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La fabrication des tissus se divise en un si grand nombre de spécialités que, si on voulait traiter chacune d'elles complètement, il y aurait de quoi faire dix volumes comme celui que nous avons l'honneur d'offrir aujourd'hui au public. Mais ce travail, bien que fort intéressant en lui-même, serait impraticable, non-seulement à cause de la résistance qu'opposent les industriels à la publication de leurs procédés de fabrication , résistance bien naturelle d'ailleurs , mais encore parce que les perfectionnements se succèdent avec une telle rapidité, qu'un livre aussi détaillé aurait déjà vieilli avant d'être mis sous presse. C'est pour ce motif qu'il existe si peu d'ouvrages traitant de l'art du tisserand, lesquels sont, pour la plupart, écrits en langage pratique, et supposent à celui qui les lit la connaissance parfaite des termes employés dans la partie dont ils font mention.
En écrivant notre ouvrage, nous avons eu pour
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but, non pas de donner aux tisserands de nouvelles méthodes pour leurs procédés de fabrication de tissus , mais de réunir en un seul groupe tous les principes généraux du tissage des étoffes, quelles qu'elles soient, de manière à mettre en état de se tirer convenablement d'affaire, quiconque a le désir d'exercer cette branche admirable de l'industrie; laissant à chacun la faculté de modifier, à sa guise, ces principes, suivant le genre de fabrication dans lequel il se lance.
Nous croyons que, quant à présent, il était impossible de se proposer un but plus avancé que le nôtre, réservant pour une seconde édition, s'il est possible , les détails relatifs à certaines fabrications de tissus, et qui, pour la plupart, sont encore des secrets d'industrie.
Nous avons fait suivre ce court traité d'une Histoire de la filature et du tissage , depuis les temps les plus reculés jusqu'à nos jours; nous pensons que cette histoire n'est pas sans intérêt pour le lecteur, et qu'il nous en saura gré, ainsi que des tableaux comparatifs sur les importations et exportations de la France et de l'Angleterre, en fils et tissus , pendant ces dernières années.
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Entrelacer des fils entre eux , en les développant sur une certaine largeur et longueur , c'est former un tissu ; et comme cet entrelacement est susceptible de varier , pour ainsi dire, ! l'infini, il y a une variété infinie de tissus , eu égard à la manière dont les fils peuvent être arrangés les uns par rapport aux autres.
11 y a trois manières générales de former un tissu : lo en entrelaçant un seul fil avec lui-même; c'est le tricot simple;
2° Eu entrelaçant ensemble un nombre déterminé de fils, hacun d'une certaine longueur et rangés parallèlement les ins à côté des autres ; c'est ainsi qu'on forme les lacets et ]uelqnes variétés de tulles et de dentelles;
3° En faisant passer un fil continu , qu'on nomme trame, intre des fils parallèles qu'on nomme chaîne, pendant qu'on ait croiser ceux-ci d'une façon quelconque ; c'est ainsi [u'on forme la toile et autres tissus façonnés ou non.
L'assemblage ou entrelacement des fils s'effectue de la matière générale suivante :
Les fils de lacbaîoe disposés parallèlement les uns à côté les autres, et fixés, par leurs extrémités, sur deux cylin- Ires transversaux , présentent une surface plane horizontale. {un moment voulu , une portion de ces fils est soulevée par ' on milieu , tandis que l'autre est abaissée ; il se forme alors [uatre surfaces , deux supérieures, deux inférieures, entre esquelles est un vide prismatique dont la base est un loange. An même instant on fait traverser le vide par un 0! le la trame , et les fils de la chaîne reviennent dans leur prç.
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mière position , où ils restent jusqu'à ce qu'une nouvelle portion lève , tandis que l'autre rabat , et qu'un nou?eau fil de trame passe.
Suivant la loi qui préside au soulèvement et au rabattement des Gis de la chaîne , on obtient des tissus qui varient à l'infini, mais peuvent néanmoins se classer en deux catégories distinctes , savoir :
Tissus unis; $ Tissus façonnés ou figurés.
Les tissus unis sont ceux dans la confection desquels les fils de la chaîne sont levés par moitié, par tiers, par
quart, etc.
Les tissus façonnés sont ceux dans la confection desquels les fils de la chaîne sont levés à des époques déterminées par la nature du dessin que l'on veut représenter, quel qu'il soit.
