 6, tou le collets . e h·ouYent graissé ùu même 
coup. Cett huile qui a rempli son ortie an.· collet . 
s'échapp et tombe respectiv mrmt . n1· lou tes les bao-ue: 
à larmier 7 qui. tou mant rapidement a ec la br che 3 1 a 
proj ttcnt dan la chambr intermédiaire 9 ; c ile-ci 
étant hien étanche, l'huile empmntr les tube. verticaux 20 
el par l'action de la pe antcur . e ré mit dan la cham­
bre 16 ; apr avoir grai. sé les crapaudines. ~.:e q ni est la 
cconde partie ùe son office. elle s'· coule par le tube 23 

pour e rendre au filtre, se clarifi r, et . 'y d'barra er de. 
impuretés étrangères ; apr · . quoi elle con Liuuc son cir­
cuit t et•t à n uveau au graissa<~c des coll L . puis des 
crapaudines, et ainsi de suite. 

6• Graissage automatique des cylindres d'étirage. 

Le di po i Lif ing-éuieux qui Y<l ètre décrit ct quie L érra­
lcmcnt dù à 1\1. Arthur Guillemaud :P rapporte à un 
procédé de grai age a.ntomntiq ue applicable anx cyHn-
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dres étireur. tlrs m :ticr à filer au se eL au mouillé. ainsi 
qu'aux hancs ·à-brochc ; actuellemcnl, cc grais. ll"C esl 
effectué à lu. burette d tcmp à antre. 'e qui le rend coû­
teux et trè irréu·uli r; l'orifice d'introduction d'huile csL 
ouvent oLstrué par 1 s poussière . ·e qui d'termine des 

grippem nt t de. arr~t d machine . Le ui ·po ilif qui 
va tre ·1 o. ' oln·i ù. ce in con •éni n l : l <TI' ai sa•T 

. 'e[eclue automatiquement, le prix •Le revient est forle­
mcnt diminué 't la lubrification est Lrès régulièr ; le 
grippem nlsn ntplu. ;\rd ul r Ll'appareil demande 
fort peu de surv illance ; enfin. il c t facilement applica­
LI à lou 1 méti r exi tunL. 

Le d ssin joint à Litre ù spécimen permctlenl Je se 
rendre compte du fonctionnement de c l appareil; la 
fiu. 150 e lune q '•vation d'un 'tireur de m 'lict· à hlrr lf' 
lin au mouill' le chapeau Hant coupé ui\·ant l'axe ab ; 
la fig. 151 1 monlr en plan. 

En s r p rlant tl c . fi gu re 1 et 2 n r m;nyu 
au-de su de l'étireur 1 un chapeau de forme spéciale 2 
que d Ti 3 el 4 appliqu nt sur le demi-cou sinet habi­
tuel 5. Le cou in t · upérieur ou chap •au 2 pr ~ ente une 
chambr 6 dan laquelle o a réscl'\'é cleu.- couli es 
horizontale 7 t 8 ; celles-ci servent à rruiùer paralléle­
menL un petit ax horizontal 9 . ur lequ 1 nt monté à 
demeure deu.· rra lets en CUÎI' par e.·emple, 10 et 11. Ces 
galets, n lemps normal appuient contre l'étireur 1 ct 
tournent con '·quemm •nt dan l sens indiqué par la 
flèche (iicr. 150) ; leur poussée on pres -ion contre cet 
étireurs règl facilement I:L l'aide d deu' vis 12 L 13, 
munies de outre-écrou L4. el 15 t d nL l'e ·tr'mit6 agit 
ur 1 a.' 9, d part t d'autre. Enfin, tm bouchon 1G per­

met d'inLroduir l'huile dans la chamlH· • 6 ct s'oppose à 
l'entrée d pou i \res Lc01·p. 'trang r . 11 e t facile de 
comprendre qu'en marche, l'étirem 1 nlraîne les galet 
distributeur 10 et 11 qui pt· sent onvenahlement con-
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tre lui ; ces galets plongent dans l'huile 17 qui e trouve 
dans la chambre 6 et en imprègnent constamment 

c 

·a 

rig. 150-!51. 

l'élircUl', pal' suile de ]cul' rotation 'ontinuo. II e t à. 
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noter enfin quele upporl 1 n'est pa n r'alit' horizon­
tal dan l'exemple choi i; ladirectioncd(ficr. 130) repr'­
sentée horizontale pour implifier, occupe en réalité une 
po ition inclin · e telle que de ; la chambre à huile, 
comm tout l'en emble, du re te, pal'ticipe donc à cette 
inclinai on. 

Enfin, un joint au mastic, au papier, au carton 
mince, etc., assure, 'il . t néce. aire, l'étanchéité de la 
chambre à huile, en s'opposant auY fuite po si bles. 

7o Procédé de graissage à alimentation proportionnelle à 
la consommation. 

A premi ·re vue ce système de grai sage présente une 
analocrie apparente avec la lubi·ification à la grais e con-
i tante. On connaît Ja arande é onomie obtenue av c ce 

sy tème par le fait que dans la ma o lubrifiante la partie 
activ (altenante à l"a1·bre) de ient de plu en plu faible, 
mais dans ce système ellen'e tdégagéequ'a.près échauffe­
ment du palier et n peuL pas être r '•gulière. 

Tandis que dan le prés nt procédé la masse lubri­
fiante acrit ur l'arbre an échauffement dè 1 commen­
cement de la rotation et jamais la moindre quantité 
d'huile nep ur ra 'accumuler sur 1 arbre. Il . ·en ui t que 
le mauvais grais age provenant du ouillacre rapide de 
emblable accumulation esl xclu de même que le per­

te de lubrifiant qui n ré ultent. 
La préparation d'un masse lubrifiant corre pondante 

aux conditions physiques exposées ne peut e réaliser 
qu'àl'aid d'unnombl'elimité de matières par exemple La 
ciur d bois et la tourbe : ce corp. ab. orbenl l'huile 

et la retiennent de telle sorte que d'une part m ·me la 
moindre fraction de lubrifiant ne peut e dégager par son 
propre poids tandis que d'autre part Ja quanti té de lubri­
fiant néce itée au graissage de l'arbre e t dégagée par 

Do.utzer 2 
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la cule action del 'adh ·renee, san l concour d'aucune 
action mé-canique. 

Le procédé de la lubrification à l'alim ntation rigou­
reu rn nt prop rli n lie offre 1 avantage uivant : 

1 ° Grand impli it · de grais age puisque son action 
commence dès l'application de la mas e. 

2° Grand économie dan la con ommation d'hu il qui 
c réduit à environ ~· à 10 0/0 de la con ommation 

actu Il . 
3° Grande propreté puisque l'huile ne peut jamai 

collier après avoir servi . 
i 0 Grand degré de perfection dan le o-rais a"'e pui -

que l'arbre règle lui-même la con ommation d'huile 
néce au·c. 

5° Grande facilité d'application du procédé dans tou 
les cas. 

6° Grande simplification dan le , ervice pui. que le 
godets graisseur ne devront être remplis que très rare­
ment. 

7° Grande diminution du prix de re ient des récipient 
grai. eur 

8° Produit dénommé 11 Oleisonine ,, destiné â tous les modes 
de graissage, et son application aux métiers à filer. 

Le produit dénommé (( ol i" onine >> est composé d'huile 
indu tricHe, de on, d'éther t d'ocr·e jaune et forme une 
grais e consistante. 

Pour le préparer on met dan. un réci pi nt du son pro­
venant de la mouture de n'importe quelle graine. de blé, 
de seigle, de ma'is, de lin, d'orge, etc. , eL on verse l'huile 
de u en quantité convenable de manière à obtenir une 
grai e consistante. 

On arrh·e au ré ultat en lais ant prndant 24 heures le 
son s'imprégner d'huile. On ajoute à celte graisse un peu 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE Tl~SAGF. il} 

d'éther dans le hut de diminuer r 'chaull'ement de l'objet 
à grui ser et un peud'ocrcja.unc pour colorer Je prodnit. 
L son jonc un r·ûle très important car il ·ontirnt une 
mali J' tr' o-ra e 'l pos. ède la propr·iHé d ah or·ber 
une (n rme quantité d'huile. Il d nn au pwduit l'avan­
Laae d' 'tre bi n homogène, de ne pas former de cambui. 
t d'obtenir un grai ag continu. e produit 'L de beau­

coup supér·ieur à ceux dan la campo. iLion de quel 
enLr nt oit d . moëlles d'arlm Le ou de plante , soit d 
fibre quelconque , parce que es matière ne contien­
nent pas comm le son une grand quantité d matières 
gra e . 

Application ~m· métiers à filer. -Le· Lurre ·'r bro­
che sont creu ées pour recevoir en magasin le produit 
« oléisonine )), les cuvettes des collets ont une ouverture 
dan le sen de la lon"'UCUL' du métier pour éviter que la 
broche en tournant n'écarte le produit mi. en contact U\' CC 
elle ; deu · petite lame. formant chicane . ont oudée 
dan l'intérieur de la cuvelle en sens oppo é à la rotation 
de la broche ; un couvercle en cu in ··emboîte sur celle 
cuvette et po 'de deux ouverture ur Je c6té pour le pa -
age du produit. 

Au-dessus des barres a bro hcs se trouve une t6le de 
protection qu'on p ut oulever pour introduire l'hUile. 

Ce procédé s'applique aux broches de filature au oc. 
ou au mouill' pour les collets cl crapaudines ainsi qu'à 
tou organes quel ·onque du moment que le modifica­
tions néce saires ont été faites. 
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Piao des counnaodeiJ d'uo lllétler à Oler le Un au 
•e_, à éearteaneut• 10obllcs per•nettaut de tra­
vailler le Uo e& l 'étoupe du o 0 8 au 11° 12 (Coos­
truetloo W al ker) . .. 

' 1 

Fig . 1512. 
Legende du plan. 

8. Bcu·re à mèche . . 
P. Cylindre fournisseur 1 p. 75. 
P'1• Plaque ~uide-mécbes. 
V. Vis solidaire de F servant à 

commander E. pui B. 
G. Guide-fils. 
A'. Ailelte. 
K. Chariol ou monte et-bai e. 
D'. Arbr du mouvement do mon-

le-el-baisse. 
N. Noix de broche. 
H. Crapaudine. 

C. Barre à condu its. 
P. Pignon d'étirage. 
E. Cylindr étirenr: 4 P. 
1''. Pignon de torsion. 
A. Broche. 
D. Arbre decommande du mon­

le -et-baisse. 
T. Tambour de commande des 

broche . 
(La commnod11 du métier se fait 

sur l'arbre de T.) IRIS - LILLIAD - Université Lille



Cnlcullli du meihw i• Ole .. \Valkea• (fig. 152). 

DllSIGNATION NOMBRE DE 'l'OUHS DÉVELOI'PEl>IEi'\T 
ETlllAGE 

Jes organes à ln minute des CJ' iindres il ln minute, en pouces. 

Poulie motrice. 150 louro;. r;;rirago entre four 
nisseur el étireur. 

Cylindre foumisseur. 
150 x 22 x 30 x 20 x 30 

=2l. 23 1 p. 75 x 3,!4- x ~.23 :=Hp. ~7. Dt\veloppemenl E _ 
80 x UH x 34 x i9 

Developpement F-

C) li nd I'C èlircur. 
i50 x 22 x 30 

= 9 t. n;n. 125 p. as= 10•2 80 x u~ 
4- p. X 3,H X (),979 = 125 p. 33. 

f2 p. 27 

Broches. 
150 x!) p. 0 ou directement : 

'1 l, 5 = 90 l. 
• p. x 31 x 79 -

Arbre de commande 150 x 22X30 x20 x20 i p. 75 x 30 x 30 -
du monte-el-baisse 80 X 124 x H X 80 = J t. !al-. 10,2 

. . Vitesse broches 900 
TorSIOn par la VILCsse des broches =Dé 1 d r d . . = -.-- = 7 l. 18 au pouce. 

ve oppcmenl u cy 10 re et1rcur 125 t. 33 

~ 
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2° Filage du lin au mouillé. 

Lorsque 1 s fils doivent alleindre une grande fine e 
on fait inter·veni r· l'action de J'eau pour produir une 
ù' corn po ition plu complète de filaments, par le ramol­
lis emeut de la matière ,.oromo-résineuse qui le lie. Les 
filament 'lémentairo , ous l'action do l'appar il étireur, 
peuv nt alor "lisser les un sur le , autre , pou•· e 
msouùor emmitc dan un groupement nouveau et repren­
dre l n1· consi. tance premièr . 

Principe du :filage au mouillé. 

Philippe de Girard qui en est l'inventeur dit à ce 
propo : 

Les b1·ins de lin ne sont qu'un assemblage de p lit 
fibre collée. l'une contr l'autJ· , se recouvrant mutuel­
lement, el dont les plus longues n'ont guère que 9 à 
J 0 ccntim · tr de longueur, et la plupart beaucoup 
moin. 

La substance qui unit ces filaments peut êtr facile­
Ill nt enlevée pat· div er ao-ent : 1° L cau pu1'e la ramollit 
et la di sont avec le temps, surtout si l'air se joint à on 
action ; 2° Les lessives alcalines chaudes l'enlèvent pt·es­
q ue inslantan · n: eut ; il' uffit mêm de plonrr r· nu brin 
de lin dans une pareille lessive pour le rendre divi ible à 
l'infini. 

Si l'on prend un fil quelconque. pourvu qu'il ait 'té les­
si é, i 1' nen d'tourn un bout de 10 à 12 cm .. et i 
l'on e aie d Je eus er. il n'oppo e qu'une tr s faible 
résistance ; si on le mouille la résistance devient absolu­
ment nulle, e qui p1·ouve q:ue celle que l'on éprouvait 
d'abord n'élait qu'un fwttement des fibres entrelacées ct 
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tortillées · l'humidité, en le ramollissant, les redre e et 
fait ce scr celle résistance. 

Telle est la ba e ur laquelle repose le procédé ùu filage 
au mouiHé. 

On obtient par le filage an mouillé des num'ro plus 
fin qu'au ec ; le lin long fournissentcouramment du 
n• 6 au u• 0 ; les lin coupé donnent ju qu'au n° 300 et 
au-de su . On obtiendt·ait facilement au mouillé du n° 40 
avec du lin qui ferait du n° 25 au sec ; de matières desti­
n' es à faire du 2'' au mouillé donneraient difficilement 
du 1 au sec. 

U uit de là que les produits obtenus au sec, deman­
dant l'emploi de maLi t·e plu olid , ont par ton équenL 
une plus longue dmée. Dès lors, le consommateur qui 
fait u age de toil de Jin ec e L toujout· ·et·tain de les 
voir moin vite 'user que les toile plu. [ines fabriquées 
avec du fil mouillé. 

Description du métier à filer au mouillé. 

Les métier au mouill' ne dillèr nt de ceux u:u sec que 
par le appareil alim ntaire et étireurs. 

Les bouines B provenant du banc-à-broche ont pla­
·ée ur d broches verticales di po. 'c g 'néralcment 
sur deux ran(J'é · , tantôt l'une derrière fautre, tantôt 
l'une deYant l'autre, à la partie supérieure du métier, ur 
un upport T (fig. 1J3). 

Le m h ·qui 'end' roul nt. onl en uite guidé s par 
des trincrle horizontale b. Elles p nètr nt al or dan. un 
bac n. régnant . ur toute la longueur de la machine, et 
reni rmantl'eau de tin il dé agrége•· Je filaments du 
lin. C tte eau est amené par un tuyau muni d'un robi­
net. n autre tuyau amèn la ap ur qui rl à éleYer la 
Lemp rature de l'eau au degré voulu. Cette température 
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varie suivant la qualité du lin que l'on file, el ne e règle 
onvcnablement que par la pratique. 

~~ 
~E 

1 
1 G 
~ 

1 

fig. 15i. 

Fig. l:i3. 

Deux tringles immergée 1 et 2, servent à guider les 
mèches dans le bac II. Parfoi . l'une ou l'autre de ces 
tringle ert n même temp d tuyau ùe vapeur. D'au­
tres installations de bacs, ain i que l'indique la fig. 154, 
ont leur couvercle fait n deux _pa.rtie rn ct n aprè cha­
cune de quelle s trouvent rapport' e d'éque!Te de 
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pièce de bois A et B portant a leur partie inférieure des 
bandes de cui ne ervanL de guides à la mèche. 

Dans les fig . 153 et 154., le tuyau d vapeur est indé­
pendant et e tr-ouve figuré dan le fond du bac H, à 
droite . 

n cou ercle cou re toujour 1 bacH, afin d'éviter 
l"vaporation de l'eau chaude. Sans cett précaution, par 
les grands froids, il se produirait un brouillard factic . 

Le cylindre fow·ni eur F el étireur E onl p u 
écarté l'un de l'autre ; cet écartement de cylindres doit 
être un peu upérîeur i.t la longueur d !Ham nl que 
l'on trait , de fa ·on que la mèche ne soit pas trop aban­
donnée à elle-même et ne risque pa de e désagr · 1:r r 
et de se rompre . 

Ot· ici, on doit tenir ompte de la Jonguem de fibre 
élémentaires du lin dont la longuem varie de 8 à 10 cen­
timètres. mais st ouYent moindre . On doit donc ne 
donner cet écartement que pour les lins les plus longs, et 
le réduire conséquemment dans la plupart d ca . L'ex­
périence a démontré que let. lin dur et forts, charo-és 
de matieres gommeuses, demandent de plus grand écar­
tement que le lins tendres et fin . 

Les cylindre E' et F' sont les rouleaux de pression. 
Le cylindre inf' rieur 1• el E ont en uivr cannel' . Le 
cylindr E porte d 18 à 40 cannelure au pouce de dia­
mètre, uiYanl 1 no que l'on file . Le cylindreE' est en 
gutta-percha, buis, poirier ou caoutchouc. 

L'écartement de cylindres varie n.u i avec la pre -
ion ; plus la pression est forte, plus il faut un e.IIort 

con id '•rab! d tra tion pour op' rer à di tance le gli e­
meut des filaments. La di tances des cylindre e t plus 
faible que pour le filag au ec, car on doit lenir compte 
ici que le fibre ' décrommée mccourci ent. L'écarte­
ment des cylindr s est un facteur fort important. 

Quelques filaletus préfèt·enL modifier la pr s ion; car· 
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au bout d'un certain temps les étireur·s cèdent à l usure 
continuelle qu'e.·ercent Je fibre pre ées fortement con­
tre eux, ce qui produit à leur mface un sillon qui amoin­
drit singulièrement l'action de l'étit·age; quelquefoi cette 
u ur e t i profonde que la pr 'pa ration y pas e toute 
entière. i l'on suppo e que le métal est suffi amment 
dur p ur · carler l'inconvénient du sillage il aniYe que 
le cannelures du cylindre "impriment avec une telle 
force sur la mèche que la t01·sion la plus forte ne peut les 
faü·e di parattre, et qu'on retr·ou\'8 dan le fil bon nom­
bre de points qui ont comme aplatis et bwyé . 

En G e tr·ouve figmée la platine guide-fils. La bro­
che A porte railette A'. La barre à crapaudine C et la 
barre à coUets C' servent à guider cette broche. La 
noix I . ommandée par le tambour actionne la bro­
che A. Le chariot J{, ou monte-et-bai e porte les 
bobines B'. En un point antérieur o, solidaire de K e 
fixent le cordes à plomb p, faisant frein ur le plateau 
inférieur de B'. 

{laleu) de la (tresslon e~ea•cée sur les cylindres 
(fig. tM). 

F tF' sont les cylindres fournissems. 
E et E' sont les cylindres étireur . 
Par un système do leviers la pres ion s'eJiectue sur 

l'étrier J, et de là sm)e arbres des rouleau.""t supérieurs E' 
t li'. Le point d'articulation o e t fixe et olidaire du 

bâti. 
i nous appelons l la pression exercée sur le fournis­

seur F', on a: 

P X OA d' p 11d' J 
= ~ X d +d' = X a' (d + •l') ( ). 
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De même pour la pr i nt' exercée srir E', on a: 

, P XÜA cl ad 
t =----oB X d +d' =PX a' (d +d') (2). 

On varie la pres ion l tale en reculant P surl levier OB, 
soit à droite, oit à (J"auche . 

1 
1 ·-·· ~ 
I.B 

Fig. f5"i. 

On augmente la pre ion ur l'un ou l'autre es cylin­
dre E' et F', en rapprochant le point R d'attache de la 
tringle T sur la selette J. A cet effet la selette porte une 
co uli se dans laquelle peut se d' placex· T. 

Selette de Gordon anodJUée par {loutbe 
(fig. 156). 

La elett J appuie à l'une des ses extrémités sur une 
trincrle fixe o. L'autre extrémité repose comme aupara­
vant sur le cylindr E'. Quant à la pres ion sut· le cylin­
dre F', elle s'effectue par l'intermédiaire d'un coussinet 
en bronze c. 

La trin&le Tet le coussinet c peuvent couli er dans 
la selette J. 
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Le métiers construits par orobe e di tinguent par 
l'adoption des pr ssion décrites ci-des us ; l'avantage 
qui résulte de leur emploi con i te en c que les rouleaux 

1 
Fig. t56. 

étant plu grands, la pre sion est toujour en lign droite, 
il y a plus de facilités pour faire de changement , et 
l'ouvrier a plu de place pour nettoyer et arranger les 
cylindre· pendant leur marche. 

Remm·que. 

La tor ion au métier à filer au s c doit toujours ètre 
moindre qu'au mouillé, car, à numéro 'gal, les matière 
·tant plu fort pour le premier que pour le econd, il est 
incontestable qu'avec une tot· ion moindre, le fil aura 
une ré i tance . uffisante pom ètre employé. Mais ette 
torsion varie suivant la demande de l'acheteur. 

D'une manièr générale, la tor i n dépend de la lon­
gueur des brin , de leur qualité, et de l'écartement des 
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tJaleuls d'un mi-iler à filer au mouillé (Système Lawson). 

DESIGNATLON NOMBRE DE TOURS 

des organe• ;, la minute 

Moteur. 200 tours. 

Tambour tlcsl"' !l6_. . 
brocbcs. . 00 x ÎÏi _ 4a0 Lou r s. 

Broches. 
36 10 

200 x- x-= ~.250 tours 
1G 2 · 

36 22 'li 48 33 { 
Barre à mèches 1200 >< f6 X 130 X Bi. X 72 X 86 >< 40 ::::: 

0 L. 3!1. 

DÉVELOPPEMENT 

~n i>ouœ~ pnr minute 
ETTnAf1E 

Elirnse entre 1~ el F = 
170,06- •·;> 

~6.34 -
0
·"-· 

ou Etirage= 

dia.m. êlir~ur x 
dinn •. fournisseur 

Fournisseur. 
200x36x22X24xi8x33_ 1659 31 , 16 , ~- 96 ~·1 prod.commandés _ - 6L. 59] ,. X . ~ x, p. v-_ p ... ~ _ 

16 x 130 x Soi, x 72 x 86 prod. r.ommandeurs 

Etire ur. 200 x 36 x 22 X 24 = ~~ L. 73. 
. ... . -- -. 

2 sx ï2 x 86 
21,73 x 3,141G x 2 p. s =170 p.06I •• .. •ft •• n

3 
= 6,51. 

T . 1 . b 2.250 0 orsron par a vrlesso Iles roches : -- ::::: :13 t. 2 . 
170,06 

T 
. Produit des Commandeurs Si x 1'10 x 10 p. 'IO 

ou, orsron = p . . ::::: ::::: 13 t. _ . 
rodurl des commandés x d6veloppt. Clrrcur 24 x 22 x 2 x 2 p. 5 x 3,Ut6 

> z 
c: 
i:'l 
t." 

1:1 
t'l 

"l 
8 .. ..., 
c: 
;:c 
l"l 

('<l ..., 
1:1 
t'l 
..., 
üi en 
> 
G'l 
t'l 

L'-' 
<;&: 
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cylindres; c'e t-à-dire que les lins 1 plu longs devront 
êlre moin tordus que le lins ourl ; qu le lin tendre 
t faibles demandent plus de torsion que les lins nerv u. 
L fort ; que la mèche de préparation doit relativement 

être moin tordu a e de petit cp.t"ave de gr·ands écar-

JI( 

y 

z~ 

~· 

1 

1 

J§ l (i 
e Y 

1 
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. Fig. 157. 

tement de cylindres. Les bi"in court· d ivenl être plu 
tordu parce qu'il se d'tachent plu facilement les uns 
des autres ; de même les lins médiocres, parc qu'ils se 
ou tiennent mielLx avec une bonn torsion. 
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Voici l tabl au de to r ions mo ennes que l'on donne 
ordinairement dan le c:o:nmerce a haque numéro : 

NUMÉRO 
Torsion 

~~ J~no 
Torsion 

Torsion !\ Torsion 

du fil 
pur pnr 

par pouce du fi l pur pouce 
declmHre décimètre 

2 :!,82 11.1 18 8,48 33,4 
3 3,46 111,6 20 8,94 35,3 .. 4 Hi, 2::! 9,38 37 
5 4,46 17 ,6 ~5 10 ;w,s 
6 ·~.90 19 28 10,58 41,7 
7 5,33 21 30 10,!14 43,2 
8 5,76 22J7 35 f1,82 46,6 
9 6 23,7 iO ~~.6· 4!1,9 

10 6,32 24,9 ->!i 13,40 52,9 
12 0,92 27,3 50 l4,a 55,8 
1-t 7,48 2!1,5 55 1->, 1 5 ,5 
i6 8, 31,6 GO 15,48 61,1 

Suite du tab leau des torsions. 

NUXt::RO 
Torsion 

NUMÜlO 
Torsion 

Torsion Torsion 

do m 
pur 

du Ill 
par 

par pouce pnr pouce 
décimètre décimètre 

65 16,\2 63,6 120 21,90 86,5 
70 16,1:? 66 \30 22,80 90 
75 17,3% 6 ,1- :140 23,66 03,4 
80 17 8 70,6 150 i!U·B 96,6 
85 18,44 72,8 \60 ~5,28 99,8 
90 18,96 74.8 170 2G,UG 102,!i 
95 19,48 76,!1 180 26,82 105,!1 

100 20 79 190 27,56 IOS,S 
iiO ~0.76 82,7 :!00 -8.l!8 111,7 

Problème . 

La mèche du bance tau n° 4,5 on veut obtenir un fil 
uo 50. Quel e t l'étirage? 
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!>0 
; =- = 11,111. 

!,,5 

ou auron absolument comme nou J'avon démon­
tré pour le banc-à-broches. 

P. d', t" Nombre con Lanl A •gnon e tracre = ------
0 Etirage 11,11-1 · 

Calcul de la l)roductlou eu longueur 
d'un 1uétler a\ Rler du u 0 GO. 

D après le tableau de yi Le . e nou voyon que le 
broches font théoriquement ;.!.250 toms, mais en prati­
que, il faut déduire nvi•·on 4 01 0, ce qui ramène la 

ite e r'elle a 2.250 tours x 0,96 = 2.160 tour .. 
En donnant au fil, par exemple, une tor ion de 

15 tours pa•· pouce. le nombre de pouces produit par 
minute et par broche sera : 

2.160 -- = 1H pouce 
Hl 

En une journée de 11 henre ou 11 X 60 = 660 minu­
te , elle sera : 

1H X 660 = 95.040 pouces 

ou: 
95 

. 
040 

9 6A 0 d . 1 d 36 ~ = .-. ~ yar . , pm que yar vaut pouce 

i enfin on divise cc résultat par 360.000 on aura le 
nombre Je paquet corre pondant , soit : 

2.640 
360.000 = 0,007333. 
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Un métier de 120 broches, par exemple, produirait : 

0,00733 X 120 = 0 paquet 8796 (théoriquement) 

mai comme il y a des causes d'anêt diverses, cette pro­
duction . e réduit en pratique de 12 à 15 o;o et devient, 
si on retranche par exemple 12 0/ 0 : 

0,8796 x 0, S = 0 paqu t 7735. 

La production en poids pomrait alors se déterminer 
facilement, en efiet le paquet de fil no 60 pesant : 

540 = 9 k. 
60 

le poids du fil pt"Odtüt sera : 

Il, 7735 x 9 = 6 k. 9615. 

CJIRIIII!I!lflea&lon de• •••étier• à Dier au mouillé. 

Le métier à filer qui ervent a filer de num 'ros fin 
sont absolument le mêmes que ceu.· qui ervent à filer 
les gros numéros ou même des numéros moyen . Il y a 
impl ment des différences d'écartement de cylindres 

lesquels vont en eiTet en diminuant au fur et à mesure 
que les métiers doivent filer plus fin. Les broches tour­
nent éo-alement plu Yite au fur eL à me u1·e que la fine se 
du fil auo-mente, c'est ce qu'indique le tableau suivant : 

Le cylindre étireur d c métiers diminue de diamè­
tre au fur et à me ure qu la fin se du fil augmente ; 
ainsi les métier de 3 pouce 1/ 4. d'écartement ayant des 
cylindre d 3 pouces de diam · trc ceu · de 2 pouces 
auront seul ment 1 pouce 75 de diamètre cl encore le 
nombre de cannelures par pouce de diamètre est auss1 
de plus en plu. grand. 

Da.nlzer 3 
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ECARTEME. "l' Tours d~ hrocbc J<'ils qui IHIUvent être ruils 

des !>roches it ln minute sur tel on lei métier 

.\, pouces ~.800 il. 3.000 -i à ï 
3 ~ 1/t, 3.000 it 3.~00 3 1\ iO 
3 » 3.300 il 3.500 10 à 20 
2 • 3/lt 3.ï00 Il. 3.800 20 à. 35 

• 112 3.800 à 4.500 25 à 40 
2 )) 1/ft, 4.300 iL 4.800 30 à :Jo 
2 • LSOO il. 5.000 50 à 80 

~" extra-fins nu-delà 

1 
1 - 3/4 5000 tours de 80 

llétle•· à filer t\ l'elut froide. 

Dan 1 filage de rlain geme. d Jin qu !que fila­
leurs emploient l'eau froide au lieu de l'eau chaude. Les 
métier· quïl utilisent it cet efT L n ont autre cho. e 
que des métier à eau chaude modiliés. 

hez les nn , la modification con i te à pla er le bac 
rempli d'eau froide un peu plu bas quïl n l'e t habituel­
lement, et à y Laisssor plonger par une extrémit' une 
bande d drap ou de feutre II (ftrr. 158) qui re te ain i 
constamment humide. La mèche est a lor· étirée à e~_;, et 
au or·lir de l'étimur E le fil pa c sur le drap H, imbibé 
de L'eau du bac D ; c fil vient n uile . 'enrouler ur la 
bobine B' . n n'a d'autre but, en agissa.ul ainsi, que de 
rabattre le barbes dont le fil e L couYel't et de le r ndre 
plu Li 

Chez d'autr . filateur , l'eau froide remplac complète­
ment l'cau chaude ; ce qu'il faut alor·, pui qu'elle m L 
plu longtemp à produit" un fret '•quivalent, c'e t d 
faire circuler dans l'eau froide la pr '•para ti on pendant un 
temp plus lono·. 
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A cet effet, on place à J'intérieur du bac un ystème de 
moufles de p lites dimensions. A chaque broche corres-

1 

F' ~ 
1 

/fJ 
1 ~p li' 

1 ·~ 
1' 1 p' / ~ 

E r.v~ 
~F 

~\szl r.\/~ · -~ ..=.. :~-: 
1 1 .= .... . --·-
' G = -,.. c!.i. • - . -=-

/ ;.· - - '~~ ---=-= 
. ' . 

Fig. t58 Fig . 159 

pond un appareil spécial (plan de la fiO" . 159). Les petites 
poulies m lm' donl l'ensemble forme moufl tournent 
librement sur leur axe, afin de ne pas exagérer les frotte­
ment. 

Ce systèm n'a qu'un inconvénient, c'est que le appa­
reil ne peuv nt être abandonné à eux-mèm , qu'ils 
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s'art·êtent ouvent, et qu'ils xigent par con équent la 
pré ence d'un ·urveillant spécial pour limiter le arrêts. 

Au point de vue de l'hygiène ce système présente un 
intérêt tout partictÙier, car il ne force plu le ouvrier · à 
séjourner constamment au milieu de la vapeur humide 
et malsaine de bacs a eau chaude. 

D e t à remarquer que le métier à. eau fmide ne repré­
sente pa une catégorie à part de métier à filer; c'est 
simplement une adjonction au métier ordinaire, dan le 
but de rendre le fù plu li e, afin de l'approprier à des 
u ao-es spéciau.·. 

Métier à Olcr à annt"\us.. 

n a vu que les métiers à filer ordinaires pour lin et 
matiè1·es imilaires ne permettent pa un vite se upé­
rieure à 5.000 tours par minute, sans produire de trépi­
dations nuisibles à la régulari t' du fil. 

Dan ce condition on a cherché à remplacer le 
ailettes parle système à anneau et curseur appliqué au 
filage du coton t de la laine. Le des in fig. 160 représente 
les éléments d'un tel métier di po é pour filer du lin. 

L'appareil ·tir· ur est comme d'ordinaire formé de 
cylindres fourni ur F et 'tireur E. Le hr che ont 
commandées par le tambour T au mo 'en de ordes ou de 
sangle , elle · portent le bobines B. n chariot A porte 
d'autre part les ann aux K de forme cil'Ctùaire ur les­
quels o-lissent le cur ems lels que C. Le chariot A reçoit 
un mou emenl de monte-et-bai se afin d répartir les 
tour de fil sur toute la hautem de la bobine. Le fils en 
sorta~t de cylindre E pas ent dan 1 o-uide-fil G pui 
dan l cur ours C pour se rendre aux bobine : 

l.orsque le métier est en l'on tion la bobine B entraîne 
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le fù el par suite le curseur C dans lequel il e t pa é. 
cependant ce curseur r st en arrière du nombre de 

Fig. 160. 

tours nécessaires pour enrouler le fil fourni dans le 
même temps par les cylindres étireur . 

La valeur de la tor ion peut 'établir très facilement. 
Si en effet on désiœne par L la longueur de mèche déli­
vrée par le cylindre élireur en une minute et par a. le 
raccourcissement dû Il la torsion la longueur de fil à 

enrouler par minute sera .!:-._ • Dé ignon par V la vitesse 
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do bohin . , par v c 11 des urseurs et par D 1 diam tre 
de bobine pri. e . ur le fût. Le nombre de lour que 

evront faire 1 . bobines potH emouler le fil p•·oùuit e t 
donné par le quotient obtenu en divi ant ln long-ueur à 
enroule•· par la cil'Conférence de la Jwbine r-D. Le cur­
eur re. te de cc nombre d tom. en retard ur la ])Qbine 

et la b•·oche f't fa.it pa.r conséquent en une minute un 
nombre de toms égal à : 

L 
1i == 

GUI' 0 

Le nombre de tours de tor. ion e. t préci. 'ment égal à 
la vitesse de cu•· urs qui sont ici les organes de tor ion. 

"'ind or, aY c un c ntinu à anneaux et Ul'Seur , a 
atteint o.l-)00 tours. Tout dépend de la di po ition d la 
Cl'apazuline, des collets, et du g1·aissage abondant et con­
tinu. 

On dit dan certain cas, obtenir 1/6 de production en 
plu ; les avantao· s qu'ils pr '"entent sont le uivanL : 

1° Economie de temps. l .. e levées c font en effet tr' s 
rapidement. 

2° ; conomie de force. Les drag-g-s ou cordes à plomb 
. ont en effet supprimée . 

3° Fila.o·e sur le rn me métier de numéro variés. en 
chan (J' ant implement bagu set cur etu· . 

1.0 Enfin. en demier lieu. il y a économie de main­
d.'œuvr . 

On pour•·ait alor· se demand r pourquoi ce type de 
métier à anneaux ct cur eurs n ont pa employés 
actuellement dan l'industrie ~le la filatme du lin, du 
chanYre el du jute tandi qu'il. ont d pui lon.,.temps 
ouramment u ité dans la filature du coton et de la 

laine où ils donnent toute satisfaction. 
ou pen ons que quand on a fait 1 premier e ais, 

c"est-à-llire il r a 20 il. 25 ans, le <lUneau.· et les curseurs 
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étaient défectueux el étaient I'Upidemcnt hors d'u age, 
mai aujourd'hui que l'on est an·iv' it faire des anneau~ 
en acier tremp~ et rectifié et quo d'autre ptu·t les curseurs 
ont également faits en acier trempé le. cau e d'u. ure 

anormale n'ont plus à entrer en ligne de compte et dans 
ce. conditions nous e timon qu'il y aurait grand intérêt 
à fair de nouveaux essai tout au moins pom le Jils 
-ocs de numhos moyens car la pi'Oduclion à la broche 
-erait plu 'levée t la force motrice néce aire serait 
moindre qne celle de b1·oches à ailette actuellement 
employées. Pour notre part nous avons fait monter un 
métiet· à nnneaux el cut· 'ours pour lin ec chez 
MI\1. Irelnnd, filateur à lloupline , et ce. industriels s'en 
déclarent tres snlifai.ls après deux ans ùe marche. Le fil 
produit est un peu plus pelucheu.· qu • d'ordinaire mais 
aprè le dévidage on ne le distingue pas beaucoup de 
celui fait sur les broche à aiLPttes, le curseur ont nne 
durée normale ; les bobines contiennent 2 fois 1 r2 plus 
ùe fil que celle faites sur un même métier avec ailettes. 
Tou ces avantages méritent d'appele•· l'attention des 
incl us triels . 

. t.p1tarell de elrculathtn cie l'eau dao8 le!i bae!ii de 
naétler!i à Oler Ru DIOtalllé. 

Nou aYons monl•·~ que dans les bacs de métiers à filer 
au mouillé, l'eau est "én'ralement chauiTée à l'aide d'un 
luyau de vapeur placé dan lïntét·iem de ce bac ct nous 
avon fait remarquer que ce ystème est d · f ctueux, car 
il ne permel pas de maintenit· l'eau à une température 
régulière ct uniforme aux den extt·émité d'un même 
bac; il s'en suit, a>ons nous dit, que le broches d'un 
même métier produisent de fil inégalement dégarnis de 
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leur matière gommeuse, ces fils sont par stùtc irréguliers 
comme force. 

Si à cela, nous ajoutons que la vapeur en barbottant 
dans l'eau du bac au fur et à mesure de son écoulement, 
a l'inconvénient de remuer les matières gommeuses, la 
terre et autres impuretés en troublant par conséquent 

A 

. 3 5 

Fig. 1G1. L?ig. t6!. 

l'eau : on comprendra toute l'importance du procédé de 
M. Degoix de Lille que nou allons décrire et qui consiste 
à chauffer les bacs par circulation de l'eau. Ce procédé 
qui permet de régler à volonté la température de l'eau 
sans la troubler est applicable au travail des matières 
textiles végétales diverses : lin, chanvre, jute, étoupes ... 
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tout en rédui ant le déchet à son minimum et en produi­
sant de fils r6gulier . 

Le de in schémn.tiques fig. 161 et 162 joints à la pré­
sente description, à titre de spécim n. permettent de se 
rend.r compte du dispositif employé et de on mode de 
fonctionnement. 

Le dessin fig. 161 représente, en coupe longitudinale, 
un bac de métier à. filer au mouillé et la fig. 162 simule 
la coupe tran versale dn mêm bac. En examinant cc. 
de , in , on peut voir que les deux extrémités du bac A 
sont mises on communi ation a •cc une petite tuyère 7 à 
tubulure placée au-dessous du bac · l'extrémité de 
droite e t reliée à la tuyère au moyen du Lube 1 et l'extré­
mité de auche, à l'aide du tube 2. Ces tubes et la tuyère 
sont di po é de façon à ne pas gêner le organes du 
métier à filer et le tout est a"'encé de fa on à pouvoir se 
monter el e démonter facilement. Le tube 1 qui peut être 
vi ur la tuyère, traverse le bac A et aboutit à ras du 
fond. Le tube 2 qui est monté après la tuyère à l'aide de 
bride t He que 8 et 9 traverse également le bac A mai 
aboutit à quelque centimètres au-dessus du fond, il est 
muni d'un robinet de purge 11. Des écrous placés sur les 
tube 1 el2 Ior·menlj int ur le bac A et empêchent tout 
fuite de se produire. Le tube 5 qui est fixé à l'aide de bri­
des ut· le tube conique LO de la tuyère sert à amener de 
la vapeur dans 1 dit organe. Enfin. le tube 3 quie t éga­
lement fL~é ur la tuy· re, soit par un taraudag soit par 
brides, ain i que le autre tube dont il vient d'être que -
tion sert à y amener de l'eau froide. 

L'entrée de la vap ur t réglé à l'aide d'un robinet 
6 ct l'atTiv e d' au au moy n du robin t .1 tou den.· 
étant placés à la porté de l'ouvrier eharaé de régler la 
marche de la machine. 