De ce que la trame est interposée dans les fils de la chaîne qui tantôt lèvent, tantôt rabattent, on conclut que l'une des deux espèces de fils doit rester rigide tandis que l'autre serpente de haut en bas, en suivant la direction que lui donnent les fils de l'autre espèce. Généralement, la chaîne est celle dont les fils sont rigides , la trame, celle dont les fils sont souples.
La résistance des étoffes est donc longitudinale, et non transversale. On conclut encore de là que, dans les dessins, la trame fait saillie et la chaîne fait creux. »
Il existe néanmoins quelques étoiles, soie et coton, par exemple , où la trame est rigide et la chaîne souple ; mais c'est exceptionnel.
' Dans le tissu le plus simple , tissu dont le faire consiste à soutever la série des fils pairs et baisser la série des fils impairs, et réciproquement, la série des fils pairs est passée dans nne lisse, c'est-à-dire dans une espèce de cadre en bois Iraversé par des fils auxquels viennent s'attacher ceux destinés à faire le tissu, et celle des fils impairs dans une autre lisse, et l'on opère en baissant et levant alternativement ces lisses.
Si les fils de la chaîne, au lieu d'être partagés en deux séries seulement , l'étaient en quatre, en six, en huit, etc., -variées chacune d'après Tordre dans lequel les fils qu'elles comprennent respectivement, sont rangés dans la chaîne, il faudrait au un t de lisses qu'il y aurait de séries différentes; et le système d'entrelacement, ou en d'autres termes, le
genre de tissu , varierait comme les séries de fils levées et baissées*
Mais si le genre de tissa exigeait , pour être formé , le jeu de trente, quarante, ou même d'un plus grand nombre de séries différentes à lever el à baisser à des intervalles de temps déterminés, l'usage des lisses deviendrait impraticable par l'étendue de chaîne qu'elles comprendraient, en raison de leur nombre , par le frottement des fils sur ces lisses, parla lourdeur de leurs mouvements et par une foule d'autres raisons pratiques.
Cependant, la plupart des tissus figurés, exigeant indispensablement une grande variation dans les séries de fils à mouvoir, il a fallu recourir à quelques autres moyens que les lisses proprement dites, afin de pouvoir varier un grand nombre de fois l'ordre numérique des fils à lever à chaque coup de navette.
Nous allons donner une idée théorique d'abord des procédés employés à cet effet :
Représentons- nous tous les fils de la chaîne, passés, chacun , dans un petit anneau suspendu h une ficelle isolée et indépendante de toutes les autrei, de manière qu'en levant une ficelle quelconque, on lève le fil qui lui correspond ; et supposons que chacune de ces ficelles soit attachée à un levier qui la tirera et soulèvera le fil , lorsqu'on appuiera dessus, et que tous ces leviers soient rangés sur une ligne horizontale.
Imaginons maintenant qu'on ait garni un tambour d'autant de rangées de touches qu'il y a de séries différentes de fils à lever pour former le dessin du tissu , et que les touches de chaque rangée soient placées dans un ordrecorrespondant à celui des fils à lever , à chaque coup de navette. Or, en faisant tourner ce tambour, pour présenter successivement chaque rangée de touches à la ligne des leviers, on obtiendrait les mêmes effets qu'avec autant de lisses qu'il y a de ces rangées , lesquelles peuvent être très-nombreuses et varier à l'infini dans leurs dispositions.
On peut atteindre le même but d'une autre façon : supposons que chacun des leviers dont nous avons parlé soit combiné d'une manière convenable avec une broche rigide, et qu'au lieu de touches sur le tambour, on y fasse arriver successivement des plaques de carton percées de trous , rangés dans un ordre tel que les broches des leviers, qui doivent
se lever , rencontrent les pleins des cartons et en soient repoossées, el que les broches des leviers , qui doivent rester en place , sans se mouvoir , rencontrent les trous dans lesquels elles s'engagent, sans être repoussées; chaque carton fera ainsi mouvoir une série de fils , et chaque série variera comme les points sur lesquels les trous auront été percés. Remarquons de suite qu'en pratique, ce sont les fils des broche» repoussées qui restent en place f ce qui est indifférent en théorie.