Ceci étant établi, il e t facile de e rendre compte de la 
façon dont fonctionne cet appareil ; i en effet, le bac ,\ 
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est préalablement rempli d'eau cl que l'on ouvre le robi­
net 6 (le robinet 4 étant fermé) on conçoit que la vapeur 
en arrivant par la tu bu lure conique 10 débouchant dan 
la tuyère aspire d'une façon continuelle l'eau du bac A 
par le Lube 1 et la refoule dans le dit bac pat· le lube 2 ; 
i1 s'établit ain i une cii·culaLion qui 'lève la température 
de l'eau. uand la température que l'on dé ire e t obte­
nue d a_pt·ès cc qu1ndique un th rmom lre il suffit de 
fermer le robinet de vapeur. Si d'autre part l'eau du bac 
s'épui e on la renouvelle;\ l'aide du tuyau 3 que règle le 
robinet~ et on l'amène à la temp · ratur voulue à l'aide 
de vapeur. comme il vient d'être indiqué. 

Le. impurel' diver es ont évacuée de t mps à autre 
à l'aide du robin t de pur{)"e 11 placé à la ptu·ti inf' ri eure 
du tube 2. 

On pourmi t évidemment agencer l'appareil afin de 
faiL'e 1Ier l"eau, en même Lemps, dan les deu.· bacs 
d'un métie1·, mais ce n serait toujours qu J'une de. for­
me d l'appareil. 

Flla~e à l'eau frol1le o u tlo11ee nvee adllltlou 
de chlorure de zlne . 

Le mode de filage à l'eau haude que nous avons 
décrit permet de di soudre plu ou moins complètement 
la matière gommo-résineuse qui agglutine les fibres élé­
mentaire du lin ce dernières 'lant alor i olées cl indé­
pendante peuv nt glis cr plus facilement le une sur 
1 autre pendant l'étirage qui e pr duit n uit entre 
le crlindres. 

C mode ue filarre. qui e t uni ver ellement em plo) é, 
présente malheureu emeut d n mbrcu_· inconvénients 
que n u allons examiner. Tout d'abord, quandjle m' ches 
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de matièr· lex til 1jassen t tians l'cau du bac, qui 
trè -chaude. la matière gomma-résineuse ne se dissoud 
pus d'une manièr uniforme ur toute la longueur du 
bac, parce qu'il est difficile de maintenir toujours rf.gu­
lièr· ment la Lcmprralure d l'cau a lln même degré, il en 
ré uHe que le broche d'un mème métier produi ent 
des fils iné"'alement dégarnis de leur matière gom­
meuse. ce fil . ont pat· uite irrégulier omme force, 
r qui e t un grand inconvénient. 

D'autre part, la on ommatiou de vapeur nécessaire 
au chauffage d bac. e t con. id· rab le el entr pom une 
part importante dans le prix de revient du fil. 

Enfin, dans les frlatme. à cau chaude, l'air est très 
humide, concentré. chargé de mia me plu. ou moins 
délétères proYenant do la fermentation du lin, du chauf­
fa.,.e do bac ù. la vapem, du fr·oLtement des corps 
gras, etc ... Celte atmo ph re mal aine peut ètre assainie 
par une bonne ventilation ; en ét · rien de plus facile, 
mais en hiY r, un courant d'air froid arrète la décompo­
sition du Jin et nuit ain i à l'opération du filage; d'un 
autre côté cet air extérieur forme avec l'air chaud et 
humide de l'iut 'rieUL', une ort d con den ation qui 
attaque la charpente de bâtiment en même temps qu'il 
peut provoquer chez los ouvrières légèrement vêtues 
d s refroidi sement dangereux. 

Si maintenant on examine le procédé de fila.,.e à l'eau 
fmidc dont non avons cxpo é un des'types. on est obligé 
de reconnaître qu'ile t peut-être pratique quand on tra­
vaille de fil demi-secs ou cruand on trawLille certains 
gomes de lins pour· nnm 'ros fin , mais i on veut filer 
toute· le variétés de lins, dans les diver numéros, que 
l'on fait actuellement à l'eau chaude, on con tate qu'il est 
ab olument inapplicable et ceci pour diver. e rai on . En 
effet, l'opération du dégommage dans l'cau froide ou 
môme implemenl tiède, ne se fait que très 1 nt m nt et 
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exige l'immersion d'une Jongueut· de rn che con. idérable 
dans ce bac du métier à filer, il ' n uil de umde dif­
ficultés au point de vue des rattach s et de la conduite 
du métier. D'autre part, pour obteni I' 1 d'trempage con­
venable de la mèche de préparation indispensable pout· 
fabriquer un fil régulier et ans coupmes il faut qu 
lam che plonge pendant un temps uffi ant dan l'eau 
du bac et pour cela, il faut ralentir ]a marche du métier, 
ce qui conduit fatalement à réduire sa production el à 
augmenter le pri. de revient du fil, tandi que c'e. t le 
contraire qu'il faut chercher. D'ailleurs l'expérience a 
démontré que si ce mode de filage peut à la rio-ueur être 
appliqu ·au filao-t de certain numéro très-fin , il de ienl 
impraticable pour les gros et les moyens numéros. 

Ce système de filage p1·ésente un intérêt tout particu­
lier au point d vue de l'hygi' ne puisqu'il upprimecom­
plètement le inconvénients du système il reau chaude 
dont nous avons padé ; malheureusement il n'est appli­
cable que dans les cas particulier qui viennent d'être 
énumérés t pour cette rai on il ne peut se substituer 
au s tème actuel à l'eau chaude. 

Le procédé qu nou allon déct·ir permet au contrair 
de filer au mouillé avec un trè o-rande facilité, tous le. 
numéros de fils faits en lin étoupe , cbanvre,jut , ramie, 
sans produire d bu· es et an qu'il oit néce aire d 
faire des chan<Tement aux métiers à filer existants. 

Proeédé de Olage de !IIH. Heyodrleky, Delerue, 
Oantzer e& Illon gy. 

Ce procédé qui est installé ùepuis le mois de janvie1· 
190" dans toute la filature d" toupes de Mi\1. Heyo­
drick.x et Delerue à Fives-Lille ct qui fonctionne en pa1·-
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Lie dans d'autres filalmos de lin et de jute de la ,.é,.,.ion 
de Lille où il donne toute alisfaction, con i te toul bon­
nement à mettre une certaine quantité de chlorure de zinc 
en dis olution dan l'eau du bac du métier à iller où 
trempe la mèche de préparation. 

L'eau employée est a la température de 25 à 30 degrés 
·entigrade par con 'quant à une t mpér·atur telle qu'il 
n'y a pas de dé .:raO" ment de buée et tell que le ouvriè­
,.e ne ont pa incommodées, on pourrait évidemment 
employer del'eau plus froide ayant par exemple LO à H>0 

seulement, mai alors les ouvrières surtout pendant 
J hiver, auraient le main froides et auraient lieu de se 
plaindre. La proportion de chlorure de zinc que l'on met 
dans cette eau est trè minime et n'excède généralement 
pas deux à trois gramme par lit!· d'cau quand le chlo­
rure est anhyd1·e et quatre à si.~ gramme quand le chlo­
rure est en solution à 45 pour cent. C'est d'ailleurs la 
pratique qui l'indique exactement. 

Le chlorure de ûnc dissous· dans l'eau a la remarqua­
ble propriété de ramollü la matière gommo-ré ineu e, il 
agiL comme la chaleur quand on file à l'eau chaude ; mais 
pour que son action soit convenable, c 'est-a-dire pour 
que le fibr textile soient bien isolées les une des 
autr , il faut que la matière te.· Lile à l'état de mèche 
soit complètement traver ée par 1 liquide contenant le 
· lomre de zinc, el, pour cela, il faut qu· elle circule pen­
dant un temps sufli anl dan le dit liquide aYant d'arri­
ver dans le cylindre d' 'tirage. C rtaine matières Le.·ti­
les à fibre court , comme l'étoupe par exemple, ont 
suffisamment trempées quand on fait suivre à la rn che 
. n parcour habituel dan le ba . 'autre matièr à 
fibres longues, telles que 1> lin lonrr, l chanvre, le jute, 
demandent au contraire, à éjoumcr plu longtemp dans 
le bac pour pouvoir être convenablement détrempée et 
par suite pour pouvoir s'étirer fa ilem nt il est alor 
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néce aire d l ur fain1 faire un plu louer parcours dan. 
le bac, afin qu le liquide conlcnaut le chi rure d zinc 
ait le temps de bien pénétrer la mèche L puis agir con­
venablement sur la matière gommeuse pour la ramollir 
et i oler 1 fthre textiles Jes une d autr . e r ·sul­
tat pourrait 'obtenir, en partie, n aug entant les dimen-
ion habituelles duhac, mais comme ce ne serait pa pra­

tique, le · ùwenteur ·du procéd · nt u r cours au di llO­

si tif sui a nt qui est d'une implicité e. ·trèm cL r · ud la 
que tion d'une raçon pratique. 

L'appareil employ · c mporLe un gal eL Lr s lé•"'"er. d dia-

Fig. 1113. 

~-a 
2 / 

12 
J 

mètre as. cz grand, monté f u sur un levier qu'on peLll 
oulever ù volonté. Autour de ce galet a joues qui plong 

presqu' nlï l" m nt dans l'eau du ba du rn 'tier a hler 
on enroule une ou plu ieur fois la mèc.he de hanc-à-bro­
che que l'on d · ire filer. 

Le de in fier. 163 montr clair rn nt la form du 
le·Yier on remarque ·que pour chaque mèche ct venant du 
ràtelier du métier à filer, on Lr uv un appareil absolu­
ment indépendant qui se compose d'un levier 1 arLicul' 
ur une ll'ingl métallique 2 fi ·ée à l'aïd d uppot'ts 3 
ur le ba· à eau 4. 

Le levier 1 se termine p<u· un' poignée ;_;qui repose sm 
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la partie supérieure 6 de la paroi avant du bac 4. V r le 
milieu de la loncrueur du levier·J e trouve un r nflement 7 
apt·ès lequel e t fixé un galet très léger muni de joues 
il toumo libt·ement ur la partie cylindrique d'une vi tl 
fixée au levier 1. a forme de l'en ·emble du système e t 
tell qu le galet plong uffi armnent dan l'cau du 
bac 4.. 

n doiot 10 ou une petite fourche solidaire du levier l 
a ure l guidag convenable d la mèch a ur le galetS 
pendant J travail. 

Le div r ~ralet R sont maintenu à' carle ment ùl'aid 
de bagues 11 que l' n place ur· l'arbre 2 entre le 
tète 12 d s 1 vier 1 qui leut· corr p ndent. Ce ba<~u s 
peuvent donc echanger à volontfi t permettent d'éloi­
gner 1 galets à volont ;_ 

Ceci élaal 'tabli, n con ·oit ai émeut qu'en fai ·anl 
pas e1· la m ·h a ou le doigt 10 tl l'appar il et n lui 
fai. anl fair en uite plu iem·s tour sur le galet 8 avant 
de le sortir du bac it eau 4 on imbibe uu si complètement 
qu'on l veut. ct petit hp til, la m~>che de préparation t 
ceci san aucune fatigue pour cette dernière, ce qu ne 
peuvent fair·e aucun de systèmes employés ju qu'it ce 
jour. 

AvaoCages de ee ooovea .. procédé. 

e procéd' de filage pré ente d nombreu.· avantacre 
qui peuvenl se ré umer de la façon . uivantc· 

1° Il permet de supprim t' la vapeur qui est acLu llo­
ment né e aire pour le dégommage de mali re l .· til 
e filant habituellement au mouillé, pal' suite, lou le 

frai. et inconv nient qu'entr·aine c mod d filarre, sont 
radicalement 'vité . Ceci e traduil par· un économie 
considérable de ombustihle que l'on peul estimer à n •i-
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ron un franc par broch t par an, t par l'a am1s e­
meut de at lier· de filature au mouillé, puisqu'il n'y a 
plus de buée. 

2• L mat ri 1 eL urtouL les bâtiments ne onl plu 
e. · pos 's à e détériorer aussi rapidement. 

3° Le fil produit est plus régulier eL plu ré i Lanl, 
pui que la matière crommo-ré ineuse est attaquée d'une 
façon uniforme. 

~o C procédé permet de filer le jute au mouillé au i 
facilement que les autres textiles, tout en donnant de 
fil plu beaux et plu régulier qu'au sec, il permet en 
même temps d'obtenir des numéros plus fins, ce résultat 
n'avait jamai été obtenu ju qu'à ce jour d'une façon pra­
tique . 

n° Le déchet produit au métier à filer est con idérable­
ment diminué, attendu que les ouvrières font très facile­
ment le rattaches de mèche cassées san avoir be oin 
de TOiser une mèche cassée sur une autre non cassée 
pour· la faire pa er dan le bac comme on le fait d'ordi­
naire. 

6° On peut très facilement filer au sec eL au mouillé 
dan une même salle, on n'a donc pa besoin de bâtiment 
spécialement con truit et on peut évit r l'emploi de 
appareils humidificateurs . 

7° Le chlorw-e de zinc étant un produit anti eplique el 
d' infectant, d'un u. age quotidien en hygiène et dans le 
hôpilalL'(, son emploi ne peut présenter aucun danger 
pour la ·ant; de ceux qu.i en font usage d'autant plus 
qu'on l'emploie toujour en filature à dose infinité imale. 

El§salllll des Ols Ol é111 au ehlorure de zluo. 

Afin de montrer que les fils filés au chlorure de zinc 
ùissoud dans l'eau ·ont plu régulier que ceux filé à 
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l'eau chaud , on a effectué de nombreux es ai dont 
nous publion ci-des ous une série. 

Une filature, dont nous tairon le nom a filé à l'eau 
chaude, toute une C)'amme de num 'ro de fil , qui ont ét' 
'prouvés au dyanom tre, on a fait cent essais sur cha­
qu fil afin d avoir des ré nltats plu préci . 

Un autre filature a filé au chlorure de zinc dis oud 
dans l'eau, les mèmes numéro de fils que ci-dessus, et 
a employé à cet effet les rn me mèche qui ont ervi au 
premier filateur, enfin, cent essais dynamométriques ont 
été faits par le même expérjmentateur que ci-dessus, sur 
chaque numéro de fil. es résultats comparatifs obtenus 
et mentionnés au tableau suivant, montrent d'une façon 
indiscutable que J'avantage revient au filage à 1 aide du 
chlorure de zinc, les fils obtenus par ce procédé, ont 
moins de coupures et sont donc plus réguliers. 

Fils filés à l'eau chaude. 

Numéros 50 roui à l'eau 30 OjO de coupures. 
)) 50 )) terl'e 22 )) 

)) 40 )) l'eau 30 )) 

)) 40 )) terre 20 )) 

)) 35 ) ) )) 14 )) 

)) 30 )) )) 12 )) 

)) 30 )) l'eau 20 )) 

)) 25 étoupe. 10 )) 

)) 20 )) 20 )) 

)) 16 )) 14 1) 

Fils filés à l'aide du cldo?·ure de zinc. 

Numéros 50 roui à l'eau 12 OjO de coupures. 
1> 50 >> terre 12 11 

Dantzer ~ 
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Numéros 4.0 roui à l'eau 5 o;o de coupure 
)) 40 )) terre i::l » 
)) 35 )) )) 5 )) 

)) 30 )) )) 0 )) 

)) 30 )) l'eau 5 )) 

)) 25 étoupes 6 )) 

)) 20 )) 8 )) 

)) 16 )) 12 )) 

ola.- Nous entendons parcoupur s, les tines places 
où le fil casse ans avoir la force moyenne donnée par les 
cent fils éprouvés . 

Remarque. - Les essais qui viennent d'être mention­
nés ont été fait sur de fil filés au chlorure de zinc dans 
de bac qui ne portaient pa de levier à roulette , comme 
ceux qui ont 6Lé décrit pln haut, pour la rai on bien 
simple que ce levier n'ont été inventés que plus tard. 
A l'heure actuelle, il ne se produit plus a 1cuno coupure 
du fait du filage, et lo coupure que l'on trouve aujour­
d'hui proviennent uniquement de mèches de prépa­
t·ation. 

D'autre part afin de montrer que les ûls obtenus par le 
filao-e an chlo r·ure de zinc dis oud dan l'eau. ont plu 
r' i tant. que ceu · filés a l'eau chaude on a égal menl 
fait un o-rand nombre d'essais comparatifs sur de lils de 
différente natures. 

Ainsi par exemple, dn fil d'étoupe n° 25 :filé à l'eau 
chaud , a ù nué pout· 50 e. ai une résistance moyenne 
de 706 ..,.rammes. 

Le même fil d'étoupe no 2 · filé à l'aide du chlorure de 
zinc di oud dans l'cau t éprouvé dnn Je. m ~mes condi­
tions, a donné une résistance moyenne de 878 o-ramme .. 

De même, un fil de chanvre n° 16, filé à l' au baude, 
a donné une rési Lance moyenne de 1 k 4.56, tandis que 
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filé au chlorure de zinc, iJ a donné une ,. ;, i Lancl' 
moyenne de 1 k. 672. 

Enfin de e sai efTeclu >s . ur des Gl . tl jntc mixte 
n" 25 fixés à l'aide du chlorme de zinc dis oud dans l'eau, 
ont donné une rési . tance moyenne d 74.5 ""ramme , 
malheureu emeut comme e numéro de 111 ne . e file pa 
au mouillé d'ordinaire et encore moins à ec, il a été 
impossible de faire un ai omparatif. D'ailleUL's. ce 
dernier chi[re n·e L donné ici qu'à titre d'indication, t 
afin de mqntrer qu'il e ·t absolument possible de faire de 
fils de jute mouillé, qu l'on pourrait employ r avec 
a·vantage dan l'industrie. 

A.JIJtO.rell 1•ernu~ttaut de ré,;ler la Ceaupérature tle 
l'eau des baCI!i de naétlers à Dier nu naoolllé par 
Jnutes Straogauan. 

M. tranrrman propo c de remplacer J'auge en boi 
que l'on emploie habituellement dan le métiers a filer 
au mouillé par une auge métallique en cuivre, en alumi­
nium, en nickel ou autre allia..,.e. L'eau contenue dans 
cette aurre e. l chauffée 1 ar Je. brûleur à gaz placé 
au-dessou et que ron peuL régler à volonté, uivant la 
températmc de l'eau que l'on désire. 

Le de ' in fig. L64 repr'sente une oup tran versale 
de ce bac, a est l'auge metallique proprement dit . bles 
brûleur à gaz c le tuyau d'anivée du gaz et d l'entt·ée 
d'air néce aire au mélano-e. Comme on le remarque, le 
fond du bac est chauffé ùirectemenl par les flammes des 
brûleurs à. mélange d'air et gaz. 

Mais comme ce dispo itif nécessite le remph1cement de 
tou le bac c.·istanl ct lïn lallation de tuyauteries de 
gaz, il e t évident que l'application en e t Lrè. on~ .. u. e 
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aussi le m \me in \'ente ur pro po e un aulre dispositif plu 
simple qui permet de conserv r les bacs existants tout en 

Fig. t64. 

rédm anl le pri.· de l'inslallalion. A cet effet ainsi que 

Fig. 165. 

l'indique la fig. 165, il dispose un bac métallique a de 
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dimension convena.bl an-de u do haque bac de 
métier à filer, le liquide froid y est amené par un tuyau e. 
Le chauliage de l' au c fait comme ùans le dispositif qui 
vient d'êtL·e décrit, c'e t-à-dir à l'aide de brùleurs b, le 
gaz arrive alors par le tuyau c et l'air nécessaire au 
mélange entr par la tuyère d. 

L'eau chaude e t amenée dans l'auge a1 , au fur et à 
mesure de besoins pat· le tuyau a2 muni à cet effet d'un 

Fig. i66 :1.67. 

robinet à clef. procéd' de chau.Œage à notre avi ne 
doit pas être économique, il e.·iae en effet un forte 
dépen e de gaz qui au~m nte le prix de re,•ienl du tiJ et 
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d'autre part il nécessite un appareil de chauiiag pour 
chaque bac de métier à filer co qui occasionne une grande 
àépen e d'in tallation et d'entretien. 

Le de in Gg.166-167-168. montrentenfin1mdi po-

e 

Fig. 168. 

itif au sec ou demi-sec, qui permet de chauffer l'eau con­
tenue dans une petite auge métallique e, dan laquelle 

Fig. 169. 

plonge un cylindre humecteur e •. En des ou de ce bac, 
e trouve toujour 1 même ystème d hauffarre pat· 
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mélange de gaz et d'air, c étant le tuyau de gaz, d la 
tuyère à air, et b les brûleurs. Un mécanisme permet 
enfin de soulever plu ou moin l'auge e afin de faire 
plonger plus ou moin le cylindre humectent· e, dans le 
liquide de l'auge e. 

Enfin la fig. 169 montre que l'on peul parfaitement 
placer des serpentins K en-dessous des bacs à eau, le 
liquide chauffé par la rampe à O'az s'échauffe par circula­
Lion. 

Proeédé )JCriDeUau' tl'lldouelr ct rér;ularh1cr les 
rus de Un, de ebRD't'I'C, ete.' iJCDfiRn& le illn~e. 

De nombreux. procédés ont ju qu'à cc jom ét' propo­
sés par les inventeurs p{lur faciliter le filao-e des textiles 
vég'taux tels que Je lin, l'étoupe, le chanvre, elè., et 
augm nter la régulat·it ·• et la• doucem de fil , malheu­
reusement, soit par uite d leur prix, oit pa1· uite de 
1 ur difficulté d'application ils sont pour· la plupart res­
tés inconnu . Nou nous proposons cerJenùant d'expo er 
l'un d"enh·e eux qui nou parait inté1· sant et qui peut 
uggérer quelque idées au.· cherchems. 

Ce procédé dû a tran•Tman consi ·tc à faire pas er le 
Ill à traver une di olution savonneu e, le . aYon étant 
de préférence fait avec des huiles ven-étales (huile d'olive, 
de palmier noix de coco) . Une solution conYenabl e t 
faite pat· 8 once d'un tel savon ct un gallon d eau chaude 
(1 gallon= 4_ litres 53i et 1 once= 28 grammes 3-i). 

lL met la dilo solution dan l'auge du metier à liler et 
la chauffe it une température convenable eu se cr ant à 
cet effet de tuyau · de vapeur habituels ou du gaz par le 
procâdé qui a éLe d' rit, il ajoute ensuite de L'alcali en 
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excè dans le savon afin d'émulsionner le huiles végé­
tales, mais comme cet excè d'alcali a l'inconvénient 
d'agir d'une façon trop éner"'ique sur les matières gom­
meuses contenues dans la matière textile il neutrali e cet 

Fig. no 

excè d'alcali au moyen d'un jet d'une solution dilu · e 
d'acide acétique qu'il lance ur la mèche dès a ortie de 
J'auge, ou au cylindre étireur, comme nous allons Je voit·. 
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Une bonne olution se fait par une livre d'acide acétique 
commercial dans .ft gallon d'eau à la température de 
80 degré Fahrenheit . 

Le de in fi ..... J70 montre Ja coupe d'un mélier it Ill r 
au mouillé muni des tubes à jets, dans lequel a est l'au..,.e 
ordinaire ontenant la olution savonneu e ; h e t la 
mèche de matière texlile qui passe entre les cylindres 
fourni em b' el le "tireur c et c1 

; le fil form' pa . e 
de là dans le guide d et se rend sur la bobine e1 en pas-
ant au préalable dans l'ailette e. 
(est un tube à p tils trou. amenant l'acide acétique 

}i"ig. 171 

dilué sous forme de gouttes qui tombent sur la mèclt b 
ju te au point de contact des cyl indre fournisseurs b,. 

g est un tube semulable à ! qui permettrait de faire 
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tomber goutte à goutl L'acide dilué sur le cylindre pres~ 
eur c, de l'étir ur au lieu de le faire rroutter ur les 

fo urni5seurs. 
nfin pour neutt·aliser l'excès d'alcali, d'huile ou 

d'acide qui peuvent rester dans la matière filée et qui 
auraient un effet destructif sur elle, on lave la dite matière 
au fur et à me ure de on emoulem nt sur la bobine e, 
en e servant à cet effet d'un jet de vapeur, d'eau ou de 
t ut autL·e liquide convenable sortant à une pre ion suf~ 
fi ante du tube h fixé sur la conduite h,, cette conduite 
pouvant ètr·e mobile pour uivre le mouvement du fil si 
on le d' ire. 

Le de in fig. 171 est un a11tre dispositif du même 
inventeur servant à appliquer une solution alcaline ou 
autre sm· le matières à filer afin d'adoucit· le fil. Cette 
solution 'applique pendant que la torsion se donne ; on 
e ert à cet effet d un cylindre a recouvert de drap ou 

de feutre qui plonge en partie dans une auo-e b. 
Ce dernier· di po itif t connu depui longtemp et e 

trouve même appliqué dans le filature qui font le de i­
sec. Le premier di po itif e lau contrait·e moin connu, 
cependant beaucoup de filatur·es anglaise pour certain 
genres de fils utilisent ce système dit à gouttes d'eau 
pour ramollir· la matière gommeuse, Us ne font plus 
alors passer les mèches dans un bac à eau. 

:Filage du Jiu et de l'étoupe sur métier a\ Iller 
••evldeu•· (Sy tème Arthur Guil/emaud). 

li nous a été donné d'a si ter à la mi e en œuvre d'un 
no uv au procéd' de filage du lin chez M. A. Guillemaud, 
filateur à Loos ; non avon pu voir fonctionner un 
métier renvideur de 500 broches, filant au mouillé, et 
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non nous fai. ons un plaisir de relater les intéressantes 
constatation que nous avons pu faire. 

Partant de ce principe que pour produit·e de fil de 
même numéro, en matières textiles di ver es, on con tate, 
toutes choses égales d'ailleurs, que c'est la filature du lin 
qui exi cre la plu. forte dl-pen o ; celle-ci e t presque tri­
ple de co que demandent los autres textile . 

Cette différence marquée provient du poids, de la com­
plication, de la robuste e des machine travaillant le 
tin ; la (01·ce motrice qu'elles exigent est relativement 
élevée, et un personnel nombreux doit en assur·cr le 
fonctionnement. 

Ainsi pour 1.000 b1·oc!ws de lin, l'assorlimcn t exige 
en moyenne: 

Pour les Gro · Numéro : 15 à 60 ouvriers 
>> N umér·os l\1oyens : 30 à 35 >> 

» rumérosFin : 20 à 25 >> 

Pour la filature rlu Colon, le même nombre de broches 
nécessite : 

Pour les Gros uméros : 6 ouvriers. 
» les Numéros fin : 10 ouvriers. 

La Laine, dans des condition analogues. e. ·ige un 
peL· onnel de 10 à 12 ouvrier . 

Frappé de ces diiiérences si désavantageuses pour le 
Lin, M. A. Guillemaud a cherché à réduit· le plu po -
si ble la main-d' œuvre en filature ; il a fait appel au renvi­
deu1' qu'il a ub ti tué au continu à ailette ; il a, en quel­
lJUe orle, comMni, fu . ionué ces deux métier si ditié­
l'ent : le porte système du renvideur reqoit toutle ystème 
habituel d'étirage empl'Untô au continu, soit au sec, soit 
au mouil1é. Nou avons pu voir fonctionner dan son 
établi .. ement un 1·envid ur de son invention. filant au 
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mouillé · la matière ti-aitéo était de l'Etoup , accusant le 
N° 35. 

Le renvideur de 500 broches produit un aicruillée de 
1 m. 2 : on note !) aiguillée ù la minute, ce· qui repré­
sente une longueur de 

1,82 X5 = 9m. 10 

par broche et par minute. 
En 1 h ure, cette bro ho du rcnvid ur pr duit donc 

9, l 0 X 60 = .546 mètres. 

On doit admettre, d'autœ part, une déduction de 
0 j O pour 1 temp perdu pat· uile d démonta cre t 

d'arrêts di ver. · la journée effective ressort don à 9 h.1 j 2. 
La prodl:lction journalière par broche s'élève <lonc à 

346 X 9,5 = 5.1X7 mètres; 100 broch produi ent 
donc 

5.187 X 100 = 518.700 m' tre 

Le paquet représentant 329.000 mètres, la production 
de ces 100 broches correspond à 1 paquet 600 par jour. 

Il e t c rlain qu'un fileur et 3 raltacheu1·.~ dont un de 
clwine peuvent as. urer la mat·che normale de deux: 
méti r d 500 broches oit 1.00 broche . 

e 1.000 broche foumiront journe11emenl un pro­
duction de 1,6 X 10 = W paquets. 

éte1·min n le prix de revient d la main-d' uvr 
dans ces conditions. 

Le alaire joumali r se résum comme uit : 

t fileur 6 francs 
1 rattacheur de chaîne. 4 '' 
2 rattacheur ordinair·es 7 n 

Ensemble. 17 )) 

J.,e prix de revient de la façon au paquet e. t donc : 
17 fran· : 16-= 1 fr. 10. 
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Or·, le pri.x d re-vient de la filatw·P ordinaù·e re sort à 
envi1·on 3 f,·ancs. 

Ce hiiT1·e ont 1 ut· éloquence t montrent que le pri · 
J.e revient de la façon e.sl abaissé de 63,33 0;0. 

A ce poinl de vue, M. uillemaud a donc atLeinll but 
qu'il cherchait, et d ntlïmportanc n aurait. échapper. 

ons avons encore constaté que les fils produits ainsi 
m renvideur sont plus I'Ond que ceu · fabrlqu' sur 

continus ; le grain de ce fil e t plus régztlier et les toile 
ti sée avec seront con équcmmonl mieu..x remplies: ceci 
n'a rien qui doive urprenùrc, étant donné la supério­
rité du 1·euvidem· sur le continu qui présente encore tant 
de cau e d variations dans la torsion et dan la régula­
rité du filarre. 

A ce propos, nous ne saurions mieux faire que de 
citer le essais de fil ainsi fabriqués, auxquels nous avon 
fait procéder. 

ous avons expérimenté, au Laho1·atoù·e de l'Ecole 
nationale p1·o(es ionnelle rl'A1·mentières, un fil d'étou­
pes, de numéro 35, prodttit sur le ren •idcur de lin de 
M. Guillemaud. 

Le dynamomètre utili é épwuvait une longueur de 
base de 00 cent. : les 10 essais effectués sonl consigné 
ci-aprè : 

Numéros Résislnoce Allongement lola! 

c.le l'essni eo graonm• en ceoli mètres 

J 740 12 
2 860 8 
3 800 14 
4 660 10 
5 660 10 
G 780 12 
7 800 12 

860 13 
9 860 13 

10 660 !0 
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La l'l;:islance moyenne ressol'L donc pour ce fil à 
W8 g1·ammes. L'aLLongement moyen qui e t i ·i d• 
tt centimètre. 4 ponr 50 centim "Lres éprouvés, r ssort 
donc à 

11,4 X 2 = 22 centimètres 8 

pom une longueur initiale de 1 mètl'e, c'est donc un 
allongement de 22.4 0/ 0. 

e 10 e ai d'montr nt ombien 1 fil xpérimenté 
est homogène; e harfre d 1·ap1m·n et ·e allongr­
mcnls sont presque con. tants, indice d'une L1·ès grandf 
1'égulw·ité. r' ultats ont tout à l'avantage do ce pro­
cédé ùontl 'u age paraît devoir sc O'énéraliser. 

Nou nou r'serv n d' xamin r en lomp opportun 
la que lion de dépense inh ·rentes au pré. ent pro­
cédé du fait du matériel adopté ct de la force motrice 
ab orbée. 

Pour l'instant nou terminerons en con tatant que Je 
procédé Guillcmaud pré cnte un 1·éel intérêt aux Litres 
suivant : 

1° Le wix de 1·evimt de la façou wt 71aquet t abai sé 
de 3 fr. à 1 Ir. 10 c' t-it-dire uhil une r' du tion remar­
quable de 63,83 o;o ; 

2° fil pl'Oduit t plus rnnrl; d'un aspfct et d'un 
grnù1 plus homogène que ceux produit hahituellemont 
sur continu à ailette ; 

3° Ce fil, enfin, offre une très "Tande C011.\'{0I/re dan 
ses caract' ri tiqu : ses har"'e. de ru pLu r · et se 
allo11qements 'Ont à peu pr · s comparnblf•s n tou, 
points; ci indique une grande lwmogénrfité el un 
régatm·itr! pt·esqu parfaite du tlit. fil. 

Telle sont 1 con tatalions que nous avon pu faire 
d rnièrement et que nous somme. heureux tle si•Tnaler. 

Le de sin fig. 172 représente à litre d'indication le 
schéma du métier à filer au ec de .\1. A. Guillemand 
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qu'il nou parait intére sant de mentionner dan a.dre 
de ce travail. 

Comme on le voi L les cylindre cannelés 1 et 2 ont les 
alimentaire ou fournisseurs d'un métier au . c ; la 

Fig. 172. 

mèch pa comme d'habitude ur tle <CJ"uides polis t 
e t'end entre les étireurs 3 el 4 ; ceux-ci peu •ont tre can­

nelés, ou en.core le Jlindre inf' ri ur 4 peut • tre en bois 
dur. En un mot l'en ernbl d ce cylindre provient du 
métier habituel à filer le lin au c; la mèche circulant 
entre ces cylindr peut êlr placée horiz ntalem nl u 
affecter une certaine inclinai. on, comme cela a élé reprt'-

nté. 
Le fil e rend n uite sm le sommet 5 de la hroche 

mont'c . Ut' le chariot 6 du renvid ut· pour recevoir a 
torsion t e renvider. 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



64. MANUEL DE Jo'ILATURE ET DE TISSAGE 

Le dessin fig. 173 représente le schéma du métier à 
filer au mouillé. 

La mèche 7 circule, comme dans le métiers au mouillé 
ordinaires, dans un bac à eau 8 passe sous une tringle 9 
et s'engage entre lescylind•·es d'étirage en cuivre 10 et 11, 
enfin elle se rend sm· la bmche 12 du métier à filet· ren-

Fig. i73. 

videur comme il a été indiqué ci-dessus, afin de recevoir 
sa torsion et de se renvider. On applique donc ici sur le 
•·envideur le . système d'étirage habituellement employé 
dans les métiers à filer au mouillé et a' ec les mêmes 
pres ion . Le cylindres 10 et 11 sont alor plus ou moins 
éloignés l'un de l'autre, suivant la longueur de matière 
que l'on travaille. 
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Cl,unela~c des eylludrc8 cie 1uétler i1. filer 
lUI naoulllé. 

Le cannela•'~"c de cylintlrcs sc fait au moyen d'um· 

Fig. f7i. 

machin à canne! rd nllr principe t indiqué fig. iïft. 
L rouleau à canneler placé en A doit ètre placé bien 
horizontalement. La molette )1 tail-
lée d f<u:on à lracct· d . ·ann lur 
loum continuellement mue par une 
p Lite poulie à gorg B pendant que 
le rouleau va el vient par de sous 
en traln ·, a,. c tout l' o pparcil 1\ qui 
le porte, par la poulie C ct le sy tèmc 
par bielle b ct manivelle m. 'ur l'ar­
rière, cet appareil port un ro ·h l H 
dont les dent sont pous ée ou 
maintenu , par un liqucl visihl 

, .... ----........ , 
. R -. 

• 
' / 

..... __ .. _ ... 

Fig. 174 bis. 

1 
1 
1 , 
' ' 

surlafig. 174bi~.Clutquc[oisquc lcchal'iotKr vi nt ur 
la gauche d'apr·\ n Lr dr. sin, la pièce qui p rt le cli-
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quet butte contre une autre pièce fixe a plan incliné qui 
fait agir Jo cliquet sur Je rochet do façon à le faire avan­
cer d'une dent. Alors le rouleau .\ tourne aussi avec le 

~ 
1 \ 
,, (1 {.) 

1 : '&,--.=èé-nnr----N 
\ ~2 
/ J L~ 

' 1 
1 
1 
1 
\ 

1 

1 

' / 
...... _ 

~--" 

Flg. 175. 

rochet mais seulement de la valeur d'une cannelure. 
C'est ainsi que la molette taille par intervalles succes­
sifs et ré!nrliers toute la circonférence du rouleau. 

U faut que les cannelures tracées par la molette rem­
plissent parfaitement toute la circonférence du rouleau. 

Bauc &leur. 

Le banc fileur fig. 175 qui est très employé aujour­
d'hui pour le filage du lin et de l'étoupe jusqu'au n° 16 
n'est autre chose qu'un banc à broches muni de broches 
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iL ailell s mhlablc ü celle ùes mélicr ;'t fil r. Le 
mouyemrnl di fi'•rcnli 1 l le · côn · ha hi lue!. des banc. 

Fig. 1':'6. 

ù broches sont donc supprimt'•s. Le 111 est terminé on 
orlant do celle machin' cl il c t formé d'une façon éco-

:0 

Fig. 177. 

nomique puisque au lieu d'avoir comme d'ordinaire:un 
banc à broches et un métier à filer les deux opérations 
sc font sur une seule et même machine. 
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Ces banc. Jilcurs. ont munis de conduit spéciaux 1 en 
bronze cl portent . ouvcnl nn rouleau 2 qni tou me len­
tement dan un ba' à eau 3 a lin d'humidillcr le fil 4 
avant son renvidage sur la bobine :1 pout· le li ·ser. 

OaJéa·ntlon"" nece!liisolrcH de lat Olature. 

10 Dévidage. 

Le dévidage est une opération qui con ·iste it dévider· 
le fil ·onl nu . ur le. bobines pl'O\' nant do la filature 
afin de le disposer sous forme d'écheYeanx, ce qui ller­
mcl de le manier 11lus facilem.ent et d'en distinguer les 
sorte . 

n e t indispcn able que le dévidage soit fait, autr·e­
ment le. manulcnlion. commet·ciale du fil eraient très 
onéreuses cl forl mal commodes. Si le Jil se \'codait, par 
exemple, en bobines; d'abord il faudrait que les filateurs 
aient un nomiH·c consid ·,rable de bobinots et d'autre 
parl, •1.ans Je. transactions commerciales, on manipule-

r 

Fig. ns. 

rail un poids éno1·mc inulilmnenl, cc qui inconteslablo­
menl augmenlemiL 1 pl'ix du fil. 

Cette opémlion . o l'ail au moyen d'appareils dits 
r/éi•Ù(oil' .l' . 

Le dévidoir 1· 'tl!'('• cnlô schématiquement fi~rurcs 17G 
et 177 sl t.louhlc. 
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Le fil venant d s houinc ùe Jlluturc Bo di posées sur 
le rùlclicrH nscJP,·idantpn sosur·unc Lringl rond T, 
pui: nlre de p Li le. arcad sGen fil de cuivre (fig. 178 ). 
La lringl Lles ar ad s sont solidai 1· s du support L de 
·~uide-fil ; L l anim ', d\111 mo uv rn nt tlr Ya- l-Yi nt 
dans le sen. de sa lon.-ucur. Le fil vi nt en. ui.te s'enrou­
Jrr sur· les Yolanl. n du tlévitloir. Cc volants ont 8 uras 
maint nu par tllltanl de trav r rs .\ . L'un dr t s bras A 
peut facilem nl raballr gnic <'t • il ravcr ; C•·ci afin 
tlc p J'mettre m facil cnlè\'ement tics écheveaux. 

rn visY,call· :mrl'arhr UU\'OianL.en<rr'n U\' cun 

Fig. 170. 

pig-non 1\ de 120 dcnls. Ce dernier porte un taquet a, 
qui, ù chaque tour YÏf'nlrn ttrc en mouvement une son­
TH' tl ' 

Le périm · tre ùn mlant . l de 2 y a rtl. J /2 ou 2 m. 29; 
on le l'ait égal à 2 m. 32pollr donner la honnc mesure 
t.:.omme on tlit Jnn. le t:orumerc . 

Pom enrouler une échevelle, il f•mt que l Yolant 
fass : 

2.0 X 120 = 300 yarùs. 

L compl ur aYct·Lil qmmù elle lonp;ut•Hr est ollenue. 
L'rrh Y ltc I'OI'IIlL' • l'ou Hi '-r lu. noue av · un !il ùe 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



70 1\lANUEr. DE FILATURE ET DE TISSAGE 

pienne; elle fait en. uilc avancer le r•uidr-fils d'un ran 
de la crémaillère qui l'actionne; la 2• échevette. e forme 
à côté d la fr•'; 11 lan ue à. la tre; pui ell noue la 
3~ aux deux première . et ain i de suite. Elle continue 
ainsi jusqu'iLia 12• qn'elle mainlient à l"uide du nœud 
de tL. emml (fig. 179). 

A cc moment, <'Ile a oblenu un échcYeau qu'cH lie 
forlemenl pour le lin . ec, ct moins fol'l pour le lin 
mouillP. afin qu'il puisse se sécher ù cel emlroit. 

Chaf[lH' dévicloir pos. Pdnnt2:) •olanl form clone à la 
foi 20 écheveaux, L comme il faut 100 écheYeaux pour· 
toul numéro de fil, il faut clone 1 dévidoirs pour faire un 
paquet complet l paquet= 100 éch veau .·= 1200 éche­
vette ). 

Ainsi que nous l'avons vu, les écheveaux s'enlèvent 
avec facilité . 

Le dévidoirs pom fils de lin marchent à La main ou 
mécaniquement . 