Il faudrait donner à un tambour un très-grand diamètre , pour pouvoir produire une grande variété de séries de fils à le?er; mais avec un prisme à quatre pans, par exemple, sur chacun desquels viendrait s'appliquer successivement une chaîne sans fin de plaques de carton , de la longueur et de la largeur d'un pan du prisme, on conçoit la possibilité d'étendre fort loin le nombre des séries différentes de ûls à lever, et c'est là le procédé a la Jacquard.
EnGn, si le dessin à faire dans le lissu était en relief sur le tambour disposé de manière que les broches, entrant dana les creux de la figure, ne donneraient aucun mouvement aux leviers correspondants, tandis que celles qui appuieraient sur les contours en relief feraient mouvoir les leviers et les fils correspondants, on obtiendrait des effets analogues à ceux produits par les deux dispositions précédentes.
Ces trois modes sont en usage pour les tissus figurés.
MÉTHODE GÉNÉRALE DU TISSAGE
Le tissage est l'opération par laquelle les fils obtenus an moyen du filage, sont entrelacés entre eux de manière à former une étoffe.
Le tissage proprement dit consiste en l'entrelacement même des fils; mais il est précédé d'une série d'opérations préliminaires qu'il faut comprendre dans le lissage et sa description, parce qu'elles en sont la préparation, parce qu'elles ont lieu souvent presque simultanément avec le tissage, qu'elles le précèdent toujours au moins immédiatement, et enfin, parce que les établissements, les manufactures à tissage se livrent tous à ces opérations préliminaires.
Il fant donc prendre le fil è sa sortie de la filature et le suivre jusqu'à son entière confection en étoffe : la description que nous allons donner de la méthode générale du tissage, est faite principalement en vue du tissage mécanique, qui est le seul réellement important; il envahit petit a petit toute la fabrication d'étoffes, et d'ici à peu de temps, il aura totalement évincé le tissage à la main avec lequel il peut lutter, comme bonté et beauté de produits, dans toutes les branches du tissage.
Les fils de coton, de lin ou chanvre, de laine et de soie, destinés au tissage, sont de deux natures en sortant du filage, suivant qu'ils doivent servir de trame ou de chaîne ; les fils de chaîne ont reçu au filage plus de tors que ceux de trame , parce qu'ils doivent offrir plus de résistance.
Les fils sortent du filage sous deux formes , en écheveanx , ou sur bobines ; et rappelons que les bobines sont de petits fûts, de petits cylindres creux, terminés a chaque bout par un petit disque destiné à se placer sur des axes ou broches qui les traversent , et autour desquels le fil se trouve réparti également.
Si le fil à tisser est livré à l'état d'écheveau, il faut corn*
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mencer par le dévider et l'enrouler sur bobines, ce qui 86 fait au moyen de dévidoirs, appareils fort simplet, sur lesquels nous n'insisterons pas. Les écheveauxy sont placés sur une ensouple d'où le 01 va gagner des bobines dont l'axe est soumis à un mou? ement de rotation , et qui sont en même temps assujélies à un mouvement de va-et-vient vertical , qui sert à l'égale répartition du fil sur le fût de ces bobines.
Noos n'ayons donc réellement à nous occuper que de fils sur bobines.
La première opération , opération faisant partie du tissage qu'on a à faire subir à ces fils , c'est le bobinage; le bobinage s'exécute sur une machine appelée bobinoir. •
g 1 er , Bobinoir.
Le but du bobinoir est de faire passer le fil des bobines qni le supportent , sur de nouvelles bobines; dans le trajet d'une bobine à une autre , le fil reçoit le tors que la résistance qu'on attend de lui peut nécessiter, et si l'on veut se servir, pour tisser, de fils doublet ou triples, le bobinage le permet encore , car il est facile de réunir sur une seule des nouvelles bobines le produit de deux ou plusieurs des anciennes*
Description du bobinoir.
La fig. 1 (pl. I bis ) représente une coupe verticale du bobinoir , dans le sens transversal.
Les fusées ou bobines sont placées sur des broches de même grosseur A, rangées sur deux lignes parallèles le long de deux barres de bois B, formant la base des deux grands côtés du bâti de la machine.