Dans le déYiuoirs lt la main. l'ouvrière se contente de 
donner de temp. en lemps une lé;.:+re impulsion aux 
b1·a , el fait ain i tourner leur axe, c'e l-à-dire celui du 
volanl su1· ses cou. sinets e.·Lrêmes. 

Elle arrèle les Yolnnls il lu. main. lorsqu'un fil est cassé, 
et quand le rnllach •s ·onL termin0es, Ile le: fait mar­
cher ll nouY au. 

Le déYirloirs mr ·n.niqnos ont de deux genres: 
1° Le. dhiùoir û ji·iction . 
2° Les d{•,·icloirs rt f'll'/l'f'l1agrs. 

Ces appareil. 1nkaniLJues ont l'nnwlagc de donner 
une production plus grande que les dhicloirs i1 la main, 
mnlheurcn cm nl ils ne sont pas applicuhlc. au dé,· i1lago 
cle lous l s genres de fils. Les fils de !Jualité o1·dinaire, 
les lil de trame en padicnlier ne peuvcnl . e tléYirlor 
mécaniquement. Lr. fi ls de chaine généralement rlsis-

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATURE ET DE TISSAGE 71 

tanls peuvent au contraire se dévider aulomaLiquemenL 
avec avantage. 

J e dél'irloirs à friction sont CUI'aclérisés ainsi qu 
leur nom l in1liquo par une commande à fric lion (fi". 180), 
c'e t-it-diro qu la. pon1ie d commande . ituée ur l'at·bro 
:M perpendiculaire a l'axe du voln.nt entraîne le aaJet G 
d'un mouvement d rotation continu et c dernier com­
mande un plateau de fric lion P calo ur· l'arbre du volanL 

l!'ig. 180. 

Le plateau P mobile sm· l'arbre .\peul être rapproché 
()U éloigné it volonté du galet r, UU moyen d'une pédale 
qui se trouve s1u toute lu lonrrneur de la machine. En 
dépla\ant le galet G tH' on nxe, on prut changer la 
vites e du déYiùoir, ce qui a une certaine importance 
-selon que les mulière à d'vider sont plu ou main 
bonnes. 
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Systèmes de devidage employes dans les différents pays. 
_, 
·-= 

S~sti'rnes 3: 

de dêvidoge des Pays qui Noml!ro ùe tours de di,·irloir 
> 

Périmètre Vnilols de vente :! 
r: 

nts de lin les emploient du tléviù<dr Formation des dil·ers pnqu~ts d~ lin. dons les diver• pnys :'1 
r 

et de jute t:l 
t'" 

::1 
r 

1 
> 
-i 

Rigio" ~ 0" ,, it 100 ''"" "" "''" "''· ~ c: 
Dè\"idage ;tl 

in•!nslr-iello ~ m. 50 
40 Lom·s llonnonl uno échei"(~Llc de 100 m. t'l 

métrique d ,\n;,lCI'S L<·S 10 échc,·olle~ réunies tlonrwnl un \"cnte au kilog!'amrne. 
:'1 

ÏJCUI)I''O.ll de 1000 111. ..., 
0 
t'l 

..; 
iii 
fJl 
:;. 

Il fuuliH 000 tours do d,·,,·idoir pour lor- J 

c: 

'"' 
mer un paqncl de G buntlles. 

"''''"'"' 1 ''"' ~ yartls 1/2 
120loursJ"or·tuonli échevolludu300 yar1ls ( Le paquet de 0 bund-

(2i4 nt. 3). los, ou3UO 000 yords, est 
ilros..,a~ do lu . L•"r·nncc ou; 12 ëelwvcllcs foruwul un échorcnu ou l'urulé do \"Cnte drs !Ils, 

. ,.,, ' 1 .. '"'"''" e m. 285 lluuk rle 3.000 yards. en Fra nee cl en Ecosse. 
IOOt;cltoveau:t fot'rllent 1 pnquct,ou 6 bun tl-

' . les, do 360.000 yards, soit : :J!U.170 111. 

./ 
~ 

..... ~ 
IRIS - LILLIAD - Université Lille



il•'''iolage 
unglai~ 

An ·d~t erre, 
Belgique, 
F.spngnc, 
lln\iu cl 
lrlundo 

D>••ido•o di! 1 ''"'''' i 
Sl(UOI'I'él l'CCi 1 IJUL•it(l!d'ois •·n Anglulcrre 

Do•vi<la~c \ 
auldcltil!n 1 U•ilil en 

.\ulrich il 

/,,,,,,, 
':!.m. 1.\'~ 

1 yar J 1/:! 
ou : 

J Ill 371 

1 

20.U0U lours J'otiiiOHll lJUIIUIU. 1 
100 lonrs donnrnll t1dJovelle, ou 1,1y, do 

3()0 yarrls. Les vente~ so lolll par 
JO echrvcllos donnent J ,·,rltCI•Cau de paquets de 3 bundlrs, Oll 

?..\\Il\\ ':(011'\l.s. ( 180.1)00 ynrds, s;ntf en 
':!0 llo\l(:vol!-LIX roruHmll bum\lc,•lll60.000 y . 1 lr~onr\c, où c'est le Pil•Jnel 
F.nfln, 60 l'ChL'I'MUX ou ha11ks conslilucnt lùe t hunt! le. 

1 Jl'"J"l'L du 3 hundlcs, otl 180.000 )'nrds. 

40 .000 lo t1rs donnent l bondie. 
100 laurs fonnenL 1 tichevutlerJ,• liîO y •rth 
10 t'•ehC\'CllC~ reunies donnenll•'~hëi·CiJU, 

du 1 .500 yat·ds. 
Enlln, :;o,'cilo,·cau~ eonslilu~nll!Jundle, 

Ile GO.OOO yards. 

Y!'nlc au bun •lll", de 
GO .000 yo.nls. 

) 3 aun'!s ~1.!!00 Loursl'o r·ut~nl J i•cht•vcau,rlc:l.GOOa. J 
de Vienne soi ! : :i.80ti m. ( Vr·n!A ou sdtocl;, dt• 

1 
soil : 240 éclrt:I'Cilll:<: constilul•nl l ~chotl>, de \Siii.OOO nu nes. 

2 ut. 33763 8\l ~ 000 aunes. ) 

~ 
> 
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Les rfc:,.;,Joirs à engrmages ainsi appelés ]Hlrco que ln 
tran mission Ù mom·emcnl d l"arlH'C mol lll' a celui du 
volant se fait par· ngr-cnages coniques diffèrent simple­
ment du geme pr('c~dent en ce en, qne l'on r·emplace le 
plateau de fri ·tion ct . on galet par d engrenages dont 
celui calé sur l'arbre du volant peut être embrayé ou 
débrayé à volonlt'• an moyen rl'tme pédale. 11. sont infé­
rieur·, aux pr'cétlents par o qu'ils ne permclL nt pa 1 
changements J.e vites du volant aus i simplement. 

Les ouYrières chargées de faim le rléYidurre doivent 
continuellement stuYeiller lolll' trnxail de fa~,:on à rem­
placer immédiatement le bobines vides quand il 'en 
pré ente. Celle précaution très importante e l indispen­
sable pour quo l'on oblienn des paquets de fil de poids 
détenniné hien uniforme. 

Les oun-ièr·os doiYonl aussi s 'arranger à faire conve­
nablrmenlloule les rattache de fil, h·itcr que le fils ne 
Se Croisent J.ans les écheYeilUX pcnJanl Jettl' formation ; 
on suppt·im t'a ain i une gramlc partie tlu déchet qui se 
produirait infailliblen ent au bobinage (oprration pr'li ­
minaim du tissarre) cl le fil sera heaucoup mieux appré­
cï. 

Pour éYi ll'L' le plu. po si hl . les I'!Tcur. le lous "'en­
re., il csl d'u ag-e dan. les lllaLure.s d lin, ùe jute, etc ... , 
qu'à chturur mélirr t\ filer corre. ponuo un dévidoir qui 
porte le même numéro que le métier. 
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Tahlea•t rlmuwnl le 1•oids rle~ paqP&Pis rie {il de lin suivant 
le numJ,·olaye cmg/ai.! adOIJI~ à fèh·anger. 

[Numéros Pnqoets Paquets Puquet. ?ohl• 
conventionnel 

de lranrai~ des tle de !ln P"IJÏPet ùe G bu nd les 
fils 1 hundle 3 hunolles 

6 bundles 
(1) (2) 

---
liiiO~S ldlogs l>ilng-s kilO"S 

·1 nO.ASO 2i:!,o.o 51 ~.osu 5.10 
2 -~5.:HO B6,013 2B,OIO ~ill 
3 30.~~1l uo.r.llo 4 1,31\0 1~0 
4 ~~\fïiO fl8.010 l:lr..Ot3 1~5 

5 JS,13t; 5>_41JS IIHl,S 16 10 
li 15.11:~ 45.~~0 HO, li '0 ~0 
7 !2 931 3 ,SB3 77,7~;) 78 
8 11 .~3;; 3t,005 f, ,010 6 
9 10,0ï5 30,!L6 GO. ~~3 60 

10 !l ,Oii8 27.~111 !11,,'.08 5i.5 
Il S.:!lt 24.731 4!1,ifl:! 49,5 
12 7,:i~G 22/l'70 4.i,:ll0 -13 
13 6,9;;; 20,!1:1•i 41,.~5:2 -tl 
14 6.H7 19,-1:{ 1 ilS,Sf\:1 40 
15 6,015 IR,t:{ij 3û.272 llfl 
11l ;;,G!i7 li,M2 3>,01)5 31 
1i 5,3li l!i.OO:'? 32,005 3:'! 
1 5.0~~ t:i,ll3 30,2~7 31) 
19 L77::! 1->.~17 2R.tn5 ;!q 

~0 .o.:;:a 13,60:'! ~7.:101· :!S 
!2 .\ 12:! B,:Ui5 ~l.ï:ll :!~ 
2:i :J,ti:!7 10, St ~1.763 !~ 
28 :i,!:l3 9.715 1!•,1:H 20 
30 ;{,tJ:!:-1 9,or,s 18 . 1::\fi Hl 
35 !:!.r.'ll 7 .ï72 t~.:;r.s IG 
3 ~.~ l ft 7, 15') H,3lll l:i 
10 ~,~ll7 6, 01 13,ft01 14 
-i5 ~.llt:i 6,015 1:?,0!1 13 
50 l,S!:l 5,HI 10, '1 il 
55 1 ,fl't8 . 4,!1\li n.Hn:! 10 
GO J.'i Il 4.53\ !l,OOR 9 
n5 I,:IQ:; i, t~tl R.:nn R.5 
70 1,:!'!5 3.88ij 7,i7~ 8 
n 1,20~ 3,lL7 7, ... :i5 Ï, 5 
80 1, t :13 3.400 li, 01 i 

J I,Otl6 3,:!00 tl.IO 1 6,!:> 
llO 1,007 3,02il G,045 6 
95 U,D;H 2.Sil3 üi72ï 5,75 

100 0,006 :::!,720 ~.4H 5J5 
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\ "érlllentlou ch• uun1éro •l'un (Il de Un ou de ,Jute 
cl'uu Jmquc•. 

Lor. qu'on rsl certain que les paquets contienn nt bien 
la lono-ueur ,·ouluc u Iii, il sufliL do p . cr 1111 ùe ces 
paqu IJ : 1° s'il s'agit tlu K• usu 1 fran ·ai - , le poids 
trom · lu d:tn l~t colonne (2) . du ta!Jl uu précéuent indi­
quera le N° co rrn:pondant tlu fil: 211 i l'on adopl le. ys­
li!m ù numérotage anglais, le num · ro. 'obtient en di,·i­
s:mt dans 1' 'as tlu paqu L de 6 hundle , le nombre cons­
tant: 5H k. 080, par Ir poids trom•é dn paquet, cx.prim' 
Pl\ ki log ; :!1' si l'on chenhc le numéro m ;trique, on pèse 
le paquet, cl on appliqu la formul 

y • il:!9,1i6 
• , ume ro = ----,--,--,--- ­

po id· du paquet 

,"' i J'on n'était pn.. c rlain ù la longueur do fil d'un 
paqu L, il faudrait la vérifier en comptant le échc\'Ct · 
trs, cl n en mr. urant plu ieur· . 

2o Séchage. 

L'opération ùu dévitla.re que nou venon d'e.·poser 
s'applique l ut au si hien au fil crui a été Jilé au sec qu·;L 
rC'Iui qui a éli'• fil' au rn uill' . L'un comm l'autre 
tlcmanùenl ù èlrc uévidé en écheveau .· pui.' m i n 
paqu t p tu· èlre liYI'é au ·omm rce. ,\Jais tandis que 
Ir fil au ec ne n1> · ile aucun1' autre mnnulenlion, le fi[ 
au mouillé, c'csl-it-dir celui fil> i1 l'eau ·hautlc u froide 
cl mande au ·on trai l' it êl•·e séch; apre dé"ida.re. En 
cflet cc Ill t'client une certaine quantité d'humit.l ité, pro­
wnanl de ·on pa age Jan Je bac it au, qui doit dispa­
rarlre complètement ion YOntle con n ·cr in tact. Cette 
hnmidité, ·n ag-issant. ut· le matières gommo-ré ineu-
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ses dr ln matière lexlilc, occasi nnenüt unr frnnrnlnlion 
rapid qui détériorcr·ait prompt ment le Iii t Ir t' ndrait 
inuti\i. ab\ . 

\ÏnQ't-qmtlre heu re:; au pl us lnrù a près 1 tl•'•yidarrc 
les fils dévidés tloivenLdoncsubit· l'oprraLiondusPchag ; 
iL ·cL en· t les écheveaux maintenu sur Jeux lnilon: sont 
transporté au é ·hoir. 

~hanl d'indiquer comment doivent c\Lt·c a~·encés les 
s'•ch ir p tl!' Hls de Jin ilnou parait util J • rl tm r 
qu lqucs g{·nérali t; m le écha"e. 

Toul ù'ul>ortl qu'cnl nd-t-on par séchage dn Iii? 
.'é ·hcr un lil · . t lui nic'' r l'humitli l' quïl contient 

en cxcè . On L>tienL ce résultat en J'exposant ù l'adion 
rie l'ait· pendant un temps conYenablc el la rapitlilr du 
sécha" dépend tl la proportion d'hulllidit.:• ·otll nue 
dan cet air. 

L'air reni' rmc en eiirt toujours une certaine r1uanlité 
ùe va1 our tl' au, t cette quanti lé qui n·f'. l [liL' ·on. tante 
yaric n particulier avee la pre ion eL uvee ln tempéra­
lur . 

De plu nou savon qn la apa it ·, d l'air pom rhu­
miùilé n'est pas infinie, llc a. une limite qui porte le 
nom de saturation . La qmmtité do vapeUI' d'eau qnr l'air 
1Jcut contenir ùépend de la L mpér·atm : elle augment 
lor que la température s'élèYe, elle diminue quand la 
lcmpératur • s'abaisse. 

Par exemple, un mèlre cube ù'ait· c L cupahlf' de rl'nrer-
mer: 

5 gr. de vapeur d'cau ida température d 
9 

17 
H2 

0 de gr;. 
10 
20 
JO 
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Tant que l'air ne era pa aluré, il permettra l"évapo­
ration l absot'l.JC!'a UC nom·cJics quantités d'cau. U DO f is 
satur', il no peul plu rien ah.orber. Si Ja température 
'ahai. e, il c L obl igé d'abandonner une partie de son 

humidité rrui rrpasse à l'élut liqu ide el se condense. 
:Mai i la Lempémturc s't;lèYe, il redevient capable d'ab­
sorher une nouvelle quanlit'• de Yapem d 'ùau. 

De l'ainmluré à 10°, . ïl e t amené lt 0° perd .i gmmmes 
de vapeur tl'cau qui sc condon o (U moins 5 grammes). 
Au conlrair , le môme air stlluré à 10°, si on l'amène 
à 50°, par exemple, absorbera 73 grammes (8~ grammes 
moin !1). 

Il ne uffi t pas de dire que l'air dessèche d'a utanl mieux 
qu'il contient déjit moin de yapcur d'cau, puisque de 
l'air renfPnnanl 9 grammes de vapeur d'eau par mètre 
cube dessèche à la perfection à 50 derrrés ct ne pmduit 
rien à 10 Jegré ; il faut pour 'tre préci cl ir que l'air 
de-sèche d'autant mieu.'( qu'il est plus éloigné de son 
point de aluralion. 

Ainsi le point de aturalion est une notion fort impor­
tante, puisque c'est de l'éloignement au point de satura­
tion que dépend le pouvoir de sèche de l'air· ambiant, ou, 
si l'on Yeut, lu rapidité twec laquelle l'air abordera l'hu­
midité, el conséquemment des échera les ohjcts voisins . 
C'e t à tort que l'on en·visagerait seulcmenl la question 
de température puisqu'un air fort chaud peut ne pas 
sécher du tout, et ne produit aucun eliot, s ïl est déjà sur­
chargé d'humidité, tandis qu'un air froid, s'il est en 
même temps sec, amènera la sèche jusqu'à dessication . 
On voit donc quo lo pouvo il' des icateur que l'air pos­
sède à un moment donné dépend encore d'autre chose 
que de la température . 
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DUiércoh1 •nmlcs de séebn~c. 

Le écha'"e des matière le.·liles s'elfeclue soit à l'air 
libre, oit dan des ·éclwù·s c!tauffés soit par contact avec 
ues sur(ucrs chaudes, oit au moyen d'appareils à 
1·ayonnemenl. 

Le mode 1 plus simple est le séchage à l'air liln·r qui 
e t éc no mique el d ·pend de facteur· e enlie Il ment 
variable comme le sont l humidité de l'air, a tempéra­
lure, n état d'agitation. Celle méthode a iluclqucfoi 
l'incom~ 'ru nt do midir le Ill à tel point qu'ile Lassez dif­
ficile de l'a souplil' pour la vent . 11 faut en lous ca é''i­
ler l'ardcul' du soleil. surtout pour le ill Jlns qui chan­
rreraienl de nuance d'une manièr . en. ible. 

Pour oln·ier à ces diver inconvénients, on a rrénérale­
menl recour à ù s moyens de sécha,,. artilkiels 1lus 
rapides. 

Le moyen le plu impie à première vue pour aurrmen­
ter l'ciTet utile ùe l'air consi ·tc i.t acliYer par une vcnlilu­
tion sarr ment méua rée lo pa a•• ùe l'air, à travers le 
séchoir. Y faire pa. ser un volume d'air detL' fois, trois 
foi plu trranù, revient à doubler·, à tripler son pouvoir 
dessicutem. 1\lais le proc'dé est inel'licace par les jours 
absolument humides. 

lai un moyen bien autrement pra.tique con iste à 
chauffer l'air. La chaleur ainsi ajoutée a pom effet : 
1° d'augmenter la capacité Je l'air pour l'humiùité, en 
reculant on point de aluralion, par con équenl d'ac-
roîlrc son pouvoir ùe icateur ; 2• Je remplacer les 

quantité de chaleur ab orb· e parle fait de l'évaporation, 
par conséquent de faciliter cette dernière. 

On peut chau1Ier l'air oit extérieurement, soit dans le 
séchoir m~me, d'où ré ultc tout une série d'in tullations 
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q uc nou ne JlOUYons cxami ner dans le cadre de ce 
lm va il. 

t'n séchoi1· recommanda!J]e pourm èlrfl form; d'une 
g-rande chamhre en briques, <n·ec fcnèlrrs it douhle vitre, 
porte hien ajustée, plancher carrelé, plafond latté enduit 
e t cOu\·ert d'un carrelage en briques, soli\·cs en bois. Le 
chauffage pré. enlunt une gmnde surface 1Le chauffe sera, 
par exemple, fMmé par des tuyaux iL ai let les di po ·és 
dans le bas rlu séchoir. 

Plu ·ieur houches d'appel au ni\'ean du pland1er 
munies ùe registres de ventilation, servent à évacuer 
l'air. aprè on utilisation dans un cl1cminée d'une 
dizaine de mètres. 

Les bàlons qui soutiennent le t'·ch natLX :ont alors 
placé dan ce séchoir urdes ntdre · . 

On pounait nalmelJemenl obtenir une plus grande 
prolluclion en appliquant dans l'élu\'C chauffée un Yen­
lilateur ~·enrc /Jiackmann afin de rennuYeler l'air au fur 
eth mc ure qu'il · ïmpt·ègne d'humidité. 