Vis-à-vis chacune de ces broches , et dans le même plan vertical , se trouvent des bobines C sur lesquelles il s'agit de faire passer le fil des bobines inférieures. À cet efTet, ces bobines C sont fixées sur le haut des broches verticales D qu'on fait tourner sur elles-mêmes au moyen des poulies a , qu'elles portent à leurs parties inférieures, au moyen des cordes sans fin b et du tambour horizontal £.
Dans ce mouvement , elles se chargent du fil que les fuseaux d'en bas cèdent facilement, en l'obligeant toutefois à passer successivement sous les rouleaux <?, dans les guides d, et enfin sur les barres horizontales F, où, changeant de direction , il arrive perpendiculairement sur le fût des bobines C .
OURDISSOIR.
Les barres F , faisant partie d'un système wn , qui oscille autour du point e, montent et descendent alternativement, par l'effet combiné de l'excentrique G tournant sur son axe f et du poids H, d'où résulte la répartition uniforme du fil sur toute la longueur delà bobine. Une mollette I facilite le mouvement do l'excentrique en cœur G, contre la traverse mn; et les montants J, sur lesquels posent les barres F, sont maintenus dans la verticale par des morceaux de bois K, dans lesquels ils passent librement.
Un bobinoir peut conle.nir un nombre de 40 à 50 bobines babituellement , espacées de manière à né pouvoir se toucher lorsqu'elles sont en place.
Voilà donc notre fil préparé convenablement et mis au point voulu pour servir au tissage , et sur des bobines de forme convenable à l'usage qu'on en veut faire.
S'il s'agit de fil de trame, les opérations préliminaires sont déjà terminées, carie fil de trame s'emploie au litsage proprement dit , enroulé sur des bobines ou fusées.
Mais si l'on a affaire avec du fil de chaîne, il faut faire subir à ce fil d'autres préparations que nous allons décrire.
Tout le monde sait que pour tisser on opère sur les fils rangés l'un à côté de l'autre en grand nombre, et formaut la chaîne; il faut donc ranger ainsi d'avance les fils l'un à côté de l'autre, les disposer en chaîne, afin de les pouvoir transporter sous cette forme au métier à tisser.
Il y a en outre une opération destinée à lisser les fils et à leur donner de la consistance, opération qui précède aussi le tissage proprement dit, et qui consiste dans le passage des fils à travers de la colle.
Ces deux opérations d'arrangement des fils et d'encollage se font sur deux machines où les fils vont se faire travailler au sortir du bobinoir; ces deux machines sont : 1° V ourdissoir ; â° La machine à parer.
§ 2. Ourdissoir.
Le but de l'ourdissoir est uniquement de classer, d'arranger les fils, de les disposer en chaîne, ce qui s'obtient en enroulant sur un cylindre les fils des bobines.
Jadis , pour disposer une chaîne , on étendait les fils, dans toute leur longueur, dans un champ , comme on le pratique encore en Chine et dans les Indes, Plus tard on imagina un
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cadre de bois muni d'épingles en bois également; on étendait les fils sur ce cadre, en les faisant passer d'une épingle à l'autre; mais on conçoit que ce système devait encore donner lieu à de bien grandes difficultés, et demandait une bien grande attention pour ne pus embrouiller les Gis et pour conserver de la régularité à la chaîne. On concevra bien mieux la difficulté d'un pareil travail, si Ton considère qu'une pièce de line soie qui n'a guère plus de 542 millimètres (20 pouces) de largeur, peut avoir dans ce lie largeur plus de huit mille fils, et que chaque fil doit toujours être maintenu à la place qu'il est destiné à occuper.
Maintenant, on ourdit sur une machine où les bobines sont rangées dans une espèce de casier ; chaque fil, après avoir été guidé par une suite de rouleaux, vient s'enrouler sur un cylindre qui reçoit un mouvement de rotation.
Description de V ourdissoir.
Lorsqu'on a ainsi enronlé les fils sur des bobines convenables, pour être placées sur la machine que nous allons décrire et qu'on nomme ourdissoir , on porte ces bobines sur cette machine dont le but est de charger de fils des rouleaux destinés à être placés sur la machine à parer les chaînes à tisser, machine dont la description viendra après celle do l'ourdissoir.
L'ourdissoir est représenté fig. 2, 2 bis et 2 ter (pl. I).
Il se compose, fig. 2 et 2 bi$> d'une espèce de casier incliné, sur lequel on peut ranger, comme on voit, dans le sens de leur longueur a 6, dix bobines pleines , et dans l'autre , trentesix bobines ; ce qui fait pour tout le casier trois cent soixante bobines ou fils.
La disposition des bobines est représentée séparément dans la fig. 2 ter.
Chacun de ces fils , après avoir passé alternativement sur le rouleau A , sons le rouleau B et sur le rouleau G , rouleaux qui sont soumis à un mouvement de rotation sur leurs axes, va ensuite s'enrouler sur le cylindre D, que le rouleau E entraîne dans son mouvement de rotation , par le simple efFet de la pression directe exercée par ce dernier rouleau sur le fil qui s'enveloppe sur le cylindre D, pression qui a 1-eu en vertu du poids F suspendu à l'extrémité du levier G.
Le mouvement est donné à celle machine par une poulie que porle un des bouts de Taxe du cylindre E. m
La surface des rouleaux A, B, C, est peinte en noir, afin qu'on puisse apercevoir plus facilement les Gis défectueux, ou l'absence de ceux qui se cassent.
Les trois petites règles a , disposées parallèlement aux rouleaux, servent à maintenir les fils tendus lorsqu'on veut rattacher des fils cassés.
§ 3. Machine à parer.
Les cylindres chargés de fils, que Von obtient en ourdissant, sont portés à la machine à parer ou encoller les chaînes. Cette machine reçoit à la fois plusieurs de ces rouleaux qui sortent de l'ourdissoir.
Le bot de la machine à parer est, comme nous l'ayons déjà dit, de donner, au moyen de colle, une sorte d'apprêt aux fils, de manière à rendre leur surface lisse et polie, et de leur donner aussi une certaine force, toutes choses facilitant le travail , lai donnant de la régularité et diminuant les ruptures de (ils.
Les cylindres provenant de l'ourdissoir sont donc placés sur la machine à parer. Leurs fils vont, en traversant les auges remplies de coite, s'enrouler sur un cylindre nommé cnsouple , cylindre destiné à être placé sur le métier à tisser.
La machine à parer est munie de brosses en mouvement , qui étalent régulièrement la colle sur les fils. On enroule ainsi sur l'ensouple une longueur de fil capable de donner plusieurs pièces d'étoffe , aûn qu'il n'y ait pas d'interruption dans le travail du métier à tisser.
Description de la machine à parer les chaînes.
Les rouleaux chargés de fils sont portés à la machine à parer, au sortir de l'ourdissoir.
Le but de la machine à parer est de soumettre les fils h un encollage qui unit leur surface et leur donne de la consistance.
Celte opération du parage des chaînes se fait souvent pour les métiers à main , sur le métier à tisser môme et au far et à mesure qu'une certaine portion de chaîne est déroulée; mais c'est un mauvais procédé, qu'on n'emploie pas au reste avec les métiers mécaniques à tisser, qui sont toujours précédés d'une machine à parer qui pare la chaîne pour plu-
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6ieurs pièces avant de mettre cette pièce sur le métier ; cela permet de faire le travail du tissage sans interruption.
La machine à parer est représentée (fig. o,pl. I).
La Ggure représente une coupe verticale de la machine dans le sens de la longueur. On y remarque le milieu , qui soutient tout le mécanisme qui opère le parage , et les deux extrémités à droite et à gauche , absolument semblables , où sont placés huit rouleaux A , quatre de chaque côté , qu'on a chargés de Gis à l'ourdissoir, comme nous l'avons vu dans la description de cette dernière machine.
Chacun de ces cylindres portant 360 fils, les huit cylindres donneront une chaîne de 2880 fils. Bien entendu que les chiffres que nous citons, sont des cas particuliers; les machines de préparation du tissage admettant tous les nombres dont oo peut avoir besoin.
Les rouleaux À , pour ne pas lâcher trop facilement les fils dont ils sont chargés, et pour donner à ceux-ci une certaine torsion , dans le trajet qu'ils ont à faire pour arriver à l'ensouple B placée au sommet de la partie du milieu, sont bridés par un frein que pressent les poids a.
C sont des peignes de tisserand, au travers desquels passent successivement les fils.
D sont des rouleaux qui font changer les fils de direction.
E , E sont deux cylindres superposés, entre lesquels passent les fils. Ces cylindres, dont l'inférieur est plongé à moitié dans une auge pleine de colle de farine, sont enveloppés de flanelle.