Dans heaucoup Je tilature par économie de comhus­
tiulc, lill ÎnstaJ1e le séchoir au-deSSUS de. crénérateur , 
on utili e ain i la chalcu1· perdue pou1· écher le fil. Dan. 
cc cas, il fa.ul nécessairement quï1 ~ - ait assez de place 
pour pouYoir faire plnsicur éta.rcs · uperposés commu­
niqnant cntt·c eux pae des trappes. 

Le lin ''Lnnl ainsi 11ue nous l'anms indiqué disposé SUl' 

des bùlons, on le place d'abord ù l'étage upérieur, puis 
"raduPllemenL on le descend d'étage en éla U'e pour le 
rapprocher de endroits les plu. chauds elles plus secs. 
Cc modP tle sécharre n'est pas toujours pmlique car l'cm· 
placement au-de sus de génémteurs n'c t pas toujour. 
sufHsanl, ce11cndant les fils ain i séchés ont ]·avantage 
de conserver leur ouplcssc. 

Quand ce sysL'•me est applicable, il faut nalurc!lemenl 
y a\·oir recout" , on y lrouyc une économie qui n'est pa.. 
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à uéùain·ner mais quand on eloi L (•cher indu. lricllement. 
il faut recourir an séchoir f}UC nous avons d'crit car il 
aura l'avanla"' de prodni re \Ill scchaœe rapide. 

Quel que soit le système de séchage auquel on a 
recours, il e t indi pensable de ne rctÏL'et·le fil que quand 
il st hien sec et l'ouvrier cmpercheur· hargé de celle 
v'r·ificationdevra t ujours e.·aminer hi n soigneusement 
Lous le éch veaux. 

Le travail sem toujour fait convenablement et on 
'vi ter a de m'lang r de numéro di ver d fil ou d 
mali' r dillérentes i on a le soin (}"tiqueter Lou les 
'chev caux. On peut rgalement 'arranger pour que 
chaque p rc.b.c porte une 1 v' e du d ;v id ir. 

E•••I,Rqneto;;c. 

L'tunpaquetage est l'operation qui consiste à réunir 
le 'ch Y au, form 's au déYidoit• de façon à en former 
des paquet de lit qui pourTant alors ~tre lin' au cam­
mere . 

. Avant de procéder à celle pémtion, il faut avant touL 
ecou r 1 ', h veaux de fil. le étendre et le a ouplir. 

A ccl cfTet on fix dans une po ilion horizontale, contre 
un pilier ou contl·e uu mur, une barre ronde gcn~ralc­
ment en hoi dll[' ur laquelle un ounier pa e les éche-
, au.· les uns après les aulr , pour les secouer ou le. 

étcnùr· a,· c . e bras. La hauteur de Lte !.larre est t'r 
la t nvenance de l' uv ri er ; aussi est- il bon qu' n pui r 
la monter ou la descendr· it Yolonté. Lu l1aul ur la plu . 
· nv nahle e. tg' n' ralement celle du Yi ag de I'ouvri r, 

car il so fatigue moin · ù seroucr les écheveaux dans une 
position pre qu horizontal qu'tt le. tirer cl haut en 
ba . Les lil qui onl été filé au mouillé ont souvenl 

Da.ntzer 7 
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tellement r·aide par suite de la matière gommcu e qu'y 
dépose l'eau des métiers qu'ils ne sont pa même suffi­
samment assouplis par l'opération dont nous Yenons de 
parler. Il arriYe aussi Lrès ouvcnl qu'un séchage trop 
énertrique les a rendus sec et durs. Pom leur rendre la 
souplesse elle mœlleux qui leur manque, on est obligé 
de le mouill r un peu. Ce mouilla"'c rrui ne doit être 
d'ailleurs que léger ne peul les corrompre comme forait 
celui qu il, . uhi . eut ur le méli r à til cr parc qu'il ne 
pénètre pa. aussi profondément toute le fibres, ct qu'il 
n'est pour ain i dire qu uperficiel. 

A ccL eifeL l'ou nier ompaqueLeur ·tend 1 'che veaux 
sur dés planches par couche· ucce ÎYC qu'il a soin de 
croiser le un tu le autres, el sm· chaque couche, il 
répand une légère ro. éc au rn yeu d'un arrosoir fin OLl 

d'un balai. Ou and il a alleint une haulem de 1 m. 20 en yi­
ron, il recoune le LouL d'une planche sur laquelle il 
place un poids suffi amment lourd. Quand le llJ e t resté 
21 heur· dan cet état, il a reco11né la plu grande per­
tie de sa ouplesse et ùe a douceur. Quant aux fil qui 
ont élé fllé à sr•c alor · mème qu'ils onl élé mouillés, ils 
con en·ent ''"~nél'alemenl une souple e unisunte pou.!" 
qu'on se dispense de leur faire subir une Lelle opération. 

n existe un autre mode d'opérer, mais qui est peu 
adopté quoirrue donna.ul d bons r(• ullaL'l, il ccasionne 
en e!Iel une grande dépense d'inslallalioh cl n'est pas 
a sez rapide. 

Il suffil de faire citerner soit une cave ou une pièce 
humide pour qu'elle pui · contenir en,•iron~O c nlimè­
tres d'eau. 

Au-dessus de la nappe d'eau, on dispose alors un plan­
cherit jour, w· lequel on place le fil. Celui-ci, étant 
retourné lou les cinq à six heure pendant un jour ou 
deux, absorbe l'humidité qui lui e ·t convenable. On. 
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obtient ain i ln ouplcss nalur Ile f')lle l'on doit rechct·­
cher par-Liculièremcnl pour 1• ·fil" fins. 

Jllse du RJ en pa•tuets 

Il nor st plu. ensuit qu'il m tlr 1 fil en piHfUCL . 
Ici comme on ela e d\me autre m<tnih les écheveaux, 
qui étai ntdemeuc·é ju ryuc-lù par levées dl' dh·idoirs; il 
y a quelque dang-er d confondre 1 Jifft'·rcnles espèce 
Je fils. Pom éviter ce ùang-N, il ~,a des précautions à 
pr ndre. pr'cautions que l'on doit ohscner Lrès ··rieu­
semant. 

Pour di. po er le fil en paquets. on doit 'lvoir des for­
me nppropl"iécs à cet usage, lelle cp1e celle repré entée 
fig. 18L pac· x mple qui sc compo.c es enlicllemcnt 
ll"unc furle plaque qui peut ètre en fer ou l'n vois dur. 
Celle pluc1ue est é)r,·ée sm de pieds el surmontée de cha­
que cùté tle 3 ou 1 monlnnt: mobiles lai ant entre eux 
un inten·alle sufll ant pour les cortles au mo_nn Jesquel-
1 son doit. cTcr lc s paqncls. C'est entre lt~. ù ~~~rangées 
de montant I'JUP l'on Ji_ pos le,; '•cltcYeau·c 

La lon~ueur t la largetu de forme vac·ient elon les 
genre. dr Jil. 

p ur Ir. lri>s gro. ril. 'on IP. élen.l dan 1 ur longueur 
Pl le formes tloi\'enL 'OIT . pontlrc tt celle 1 ngu ur. 
~lais pour lt• fils nn pra f.:I"OS. üe m \mc fJUr pour les ill 
plu lins. on ploi 1 : éch '\'Caux n J 'nx PL les fol"m 
sont al r· de moité m in.., lungurs. ;e plo.ra!-("P en deux 
'•tanl plus faYomhle en t"t quïl forme dP pin' Ul'<tux 
pnquels, on J iL y re ·ourir o.ntnnt qur pos:ihle et n'éten­
dre dtH\. leur L n~ueur quel . é ·!teYeaux qui sonllr p 
gro. pour être t.:llll\'Cnahlernt nt ployés. 

Pour raire lr pitlfUCL, le paqueteur plact' d'ahord entre 
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chacun d ·montants. le échevette qui doivent servir 
de lien , en laissant pendre les bouts de chaque côté de 
la plaque pui il 6tal en traver les écheveaux en long 
ou ployé comme nou venons de le dirr. mais toujoms 
de manière que les '•parations ù'échev ttc· oient n 
dedan . e paquet J rmé de c tte far;on onl un a peeL 
p)us flalteUl' à l' il et font ressortir la beauté des fils. flLl 

serre alor avec un écheveau, un demi, ou plu , quel­
quefoi deux elon la gro enr de fil . 

- . :;-;::::.....-

Fig. 181. 

Pour achever de donner au fil tout son lu tre, on passe 
sur les têle du paquet un peio·ne en hoi qui mnge les 
fil bien parallèlement ntr· eux. 

Ile tbond'ajouter,qu'avantde errer1e. paquetsaYec 
]es écheveaux servant de lien., il faut exercer surle toul 
une certaine pre sion au moyen ù'un levier par .·emplc. 

l\lai il t prérérabl d'avoir rccour ù une pres. e 
mécaniqu pour· forme•· les paquets ar on obtient une 
pression plus énergiqu L plus unifol'me. 
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Uan ce appareils, le fond :;;ur lequel reposent les 
éch veaux o t un plateau mobilr n fonl' au moyen 
duquel on exer · la pres ion par-d sou en Je oule­
vanl à l'aide d'un ngr·onage rnù pur une manivelle. Les 
montants sont aloL'S en fer, ct chacun d'eux parle à son 
extrémit'• nprrieure un fermoi1· qu'on rabat quand tou 
les écheveaux ont à leur place. C'c. L contre e fermoirs 
que le plateau mobile pres e le fil. Quand la pres ion est 
donnée, on rrlève le bouts des liens qu'on a eu oin de 
disposer d'avance dans les interstices des montants et on 
les noue conYenablement aut.on1· de paquet . 

Dlve•·s genres 4le (lRf(Uetl!i de 01. 

Le paquet de fil que l'on confectionne comme nous 
Yen on~ de f expliquer ne sont pas lOUS COmposéS de la 
1 1ême façon. 

L empaqnetau-e diffère en effet uivant le numéros de 
fil. 

C'est ain i que j u qu'au no 5 un pttquet sc compose de 
4 bottes de -:!5 écheveaux. 

Du n° 6 au n" 20 il comprend 2 bottes de 50, et qu'au­
des us de 20 on a ,rrénéralen1ent le paquet simple, c'cst­
à-di•·e comprenant 100 écheveaux en une seule bolte. 

Détern•inatlon de la •narche des •nnchloes d'une 
Ulat•n•c de lift, de chanvre m• de jute pou•· l•ro­
dnire un nu1néro vouh1 lie. Ill (1). 

Dans le. filatures de lin, chanvre t jute, ou l'on tra­
vaille pour ainsi dire de la même fa~on, on est appelé a 

(il Renouard. Etude sur le trm'Cti 1 di'S lins. 
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proùuirr des fils de diiTérenl numéro .ILe l d ne néce -
aire que nous indiqu ions comment on pont procéder 

pour fair les chanrrcmcnt dans la marche de la filature 
afin d'obtenir un résultat déterminé . 

• \ulrcmenl dil il c l iudi pensaLlc ùe saYoir quelles 
sont les modifications qui doivent èlrc faites pour po.~ser 
d'un numéi'O de fil ù un aulre. 

Rcmarquon toul d'abord que le numéro d'un fil 
dépend : 

1 o Du poids de la matière que l'on (•tale par yard de 
longueur ·d s uit· d la machin à 'lal r. 

2° Des t'•Lil'll"es que l'on donne aux machines sucee -
siYes d'une 11lalmc. 

3o De doublaO'e . 
n con ·oit facil ment que si l'on connatt deu.'\. do ces 

quantité , on peul en J.éduire la LI'Oisièmo. 
Pour hien montrer lJllel esl de ce Lroi éléments qui 

influent . ur le numéro du fil celui ou ceu.· qui ont les 
plus propices à la délerminalion de la bonne marche 
d'une lllaturc. nou. allons le examiner successi ·rment 
et en déduire les conclusions qu'ils comportent. 

10 Détermination du poids de matière à étaler par yard 
de longueur des cuirs de la table à étaler. 

Suppo on par exemple qne pour filer du no 30, on uli­
li e une Lablo à étaler à 6 cuirs ct que le étir·agcs et les 
doublage '•tant r'"tés de la manière uivante, on 
demande de uélerminer le poids cle malièr· à étaler par 
yard de cuir· de l'étalcn e. 

ELalcu e. 
Premier pusso."C d' '•tirage 

Etirages 

E, = 2:5 
E1 = 13 

Doubla~es 
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econd passarre t.l'.élirarre 
Troisi '.me >> >) 

Banc-à-broche 
Métieril filer . 

Etirages Doublages 

E~ = 13 
E3 = 12 
E1 = lO 
E, = 10 

d, = 8 
da= (j 

db= 1 
d, = 1 

En désignant d'une maniere <>rnérale par ·le numéro 
du fil à produire et par P l poiù ù étaler par yard de 
~uir de l'étaleuse, on aura : 

p = Et X E, X E, >< E" >< Eb X Er (1) 
666,66 X ~ X dt X d 1 X d. X d, X (h X dr 

le coefficienl66G,G6 esl une simplificalionde360.000 yards, 
longueur dun paquet de fil diYi é pa•· 510 J{g., poids du 
paquet de numéro J. 

La formule Lhéot·ique (1) que nous venons d'indiquer 
manque ab.olument d'e.·acLitude. 11 y a en efT t un cer 
tain nombre d causes d'erreurs dont il Jaut tenir compte 
dan la pratique. 

C'e t ainsi qu'il faut lenir compte: 
1° Du déchet produit vendant 1 travail de la matière, 

on c timo en !Tel o-énéralemcnt que le lin par l'eiret eul 
du déchet perd en moyenne 10 pour 100 de on poiùs à 
partir ùu moment où il a 'té pesé cL élulé jusqu'à. celui 
où il e t définitivement con,;rerti en fiL Ce chiiTrc do 
10 0 0 peul certainement être réduit pour le calcul qui 
nou in lé re e car i 1 est bien certain qu'on rie doit te nil' 
compte que du déchet produit par L'évaporation compre­
nant la matière gonuneu o cnlcYée pcmlanl le passa~e dr 
la matière cnlrc les aiguilles de barl'Cltcs dr g-ills. ct que 
l'on ne doit pus L<'nir compte du déchet qui peul résul­
ter des rupture ùc fils ur le métier ou d'ucciJenl sem­
hlalJI s sm les pr'•paralions pui que ces rupture dimi­
nuent lu longueur duns J a même proportion que le poids 
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rl n'alt".rent par con · '•quenL .n ri n le numéro. 1\dmcl­
ton toutefois que ceLle estimation oit exncle, il n 
résulterait qne lu matière conYerlie en fil pèserait 1/ 10 de 
moins qu'an début de la préparation et que pur con­
:équent le numéro se serail él vé dans la mèrne pro­
portion. 

,\Jais le déchet e t variable, ct c"csL li.t une des princi­
pal causes d'erreur. Tellin perdm plu tle 10 pour 100: 
ici autr beaucoup moin . Il ne faut pomlanl pa xa­
!-(rer c Lte cause d'erreur, ni · n effmyet·. Avec un peu 
de pratique el une certaine connai ance de la matière 
promi · t'e, il em toujours facile de reconnaître d'avance 
si un lin doit perdr·e peu ou beau oup dan 1 LraYail. 

in i san avoir é(J"ard iL ·etl moyenne de 10 0/ 0 que 
non. venon d'admettre un filateur Xf 'riment'• comptera 
:ur un déch t plu ou m in· con idérnble elon la nature 
du lin qu'il mploiera. 

uppo ·on pour 1 ca qui n 1 oc upe que c Ll perl 
lue à l'évaporation oit de 6 0; 0, el représenton -la 
par m. 

2° ll faut ér~alelllent dan le calcul que l'on ti nne 
·ompt ùu raccourci sement dù à la tor. ion au ban -à­
broches. Ce raccourci ement varie elon que la torsion. 
donnée est plus ou moin forte. 

ll est certain que pour produire pur exemple un pouce 
ùc rn •che Lordue, il faut plus de 1 pouce de rn che non 
L01·due, on peut tl'ailleu r 'en rendre compte tr s facile­
ment en mesurant un bout de mèche avant et aprè tor­
sion au banc-à-broches. Comme la Lor ion au banc-à­
broche. est toujour l"aible puisqu' lie doit èlre eulemenl 
su l'Ji ante pour augment r la olidit · de la· m \che, n 
e Lime que 1 raccourci semenl dû à la tor ·ion n'est 
tian ce cas que de 2 il. 3 0 0 en moyenne. 

3° Le mèches formées par le banc-a-broche subi nt 
un demier éti1·a<~e Jlat·lem pa sage au métier à filer. 
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Quoique la t r·sion donnée par le banc-à-broche. s 
prrde p nuant l'étirage du m '•Lier· à filer, il est inconle -
lahle que l'on doit en le nil' compte ·()'ale ment dan le 
calcul. 

Ct• raccourcis. rment est comme le pr·écéùonl ù' m·i­
mn :~ 0 O. 

L ra c 1ur issemrnl Lota( est par suite é<>al au pro­
duit ùcs deux raccourcis. ements successifs, c'est-à-dim 
rnviron 9 0 Il. 

,'i donc on ùési""ne par· a. le raccourcis emcnl dû à la. 
torsion au banc-à-broches et pat· ~celui dû au métiet· ~~ 
filer, le raccour·ci ement total sera ct X~ et la formul • 
théorique (1) en tenant compte des rectifications que 
nou Yenon d'exposer d vienclm : 

p _ E, X 1~, X E1 X E, X Eb X Er X m 9 
- tiü6,66 X N X d, X d 1 X d, X d, X db X dr X" X~(.-} 

IJUi c t cette fois es entiellement pratique. 
l!:n supposant une évaporation de 6 0/0, on am= 1, 013 

et n uppo. ant la perte totale tlûe à la tor ·ion égale 
à 9 0/0, on a : ':1. x r~ = 1 09, par suite la formule (2), 
dan: htquelle on remplace tous les lerm par leur 
valeur deviendm : 

P= 25X13X13XU><t0Xt0Xi,OI3 = 130 ,.,.
1
• 

666,(ii3X30X6Xt!X8X6XiX1X-l.O!l 0 . 

Le poid qu'il raudrait étaler par yard dB lon()'ueur du 
cuir de la table il étaler pour obtenir le nu 30 serait donc 
de 130 ""ramme nviron. 

P1'0blème. 

'achant que pour produire un fil de numéro 30, on 
étal ur les cuir de la table un poids de 130 gramme 
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l'ar yard do longuctll'. On demande quel po id· il fauùrai.t 
étaler pour p1·oduirc du numl'•t·o 40 ? 

lJes poid à élaler varient en raison inverse des numé­
ros, c'est-à-dire que : 

p N' 

'P·-N' 
d'où on déduit: 

P'=~x x 
N' 

donc poids à étaler 

P' _ 130 grammes X numéro 30 _ n- r• 
- - 0!1,0 

numéro 40 

il faudrait donc étalcrunpoidsde97 gr. 3. 
Rion de plus simple il e.·écuter dans la pratique. A 

côté Je chaque tabl à étaler, on établit à cet eJTet une 
petite balance en fer hlanc comme nous ravons déji.\ 
indiqué, l'un des plateaux a pour contrepoids une boite 
éc•alement en fer hlanc, fermant à clé et dans lac(uello 
on pl~ce le poid de 130 grammes ou de 97 grammes. 

llem.arque. 

Le système que nous yenons d'exposer ct qui consiste 
ù Yarier le poids de matière étulée pu1· yard de longueur 
sur ]es cuirs de l'étaleuse pour produire les numéros de 
His différents quoic1ue parai ant lrè. simple à premit3rc 
Yue n'est pas pratique du toul. li esl en e1Iel très difficiJo 
{l'étaler le poids vouln sm· chaque longueur ùe 1 yard, 
tout en donnant au ru han une régularité suffisante. 

On peut y remédier en adoptant un mode d'étalage qui 
ne varie pas quel que oit le numéro du 1îl à pl'Oduire; 
de cette fa~on, comme nous l'ayons d'ailleurs déjà fait 
remarquer, les ouYrieres chargées de l'étalage commet-
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tront moin d'errenr . Ce chanrrement Je poid. it ]',~la­
leu e n'e t en effel pas nécessaire; car le. bancs d'étira­
ges les bancs-à-broche et les métiers à filer offccnl assez 
de ressource pour quel' on puisse obtenir Lou l s numé­
ros de fils que J'on 'o udra an que pour cela on soit 
obligé de mo1lifier·le poids J'étalage. 

Une ouYrière ryui étale toujours de la mème manièl'e 
acquiert rapidement une r'•crulal"iLé pour ain i dil'C 
mathématique dans sa manière d'· taler les mrdons, ct 
naturellement les ruban cL Les fils qui en r·ésultenl sont 
h eaucoup plus pnrfail . 

2° Détermination des étirages à donner aux machines 
pour obtenir un numéro déterminé de fil. 

D'aprè les con idéralions quj pr'•cèdcnL, on admettra 
donc un mode d'élalnrre uni l'orme pour lous les numéros 
de fu , mais alor. pour modifier le numéro du fil, il fau­
dra que l'on change l'qi rage du m6ti r à filer seul ou s'il 
e L néces. aire l'élirarre de plusieurs machines. 

La formule (2) donnée ci -de u : 

p = Et X E, X E, X E, X Eb X Er X m 
666.66 X~ X rf, X tl, X rf2 X d. X db X clr X u X{' 

permet Je déduire . oit le produit des éti1·age , soill'un 
quelconryue tl élirage en fonction de autres, on peut 
en ciTct ·cri re : 

E, XE. XE, X E3 X Eb X E,x m = 
PX 666,66 xNx d, X d1 X d!X d3 X rl6 X d1X a: X~-

cl le produit des éli rages : 

Et X E. XE~ X E3 X Eb X Er= 
PX 6GU,GG X]'; X dt X Il, X d, X d, X du X dt X" X~ 

3 m ( ). 
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ï par rxcmple. on ne ·hano-c qu l'étiracrc du métier 
it filer Er. on le J.ôüuim ùc la formule (3), lon aura : 

E ·= PXG!ô6,G6 X S.Xt!t Xd1 Xrt. Xrt, X rib XdrX f/.X,a_ (1). 
1 m X 1·:1 X E, X E, X E, X Eb 

:-;i au cnnlrair . on veut déùuil'elo proùuilùes élira•~e 
du mélirr il filer cl du banc-il-broches, c esl · it-llir Je 
produit tle Eli par Er, on le déduira d la même for­
mult• (3), ct on aura : 

1,• J•' _ PXü66.liUXNXt1!Xt1.Xd.Xd,XdbXIIrXaX,S ("') __ ,,x -'{- i). 

m X E1 XE, X E" X E, 

En faisant Eb = Er. il suffirait donc de pr ndre Ja 
•·a ci ne calTc•c ù u ré. ullat. 

Enfin si l'on veut déduir le produil de, étimges du 
métier ;'1 hl r, du hanc-ù-hroche et du derni •r pa sage 
d'élirag·c, on 1 lir ra é"al ment d la formule (3), et 
r on a ma : 

E, x Eux Er= 
l'X H56,6(i X s. X r/1 X tl , X tl, X d, X rib X rfrX f/. X~ (fl) 

mX E1X E, XE, 

si n fuit Fr= Eb = ea, il uJfüa. donc de prcnùr ht 
racine cubique du ré ·ullal pow· aYolr l'étirag à donnm· 
il rhacune d ce machines. 

P1·oblhnes d'applications . 

.'uppo on , comm nou l'avon· indiqué, qu l'on 
nuille filer du numéro 30 ur une 'Laleuse à G cttir·s 
oiJ l'on étale 150 grammes par ya•·d de longueur achant 
q n les ùoubln" set le étirages des machine ·ont récrié 
d la manière uivnnle : 
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Etal u c .. 
l erE tirag . 
2° ?tirage. 
3n Elir· O'Q, 

Banc-iL-broches 
Métier il filer. 

Etirage: 

C, = 25 
E, = J3 
E! = 13 
Ea = 12 
Eb = LO 

Doublages 

d1 = G 
d, = ( 
d2 = 8 
ri.,= G 
rit, = 1 
dr= 1 

On d mande d calculer l'éti t'a n·c fJ u'il fatll donner a Il 
métier ù filer. 

En ap]lliquant la fOt·mule (4) 

E = r Xti66 66X.NXdt X rt, XrT, X ri, X rib x "rX "'X ,3 

f mX Et X E, X h, X E, X Eo 

ct en 1· mplaçant le lettr par letll' val tu. on aura : 

E = O.!!iOX666,66X30XHX8X XliX ix 1 x 1,09 = !} ,' , 
r tOGX:1aX13Xi3X 12X1D • 

Donc il faudrait que le métier ù nler étirr de D, t 

f'achanl que l'on étir d (),8 pour du 111 ùc m1mrro :10. 
( n ù mande comhien ou ùevm éti1·er· pour du fil dr 
numéro 1.0? 

Le. '•tiracre sont proportionnels aux numéro~ 

d n • 

par.uile: 

E: :'\ ---E' - ,, 

'

" E X !'\' 
!i== -­

~ 

el en rempla anl le lettre pat· leur YRlcur. on auntit : 

E' . . h l ') !l,S X 40 t3 oc. (e tiraO'e c erc t = , ,) 
30 

JJ peut <tl'ri ·e r qu'en fai ant le calcul 'Ollllll!' nllus 
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-venons de l'indirrucr, l'étit·ago que l'on trom·e soit trop 
fort; dans cc cas, on change en m~mc temps )"étirage 
du banc-à-broches ct ùu métier à filer cl on applique 
alors la fommle (5), c'est-à-dire: 

E E 
P XG6G,66X~XrltXd, Xd, xri,X rluXri[X r.t. X ~ 

uX 'r == ----~------~--~~--~~--~----~ 
m X Et X E, X E, X E, 

Si donc on traYaillc pa1· c.·emple comme nou s YCnons 
do l'inùiqucr en étalant 130 grammes par rarù do lon­
gueur des cuirs pour faire du fil n° :~o. on aw·a : 

E E = 0,1!':10 X û6G.6G X 30 X 6X 8XI:I X GX IX IX I,09 =gS 
o>< r 1.06 x 25 x 13 x ra x 12 

On pourra alors donner le mèmc '•tirage au m étier à 
filer l uu banc-ù-h roche oit la. racine carrée do 
98 = !l,89fl. 

3° Calcul des doublages à faire aux diverses machines de 
la filature pour produire un fil de numéro déterminé à 
l'avance. 

La rormulc gén(•ml e (2) 

p = . Et X E, X E, X E, X Eb X Er X m 
ûo6,!ili x~>< dt x d , x rt. x d, ><db x dr < "- x~ 

permel de déduire la valeur du produit del'; dm1hlage en 
fonction de. anlrcs élémenls, on peul en cfJ'c l PCI'ÎI'C : 

d / l { l _ EiX E, Y E,XE,.><Rb'- Ep<m (7) 
1 X r. 2 X ( 3 X Cb Xl[ - - PX Gli6,G6 X .'1 Xdt X «X~ 

l\Jais nu hanc-iL-hr·ochcs et au mélic1· à fil r. on no 
double pas halriluellement, le produit réel des uoublarrcs 
e t donc : 

d, x dl ><d3 

par suite la fol'mule (7) de-vient en r'u.lil;: 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



MANUEL DE FILATUllE ET DE 'l'ISSAGE 9;) 

d d. d =Et X E, X E, _?< E, X Eb X Er>< m (B 1 
1 X - X 1 P >< 666,66 X N X dt X "X ;3 / 

Si l'on o ùonn par . mplo les doublage d1 etd;, on 
tirera facilem nt le doublage r/3 • 

On a en Ifel f<lcilem nl : 

d = Et X R, X li:~ X E, X Eb X Er X m ·g). 
" P X G66,f:6 X N X dt X d, X ri, X "X ~ ( 

i on rempl<lce p<ll' exemple lou. les Lorme ùo celle 
égalité par leur valeur donnée ci-ùessus, on ob lient: 

d = 2!) x i3 x 13 x 12 x 10 x 10 x 1,06 = 6. 
a Q,l:;o x 6136,06 x 3.1 x û x 8 x 8 '>( 1,09 

Il faul ici que Je résultat LrouYr oit un nombre enlier, 
on ne peul pas doubler de ~,;) on ;),23 . i alors on trouye 
un nombre fra ·Lioanair , il fa.ut n mèmc L mp moùiller· 
l'un des étirages afin que l'on puis e obtenÜ' un nombre 
enlier· exact. C qui nou. montre quo l'on no doit pas 
lair la. moùiflcalion ùe numéro. par le cliangPmenl de 
doublages sauf cep nd.anl r1uaml on doit filer des numé~ 
ro trè ùiiiérenls J'un ù l'aulre. 

Remarque 

La mélhotl qu non Yenon. d' x.po 't' l' Lr+ longue­
ment pour élahlir la marche cles machine' d'une filature 
on vue du numéro de lil à produire rsl Ln\. simple et 
d'une application fa ·ile .. \ ussi nous la rccommanùon 
d'une faron tonte particulière aux: personnes qui sont 
appelées iL 'occuper ùe filatnr ùe lin, clwnrre ou jute. 

Echantillonnage des mèches de banc-à-broches 
pendant la marche. 

Quunù on a t·ô••lé lu. mar'chc des cliver .. n nchines 
d'une filature pOUl' proùui1·e un numéro délcrmint'• de fil, 
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il e. l nécessaire de vérifirr le numéw d.e ln mèchr qui 
ortdn banc-à-broches afin d no pn · •·i quer d'oht ni rau 

métier h filer un numéro de fil difl"r •nt d celui que l'on 
doit fair . 

• \ cet effet, on mesure 36 yanl de mèch au moyen 
d'un dévidoir qui se compose d'une pOldie P dont la cir-

Fig. 18~. 

conférence a e.·actem nt J yard ou 1) 111. !JI-1.38 (G"'. 182). 
Sur Cf'tlo poulie que J'on entmlne par une poignée l\l 
repose un galet presseur G en fonte. Le g-alet e t fixé :ur 
une manivelle 1 articulé en O. 

Entre le pres em Gel ]a poulie P, on cnl-\'rt"'O l'ex:lré­
milé dr la mèche à vérifier et l'on fait fairr an moyen clc 
la poign · e M H6 tours à la poulie P dans le sens indiqué 
par la fli·che. On obtient ainsi 36 yard s de mt.,che que l'on 
pèse au moyen d'une pelilo balance onlinairo ou au 
moven d'une romaine. 

Suppo on ·que l'on ail obtenu un poids Q pour les 
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:tti yard . C 36 ~·urd · éli r ;s de Er an m'li rit file l' don­
n ront une loncrucur tle mèche de : 

36 X étirage du métier il filer Er. 

C Ltc longueur de mèclw Lordant JlOUI' donner du 
m se raccomcira J'une certaine quantité (l l fonrnim 
nne longu lll' d fil -·prim 'e en yard quj cra: 

:16 x 1Er 
a 

L po id Q de. 36 .\'ül'(l de m' he par suit d'une cer­

taine quantité d'évaporation deviendra 9 . 
Il! 

36X Er . , 1) 
Donc le. -- yards de Ill pesenl- rrrammc 

(( ln 

, . Q :16 X Er Q X a 
1 yard de Jd p era don - : ou X . . E 

m a m :!6 X r 
Et 360.000 yard u 1 paqu t de fil pè erait : 

Q X a X ~60 00~ = !J X a X 10 000 

m x 36 x Er m x Er 
:Hais ù'autr part, on sait que le poids du paqu t de fil 

'obtient en di,·i ant 540 kilon·s par le numéro N du til, 
on peut donc po er J'égalité uivunte : 

Q X a X 10.1100 _ 5'.0.000 gramme~ 

mX t~r ~ 

(le laquelle on dé du il : 

Q X a X tO.OOO X N = :;40.000 x mX Er 

EtE = Q x a X 1o.ooo x x = o X a X~ (lO). 
r :.10. oou x m tï4 x m 

A l'aiù de c lt formul (10), on p ut donc, en échan­
tillonnant la mèche du banc-ü- broche , déterminer l' ;li­
I'üO'e à donner au mt;tict· ;\ fil el'. 

11 suffit en effet de peser :36 yard. de mèche, mulli-
Dantzer 7 
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plier 1 r ·. ultat obt nn par l raccourci ornent du à la 
torsion el par le numéro du fil à produire. On diYi e 
nfin le chi!Tt·c q:ue l'on hticnt par 34 roi l' 'vapora­

tion. 

Pmblèm.e d'application. 

36 yard de mèche de banc-à-]Jroches pèsent 25 "'ram­
mes la perte dûe n.u raccour i. ement par ln tor ion est 
de 1 o;o et la p rte de déchet attribuée à l'évaporation 
o t de 2 01 O. uùemando quel élirago, il faudra donner 
au métier à .filer, achant que l'on veut filer du n° 18. 

En appliquant la formule (10) 

E _ QxaxN 
r- 5'iXm 

on aura, pui que Q = 2;) gramme a = 1,07, N = 18, 
m= 1,02. 

E = 2X X 1,01 x 18 = 8 18. 
r 5'•X1,02 ' 

Cou•poi!IUioo de§ asl!iorthueuhJ de •uachlucl!l, 
de Olature de Un, chau"re. 

Le matériel de toute filature est partagé en groupes 
de machines 'alimentant successivement, et assurant la 
fabrication d'une quanlit' donnée de fil, de qualité et de 
numéro déterminé ; chacun de ces gwupes constitue 
un assortiment. Le nombre de ces machines con lituant 
un tel en emble est établi d'aprè les conditions du lra­
nil que l'on s'est propo é. 
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E\tn!PLE : 

Assortiment destiné à produire journellement 3.000 k. 
de fil sec no 20. 

l,e métiers à fi/e1' ont par ex mpl cle 3 pouces 
d'écartement, 1 s broches ton mant à 4.200 tour· par 
minut ; la Lor ion donnée au fil e t do 9 lour au pouce. 

La production de chttqu broche e l don d : 

-t.._oo 466 66 
~= >pouce 

de fil tordu en 1 minute. 

La production pratique n'atteint que lr~ :;ode cette 

val ur, t 'élèYe ainsi à : 466,66 X 0,85 = 396 p. 66. 
Pour évaluer en poids elle pr·oduction, il suffit de se 

rappeler qu il faut 20 foi. 3011 yards de ill n° 20 pour 
r pré enter l li ne anglaise ou 4o3 .rrammcs; 1 yard ou 
36 pouce pè e donc : 

~;a = 0 "' 0755. 
20 >< 300 [. 

Le 396 pouces 66 ou 
396

'
66 

11 d 018 36 = yar 

corre pondent donc à un poiù ùe : 

0 gt·. 0755 X 11,0J8 = 0 rrr. 832. 

La proù uction journal il-re, c'est-à-dire en: 60 X 10 = 
600 minute , sera donc pratiquement do : 

0 gr. 832 X 6 0 = 499 gr. 200. 

Pour produir 3.000 kg . . journ Il menl, il faut par 
suite un nombre de broches é~'•o.l it : 
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3.000.000 gt·. = 6.010. 
499,2 

Chaq ne JJrochc produi anl en t minute 396 pouc ()6, 
si l'on admet un raccourcissemcnl de r- 0 0 dù it la l r· 
ion, la longu ur de rn· che nécessaire pom former ce fil 

t'a tl : 39G,66 X t.Oo = 416 pouc s 50. 
Coll!' lon"'UCUI' uoiL é idemmenl être débitée en 

1 minul pat· le. cylindt·e étireur. ; en admettant un éli­
l'age de 10, le fournisseurs ahsorbenl en 1 minute une 
Jon~"ueur d mè ·ho de : 

416,50 41 6ü JO= pouce <>. 

Banc-à-broches. 

La longueur précédente doit être fournie dans le 
même lemps sou forme de mèche par Je banc-à-broc/tes. 

Le broches font ici 500 tours en 1 minute, L l'on 
donn à la mèche une torsion de 0 tour 50 par pouce; la 
longueur de rn che produite par broche t par minute 
sera de : 

!lOO 
-= 1.000 pouces. 

0,!1 

rar uite de arrêt , t du léger raccourci emeut dû 
à la torsion, cette valeur se réduit de 12 0;'0, et n'e t 
plu qu de : 1.000 X 0,88 = 880 pon e . 

Chaque broche de banc-à-broches peut donc alimenter 
autant de broche do métier à filer qu'elle produit de 
fois 4.1 pouces 6" ou : 

880 
41 

,liS= 21 broches 12. 

L'élimrrc étant de 10, les fo01·ni seur ab orb nl poul' 
chaq broch une longueur de ruban érrale ù : 
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880 
io = 88 pouces ; 

ceux-ci doivent être fournis pm· le 3° pa ·sa"'e d'éli l'age. 

Banc d'étirage, 3• passage. 

Les '•tireur. ont nn diamètre de 2 pouces 1/2 ~oit un 
drvcloppement circonférentiel de : 

2,5 X 3,14L6 = 7 pouce 85L 

Ils mar h nt à une vitesse de 90 tom. par minute, déve­
loppant ainsi une longueur de: 

7,854 X 90 = 706 pouces ti. 
le pert s pour arrêts, etc., s'élevant à 10 o;o en i-

1'00, ln.longu ur réellement fournie en 1 minute s'abaisse 
il: 

706, 6 x0,9 = 636 pouces 171. 

Chaque délivreur peul donc alim ntcr un nombr de 
hl'o ·he d banc-à-broches 'gal à : 

636,i7.i- 7 b. 1 .,)'.)g 
~- 10 1e ......... 

Comme chaque broche du han peut alimenter d'autre 
part 21 b1·oche 12 du métie1· à Jiler, c'e L-à-dire que cha­
t[Ue délivreur de l'étirage correspond à : 

21,12 X 7,229 = 152 broche 67. 

1.: ' Limge étant de 12, hl loncrueur de ·haque ru han 
ab. orb '•c pat· la tête d'étirage st donc d : 

63G,t7lt 
3 0• <~ 

-1~- = 5 ponce J.L 

Mai. comme on double de 6, il faut pour alim nt r le 
J.élivreur : 

53,014. X 6 =::us pouces 081. 
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Banc d'étirage, 2• passage. 

Le étireur ayant un diam '•Lt·e d 2 pouce 3/ 4, il 
donnent par tour und >veloppcntent J.e : 

2,75 X 3,1416 = 8 pouce 64. 

Ils fout 95 tours par minute cl dév loppcnt ain i : 

8,61 X ~)5 = 20 pouc , . 

Lapet·te élantdc LO OJO, leur J >bit réel s'abai e à.: 

20,8 X 0,9 = 73 pouces 72. 

Un délivreur du ccond pu age pourra donc alimenter 
un nombre d J.élivreurs du 3• pas an- >o-aJ à : 

ns 79 
aJS,~ -

4 
= 2 délivreur 322. 

Chacun de ces délivreurs alimentant lui-même 152 bro­
ches 67 un J. 'livreur du eco nd passa o-c correspond à. : 
2,322 X 152,67 = 3:1-L.>O Ul'Och' de méli r à filer. 

Lalonrruem de chaque ruban alimentant ce ù 'livreur, 
l'étirao-e 'Lanld 12, sera de: 

738,72 --= 13 L pouce ;)(). 
12 

Comme on double de 8, l'absorption ù \' ienl do : 

ü1,3li X 8 = 492 pou es 48. 

Etirage, premier passage. 

~ oit 3 pouces le diamètre de l'' tireur, son développe­
ment par tour era : 

3 X 3,UL6 = 9 pouce :421.8. 
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Comme il tournent a 70 l lU' • il ù 'veloppent en 
Il minute : 

9,4218 X 70 = 659 pouc s 736. 

Par uile des anèts, etc., il ne faul compter que sur: 

659,736 X 0 90 = 5U:~ pouce 763. 

Un délivreur du premier étirarre peul alimenter un 
nombre de délivreut·s dn second pas age égal à : 

59~.7û3 
--= 1 délineur205. 
49J!,'•8 

hacun de ce délivreur 4'0rr pondant à 35i,50 bro­
ches de métier à filer, un délivr .ur du 1 remier passall'e 
pourra alimenter : 

1,201> X 334,50 = 427 broches 1 . 

Ce banc d'étirage absorbera pour chaque ruban qui 
l'alimente, l'étirage étant de 14., une longueur égale à : 

593 '763 • 2 ll11. - - = 't pouce • 
14 

El omm on double 12 d ce ruban , la longueur 
~bsorbée ra de : 

.1_2,411 X 12 = 508 pouces 932. 

Table à étaler. 

Les ù livreur ayant 6 ponces de diamètre, dévelop­
pent par lour : 

6 X 3,1416 = 18 pouce 5. 

n tournent it6.' tour il la minute, d 'veloppant: 

18, .. X 65 = 1225 pouce 25. 
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La production réell doit êtr·e réduite cl JO 0 0 l 
aLleint la valeur de : 

1225,25 X 0,90 = 1102 pouces 723. 

Le nomure ùe délivrems du premier élimn·e que poul 
alimenterun tabl t de : 

H0
2

'
72

1'i = 2 délivreur 16ü. 
!JOS,mH 

' st-à-dire qu cette taule peul alimenter un nombre 
ùe broche éo-al it : 

2,166 X ,127,18 = 925 broche 272. 