Maintenant, si Ton imprime un mouvement de rotation continu à l'ensouple B , sur laquelle les fils des huit rouleaux A vont s'enrouler pour former la chaîne, les rouleaux E, eutre lesquels les fils passent et se chargent de colle , se meuvent par communication avec la poulie motrice M.
Mais comme il est a craindre que celle colle ne soit pas étendue régulièrement sur les fils, on a établi à la suite des rouleaux , un système de brosses F, animées d'un mouvement alternatif horizontal qui les met en contact, tantôt en dessus et tantôt en dessous des fils, mais seulement pendant le temps qu'elles se meuvent vers les rouleaux E : ces brosses achèvent d'étendre parfaitement la colle sur tous les fils dont la marche d'ailleurs est assez lente.
En arrivant à l'ensouple, il faut que cos fils soient par-
secs. A cet effet, indépendamment d'une tempésez élevée qu'on entretient constamment dans î'a-
venlilateur G , placé entre les deux parties de la jssi presque possible, et tournant très-rapidement,
courant d'air qui les traverse et les sèche trèsîent.
t , au lieu de ventilateur , on fait passer les fils sur iux rouleaux chauffés à la vapeur, nt les yeux sur la figure qui représente notre maélévation , on verra que le mouvement de va-etzontal des brosses est produit par l'axe à manivelle ant une positiou centrale dans la partie du milieu , bielles I et par les pièces mobiles K , dont les cenllaiion sont placés de manière à produire le résulis haut.
ie axe à manivelle, par lequel on comprime le moula machine , porte une grande roue L qui , à l'aide rroie , fait mouvoir le ventilateur G.
voir combien l'ensouple contient de piècesde 50 mêmes), par exemple, et pour prendre un nombre ar- >n applique un compteur à un des rouleaux à rolle connaît le diamètre. Ce compteur tient registre de ï des fils qui passent pour aller s'enrouler sur Tenue sonnette avertit l'ouvrier à chaque fois qu'une D mètres (25 aunes) est enroulée.
Tissage proprement dit, métier à tisser.
machine à parer les chaînes , finissent les opéraiminaires. Les ensouples provenant de cette der— line sont portées au métier à tisser, et alors Garnissage proprement dit.
nner une idée claire et facile à saisir de la manière père le tissage, nous commencerons par mettre eux du lecteur un simple métier à main de tissedisons-le de suite, les changements è ce métier S sont guère que de légers perfectionnements, et le •aniqnc ne diffère à peu pi es du métier à main que ière d'imprimer le mouvement aux pièces diverses : s pièces elles-mêmes, elles sont» à peu de chose iiûmes sur tout métier. La description en gros de le tisserand sera donc tout-à-faitsp^^|M
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An reste, les métiers à tisser sont les mêmes à très-peu de chose près , pour les différentes matières que l'on peut tisser; la construction des métiers à soie, à coton, à laine, à lin , ne diffère qu'en ce que les pièces des métiers ont plus ou moins de force selon le plus ou moins de délicatesse de la matière.
Quelque simples que soient les métiers à tisser à main, ifs n'approchent pas encore de la grossièreté de ceux employés dans les Indes; là , les ouvriers travaillent en plein air, sous un arbre qui les préserve en même temps des rayons ardents du soleil; ils étendent sur deux rouleaux de bambous les fils destinés à faire la chaîne ; à une branche de l'arbre sont fixées les cordes auxquelles viennent s'attacher les fils de la chaîne qu'on doit lever et baisser alternativement pour l'entrelacement de ces fils avec le fil de trame. Ils creusent un trou en terre pour y mettre les jambes , et avec les pouces de chaque pied , ils manœuvrent deux brides qui donnent le mouvement à leurs fils. Quant à leur navette, c'est-à-dire à l'appareil qui contient le fil de trame et qui le conduit au travers des fils de chaîne de manière à s'entrelacer avec eux, elle consiste en une espèce d'aiguille à faire le filet , et comme elle a la largeur de la pièce à tisser elle leur sert , en frappant sur le fil, de trame à serrer l'étoffe, ce qoi est l'office, dans nos métiers, d'une pièce appelée le battant.
Revenons au métier ordinaire du tisserand.