On voit donc qn'une table à étaler peut alimenter dan 
. condition indiquées : 
2 déliVl'eur 166 du 1 o.· hanc d'étirage. 
2,166 Xl ,205 = 2,61 déli"T ur ùu 28 banc ù' 'tirage. 

2,61 X 2,322 = 6,06 délivreur du3• bancd'étirag 
6,06 X 7,229 = 43broche 81 d banc-à-broche . 

43 81 X 21,12 = 923 broches 27 de métiet· à filer. 
En suivant ces proportions, l assortiment corre pon­

dant ·'tune production journalière de 3.000 ko-. de fil 
n" 20 se composerait donc des éléments suivant 

7 table. à 't.al r. 
14 déliYreurs 03 du 1'" hanc d'étirage, 

oiL 14 délivreur . 
16 délivreur 9i elu 2° hanc d'· tira,. , 

soit 17 délineur . 
39 délivréur 32 du 3° hanc d" tirage, 

soit 39 délivreurs. 
284 bro he 33 de banc-à-broche . 

soit .... 83 broche . 
6.010 broche de métier à liler. 
Ces chiffres n'ont rien d'absolu et ne sont donnés qu'à 

titre d'indication. 
Il sera alor tres faeile d'établi•· le nomhl'e de machi-
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nes de chatj ue catégorie en utilisant à cet efTell don­
n · . de. conslru ·lf' u·. de nuttéri 1 pour fila lu r . 

Tor§lcnt tics Ols et tleiJ •••èelles. 

L s 1'1/oans, él;ull d nné leut· gt·osseur, cl 1 n mbr 
par suite onsidémhl de fibres quis y tt·om· nljuxtapo-

'e ont llSS6~ rourni !JOU t'que l"adhércncc suffi C à] Ur 

donner un olidité sufG ante pour 1 empêcher de 
rompre. Quand la line e est trop grande one. L obli..,.é 
de omprimer alin tle diminuer le O'üssemenL d libre 
les une surie uutr s. l.a torsion donne c r · ultat d'au-

-.. ta.nt mieu: qu'eH e t plus forte. - On en 'value 1 
degré par le nombre de toms que ferait une rn lme fibre 
autour du fil dan · une lonou ur déterminé de ce Jil 
(1 pouce ann-lais ou 1 décimètre). 

Les fibre· de m '.chcs du banc-à-broches glissent faci­
lement les une outre les autr s lor de l'étirage p•·oùuil 
par 1 métier à Iller ; et cela ï'L cause du peu d Lor ion 
qu'elle rc1;0iYent. 

Pour le fil , on fait cr itre la torsion aYec la. fore· 
que l'on Yeut donn ·r· au fil pour éviter qu'en ca sant 
quelque fibres, les autres "'lissent les unes contre le 
antres rt . 'par·enL 

Degré dr· torsion. -Les conditions dans lesquelles les 
fibre s'cnYelopp nL ct se lient sont équivalente: lot -
que, vour de gro. eur différentes, lat r ion est in er­
semeut proportionnelle au diamètt·e, c'est-à-dire propor­
Li nnelle it la mdnc carl'ée de numét·o , ou encore 
inY rsement proportionnelle à la racine tu-rée de poiù · 
d'une longueur donnoe <t condition toutefois qu le. 
qualités d s fibrr . oient sensiblement équiYaleute : 
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Exagérer un pou la tor i n pour le fibre courtes ou 
dures. 

Prenon 2 fil. de Lor ion T ct T1
, et de nos 1 et N1

• On a: 

T vN \/ pi 
- ~ -=-
'fi Ni ,'P 

Soit N1 = 1 cl T1 = t. On tire : 

T=t ·/N 
Donc la lot·sion T d'tm ill de n• N e t '•oale à la 

racine carrée de cc numéro X mu! Li pliée par la tor ion 
qu'aurait un fil ù nn 1. 

t deYienl donc un ocffici nt qui ne Yaric qu'avec la 
nature de lins. 

On pr·cnd généralement : 

Pour mèches ùehanc-a-uroches, fila­
turc aLL ec . 

Pom mèches de uanc-à-broches, fila-
ture au mouill' 

Fils de lrnme peu tordus . 
Fils do trame ordinair 
Fils de d mi chaine. 
Fil de chaîne courante. 
Fil de fort ·haine . 
Fils de fileterie 
Fil d fileterie ·upérieur 

l = 0,35 

l = 0,30 
l = 1,5 
l = j 6 
t = 1,8 
t=2 
' = 2 4. 
l = 2,6 
t = 2, à 3,2 

Ces nombres n'ont rien d'ab olu. D'après eu.· un fil 
pom chaine comante no 50 d it avoir : 

T=2v'50 = U,U 
c est-à-dire 14 tours par pouce. 

Diamètre des fil'. - La gros eur appo.renle d'un fil 
dépend du n° et de la lot· ion. Avec la tot· ion, les fibres 
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sc compriment et le diamètre diminue ju qu'au maxi­
mum d comlen ation qu'on ne doit jamai dépasser. De 
sorte qu le: fils d lmme emblenl plu. n-t·os que les fils 
de chaine. On compare le diamètres dans 1 réglage des 
bancs-à-broch s. 

Quand on a réglé les torsion , les fibres ont condensées 
dans la même mc ure d orle que des po id 'gaux cor­
respondent a des volume égau.· . 

Le fil sont de cylindres donl le volume est donn6 
par la formule : 

V t:J d'XLd = 
4 

an. 

d = le dian · tre ; 
L =la longneur. 

D'après le numérotage anglai 
en prenant: 

laq uellc : 

on a le poiù de 1 livre 

L = N X 300 y<u·ds. 

N =le numém. 
Co qui correspond à: 

\r = 1iJ tt· X N: X 300 
4 

Pour un Ji! dont 1e ca.ract' ri tique e•·aient N' et d1 on 
aurait: 

Uai. 

Don 

'est-à-dire : 

VI = 1iJ d, ~ x Ni x 300 
4 

V=V' 

d' N1 
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-=-
rf' 

(ln voit par celle égalité qne les diamN1'es ·ont ÙIVf'l'­

snnent ]J1'opo?·tionnel · aux 1·acines carrées des numlrro ·. 
On ait que J'on a : 

1 1' l . p = N n·r·es ang atsc 

('ll ué i "'nant par : 

1, 1(• poid ; 
~ Jp numéro; 

:es L-à-dire 

Pour un autre fil qui aur·ail: 
poid = p'. 
Numéro= N1

• 

l)onc: 

t•'e. t-à-dire: 

ou encore: 

p' N'= 1 

{j) = VN 1 

jii 

Ce qui s'exp.ime en ùi ant que : Les poids d'mw 
nu: me longuew· de deux fils sont inve1'sement p1'0pMtion­
m'/.ç aux numéros. 

En rapprochant el te égalité de celle trouYée plu haut 
il vi nt: 

.:.!_ ,, 1 ,,p-
r{l =-;= =-= 

\ N p' 
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c'est-il-dire que Les diamétre · sont itwer ement propor­
lionnrls au.r racines cm·rées dr1s llll11le1·os et directement 
proportionnels aux mcines carrées des poùl·. 

Il faut évidemment conserver 1 mème. ba es Je 
torsion. 

Les numéro du Not·J fic la Ft·ancc, hien quo n'étant 
qu'arpro.-imalif , ne fontcommellre q uc de enenr a ez 
minimes pour ètre négligées. 

Raccourcissement produit ]Jal' la torsion. - Il pro­
vient do ce qu le mèches primiLiY tuent 
étendues el allonrrées sur toute lem lon­
gueur se contournent en hélice autour du 
fil par la torsion. 

i T = nombre de tour torsion au 
pouce, la lon<•ueur du fil qui correspond 

d 
. t 

à un tour e lorswn = - . 
1' 

tu longueur de la Hbm abc = nd .f 
(fig. 183) {liagonalc du rectangle <t.vanl 
pom hau teUl' ac et pour base le dévelop-
pement de la circonfér nee section droite Fig. t83. 

du J:iJ =md. 
t 

ac=-. 
T 

Résistance dl'S fils à la rupture. Dynamomètres.- La 
résislance depend de la qualité et ùe la force ùes lin , 
du dogré de tor ion (qui fait croître avec lui la ré i tance 
à condition qu'il ne dépa se pas une certaine limite appe­
lée maximum de condensation comme on l'a vu plu haut. 

l~our de fils de fabrication identique la résistance est 
Jlroporlionnell i1 la section, c'e. t-it-dire au cané du dia­
mètre. Donc elle vm·ie ,,,~, raison inverse des numéros. 

Dan les 1il ' retor , la 2° tor·sion a ure mieux la liaison 
Lia r · i La ne c. l plus grande que celle ù deux JJl. im-
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pies qui constituent le fil retors et plu grande que celle 
d'un fil simple de mème grosseur. 

On se rend compte de la ré istance d'un t1l en tirant 
dessus ayec les deux mains mais en ayant soin de pren­
dre une longueur d'éprouvette plus grande que la lon­
gueur de fibre . - On Yoit do même l'élasticité par 
rallongement. 

Une me ure plu. exacte est donnée par le dynamomè­
tre. L"appareil se compose d'un ocle en boi portant une 
pince à chaque extrémité. L"unc d'entre elle e t reliée 
à un re orl ou a une balance et J'autr·e c t fixée à une 
vis qui permet un déplacement lent et régulier dans le 
sens de la longueur. La distance des pince e t supé­
rieure a la longueur ma.·ima des fibres de lin. On prend 
une exlrémi Lé du fil dans chaque pince, on tend (la ten­
sion est indiquée sur une gradua lion voi ine du ressort 
ou de la balance) et on lit au moment de la rupture. 
D'après J'écartement primitif el final des deux pinces on 
a rallongement, d'où l'on déduit l'élasticité. 

Certains appareil permettent d'opérer sm plusieurs 
fils à la fois mais il faut faire en sorte que le JJl e rom­
peul presque tou ensemble. 

(i) f.'ssais des fils: consuller notre ouvrage spécial à ce ujct. 
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Flla,ure8 de llo 

Projet A 

Frai de premie1· établis f'ment d'une filature de lin de 
10.000 broches produisant du fil n° 30 moyen. 

francs 

1. 'ferrain: 2 hectar s à:> fr. le metr·e carré. 
2. Bàliments : 14..000 mèlre: cané de 

surface couverte ù rez-de-chau ée à 
35 fr. le mètre carré. 

3. ~lachine à vapeur (y compris la force 
électrique . 

Moleur de 800 cheYaux et 
tuyauterie . 

Généralcms : 1.200 m. cal'. 
do . orface de chaull'e . 

Transmissions d.iver"es 
38.000 k. 

fr;, nes 

90.000 

100.000 

25.000 

4. Eclaira"e et chan!Tag , séchoir it fil et 
eaux. 

5. Jlalériel de filature: 

25 peigneu e à 1.500 fr. 
10 carde à 10.000 fr. 
16 table à 'taler à 2.~1'' fi·. 
48 étirage à 6050 fr. 
14 étirarre à 4665 fr. 
16 banc -à-broc. à 12.6 6 fr. 

7 8. 00 fr. 
46 métiers à filer de 220 bro­

che à 5.800 fr . 
Dévidoir el diver (pots, 

francs 

1l2.500 
100.000 

45. 4_ 

290.400 
65.310 

202.916 
61.600 

266.800 

100.000 

490.000 

215.000 

75.000 

courroies, peigne etc.). 69.200 1.213. 26 
Total pour tout l'otablissement • . , 2.093.826 
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oit f1·ais llo premier é lahli sem nt par broch 
209 f..ancs. 

FIJKtnre A 

Coùl de la fah!'icalion mai n-d lt'uvr non comp• is pom 
la filalUL'e de lin de 10.000 broche: donlle projet !l'éta­
bli cm nt vi nt d' ~tre établi. 

Cett filature produisant annuellement ;j paquet de 
n° 30 moyen par broche soit 50.000 paquet . 

Coll! total tle IR r:~hricalion llnnuclle, 

muiD·d'œuvre non compri•e 

A mor·l i.<semeut : 

franc~ 
21/~ 0/0 ur 1 s bùliments ll'une 

valeur de 490.000 fr .. 12.250 ~ 
7 1('!. 0/0 ur le rnal~riel . tl 0 

t .50~.000 ,, .. 112. 20 

lnttir·i;t : 

5 o;o sur lo capital Ji~:e de 
2.094.000 fr. ......... IQ.I-.700 

5 0/0 s ur un fonds de roulement 
de 700.000 fr. 35.000 

Fmi.~ générau.r : 

francs 
Corn bu •Jihlo 2.800 lon-

nes Il. U fr. . 3!UOO 
Eclairage. 4.000 
Impols . ...... 7.;oo 
,\s unmce iucendie. 7.000 

1~0.100 A~ uranro u.ccidents . ~.000 
llirection et bureaux. 25,000 
It<•pu.ru.lions . . .. 15.000 
Huil e cl graisse .. 9.:i00 
Courroie el divers. . !l.OOO 

Soit tu total. 38-~. 770 

Coti! Co11t oux 

du paquet 10.000 mêlres 

en francs en centimes 

:l,50 7,6 

:!,llll 6.3 

0,70 ~.t 

2,40 i,3 

ï,G9 :?3,3 

IRIS - LILLIAD - Université Lille



1\1.\NUEL DE FILA.TURE ET DE 'PISSAGE 11 :~ 

Filature .& 

L frai demain-d'œuvre dela filature de 10.000hro­
chc produisant 50.000 paquets de fil de lin n~ 30 nt 
été les suivants : 

.. 
"' 

c:- .. 8 ., " 
.,.., 

~ .. ;.; " " .s~~ <>"' .c., o_ QQ)G.l:...-o 
!:;ï: o- g ~~·~~ ~~ 

_., 8" 
"" C" i\lochioes 8~ "'"" " ., ... 

"'" "'" M ~ C. 00 
-~ ~ 

'-C: ""=' ~c c8 z .. ·; ~ fe~~~ ·- c: 

" " = ~ .::s>-· c:~ ~ .. ., 'iô E .. 
<Il 

VJ a.e "---- --- --- --- ---
francs francs francs cent. 

Peignage • l!6 101!, 550 885 ~ 05 6 ~ 
l'r<iparalion 130 81:>.935 G84 1 78 5' 
Filature. 190 138.550 729 2 77 8+ 
Devidage 80 5~.0:10 650 1 Ot 3 ~ 
Divers. 37 +7.030 U!70 0 !14 ~ 8 

--- --- --- --- ---
Total 553 '29.:175 776 2,975 8 58 ~6 

. 
Prix de revient des fils de lin oo 30 dans la filature A 

de 10.000 broches. 

Prix de la matière 
r remière dé ch el 
déduit. 

Coût de la fabricati n 
(0 fr. 26 + 0 fr. 233). 

,\ ux 10 000 m. Au paquet 

01 493 
1~"038 

nr 95 

16f 27 (8~"58 -r- 7 1 6\1) 

34'22 

Le prix de la matière première est exlr mement varia­
J le, ile l néanmoin trè fa il d le rn difi ,. clan J'exem­
ple ci-des u i néces ait· . 

Dantzer 8 
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Projet B 

Frais de p1·emie1• établis ement d'une filature­
de 7.692 broches filant du n° -10 moyen. 

t. Terrain : 1 hectare et demi à 5 fr. le 
mètre carré . 

2. Bâtiments : 9.000 rn •Lr carr •. a rez­
de-chan ée à a~· Ir. le mèlr·e 

3. l\lachine à Yapeur : 

Moteur de 400 che>anx el 
tuyauterie . 

GE'nérateurs . 
Tran mi ion . 
4. Eclairarre, chauffa cre, etc 
5 . .Matériel de mature : 

J6 peign u e . 
6 card s . 
9 tables à étaler. 

27 6th·a"'c . 
R étirages à étoupe 
9 hanc -i't-hroche 
1 banc -à-bwch s à ·lou­

pe 
36 métier à fùer de 2 L t 

broche à 5.600 fr·. . 
Dévidoirs ct diver . 

Total pour r 'tabli 

francs 

60.000 
53.000 
17.000 

francs 

72.000 
60.000 
2:).335 

163.3u0 
37.320 

1J 4..174 

35.200 

20J.û00 
56 800 1 

ment . 

oit : frai par broche, 172 franc . 

75.00() 

315.00() 

130.00() 
~0.00(). 

765.77l) 

1 335.779 

Nota. - e deux projets sont extrait de la Revue­
((Economie politique, 1903. 
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Filature D 

Coût de la fabrication, main-d'œuvre non compri e pour 
la filature de lin de 7.692 broche de notre second pro­
jet, celle filature produisant 38.500 paquets ùe 
no moyen 40. 

Ctoûl de la fabricalion annuelle, 

mo.in-d'œone non comprise 

Amo1·tissement: 

2 1/2 0/0 sur le.~ bâtiments de 
315.000 fr ......... . 

7 l/2 0/0 sur le matériel de 
94.6.000 fr. 

5 0/0 sur le capital fixe de 

francs 

7.8751 

70.9601 

J .336.000 fr. . . 66. 00 
5 OJO sur le fonds de roule-

ment de 500.000 fr. . .1!5.000 

Frais générauJ: : 

Combustible 1.700 ton-
nes Il. H fr .. 

Eclairago ..... . 
Irop61s et a surance . 
Direction eL bureaux. 
RèJila ra lion et enlre-

t•en ... 

. oit au total. 

francs 

2~:~~~ l 12.200 
20.000 

':!:1. 000 

0.000 

!!50.635 

Coù 1 Cooil aux 

do paquet 10.000 mètre< 

en francs en centime 

2,05 

f,73 

0,65 

2,08 

6,51 

6,2 

5,2 

6,3 

i 9, 7 

La fabrication sans la main-d'œnvre coûte u.insi prè:;; do 
8 francs et 6 fr. 50 le paquet de fil de lin ou pnnr 
10.000 mètres 23 et 20 centimes en n° 30 et 4.0. 
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Ln. fabri ·ation de LO.OOO mètres de lil de colon tlo 
mm ér équivalents n'est que de 8 centim m' iron. 

Le frais d main-d'œuvre de la filature de 7.692bro­
ches produisant 3 .500 paquet do fil n° 40 moy n on 
1 suivants : 

.. = " 
1 

f . "' g~~f .. .. .. ~ red~- "'e ""'" 
_, .. 

... ~ 0- o- -c - c:,la~ -~ § -= ·~ ";i~ E"' 'üc..!~;; 
Opérations 8~ " "'::';,= 

""" "" .; ~~; Q.t ,.,co. ici oa '""' z_o "'" ·;; d 0 0 :2·-"0 -= .::-.=oo J..,.ec::;. ... _,. -;,. -o .. d P.. ::l:e c.~-
d rn -" """' rn --- -- -- --- --

francs franc fr. c. cent. 
Peigna&:re liO 45.500 758 '1 18 3 6 
Préparation 75 46.101 615 1 20 3 (i 

Filature . i29 96.096 745 2 50 7 G 
Devidage 50 37.!?42 7-1-5 0 96 2 9 
Divers .. i!l 27.276 {.435 0 71 ! 2 

--- --- -- --- --
'l'olal 333 !?5!?.215 757 3.75{. 6 55 19 9 

La main-d'œuvre coûte donc 26 centimes les 10.000 m. 
en n° 30 et 20 entime en no 40, pour le coton dan les 
même numér on compte eulement 4 centimes le. 
10.000 mètt·e . 

Prix de revient du fil n° 40 
de la filature B de 7.692 broches. 

Aux 10.000 m. Au paquet 

~[atière première déchet déduit. 
Coût de la fabrication . 

or 424 
0 396 
682 

13f 91 
13 OG 
~ 
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l'onahre de hrnchc8 cie llllature de lin. 

En France, d"aiHès le· lisle du ~yndicald filateurs 
d lin, l nomb1·e de · bl'ochc serail : 

l•'ilnlur • Filature Total 
uu c . au •oouillü 

En 1899 L53.UOO 322.000 48;,-).000 
En 1901 140.0011 308.000 U8.000 
En 1907 1-:12.000 356.000 4.98.000 

Lu. pt·oduction moyenne annuel( était en 1900 pour 
broches syndiqu c tic fj paquet par br ch aumouillé 

et de ü, .. au sec. En J901i le rendement moyen nnnuel 
tomb it 4,3 au mouillé et <'I 5 ,5 au ec. 

La production fran(: aise aurait été : 
Cn 1899 de 2.654.000 paquets. 
En J !>01 Je 2.4Ji3.000 
En 1907 de 2.312.000 
La Belgique a environ 330.000 broche . 
1 'Allema•rn a environ 350.000 broches. 
L'autriche a environ 400.000 broche . 
La. Rus i a environ 200.000 broch s. 
L'Ancrleteno a environ 1.500.000 broche . . 
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