En gros , le tissage proprement dit consiste en ceci : avoir des fils, les fils de chaîne, rangés l'un & côté de l'autre horizontalement ; puis avoir du fil , le fil de trame , enroulé sur une bobine placée dans un petit charriot nommé navette; cela posé, on lance cette navette perpendiculairement à la longueur des fils de chaîne, en la faisant passer par-dessus une partie des fils et par-dessous une autre partie des mêmes fils , qui sont à cet effet soulevés en partie et abaissés en partie et d'avance ; le fil de trame qui suit le parcours de la navette se trouve ainsi lier les uns aux autres les fils déchaîne ; quand la navette a traversé ainsi la chaîne dans sa largeur, on la relance en la faisant revenir du côté d'où elle est partie, et ainsi de suite; et ces différents fils de trame, qui lient ceux de chaîne en les traversant perpendiculairement à leur longueur , sont serrés l'un contre l'autre ; c'est cet ensemble qui forme l'étoffe.
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maintenant la description du métier et des pièces e travail que nous venons d'énoncer en gros.
3, pl . I» représente un métier à lisser à main ; le méi figuré, est de la forme de ceux qui servent à lisser ïs de soie unies.
f ensouple sur laquelle se trouve enroulée la chaîne L parée ; de celle ensouple les fi s vont à une autre enr ensouple B, appelée aussi rouet; c'est sur celle
ensouple que s'enroule 1 étoffe à mesure qu'elle est e , et les fils de chaîne se trouvent tendus d'une en- 1 l'autre. C'est un poids attaché à la barre du mélier
cordo qui passe sur l'ensouple, et qui, par son frot- , donne aux fils de la chaîne la tension nécessaire, onnaissons donc déjà l'appareil sur lequel repose la chaîne qu'il s'agit de faire traverser par le fil de trame, s à l'appareil qui fait lever une partie des fils, el baislire, afin de livrer passage à la navette, et qui produit entrelacement dont nous avons parlé.
iX.ee sont ce qu'on nomme les lames ou lisses; elles te sent de deux barres horizontales sur lesquelles pasde l'un à l'autre , une multitude de petits fils d'égales eurs ; ces Gis forment des brides dans lesquelles vienjasser les Gis de la chaîne, de manière à ce qu'un Gl asse dans une bride de la lame dd ne passe pas dans de la lame ce, mais dans l'intervalle laissé entre chairide,et réciproquement. Ces lames sont appelées orrement X équipage ou remise du métier. Aux lames dd Hachée une marche}}, levier qu'on manœuvre en le presdu pied, et aux lames ce est attachée la marche £. En jvant sur la marche I), par exemple, il est évident qu'on ssera les Gis attachés aux lames dd, et comme la raar- D est réunie à la marche £, par une poulie ou tout aumode capable de faire lever une des marches quand on tuie sur l'autre pour l'abaisser, il s'ensuit qu'en môme ips que les fils de la chaîne, attachés aux lames dd , vieilli à s'abaisser, ceux de la même chaîne, qui sont attachés i laines ce, sont forcés de s'élever, ce qui ménage , entre t deux séries de fils, un intervalle de 54 ou 81 millimètres
ou o pouces) à peu près, qui permettra à la navette de averser la chaîne. Ajoutons de suite qu'un perfectionneienl moderne a remplacé l«c i> r M^ n ar> «••«•* m»i*us-
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Passons maintenant à l'appareil qui opère, à proprcmei dire, le lusâge : cet appareil est le ballant.
Le battant FGGII, que nous a?ons représenté séparémen (pl. II, fig. 9), est suspendu par la barre F au-dessus du bâl du métier; cette barre se terminant par deux petits touril Ions, le battant peut recevoir de la main un mouvement d va-et-vient. La barre E , située au bas du battant, sert d chemin à la navette, et la supporte: disons de suite qu< dans ce métier, la navette est faite ordinairement en boi dur; elle a la forme d'un bateau ; elle est pointue à chaqu extrémité ; le milieu est évidé, et contient un axe en fer su lequel on place de petites bobines, ou des fusées chargées d fil de trame : cette barre de battant, qui sert de chemin à I «avetle, se prolonge, de chaque côté, au-delà des deux mon tants 6, en forme de boîtes , qui servent à loger la navetl après qu'elle a traversé toute la largeur de la chaîne. Au dessus de ces boîtes, et placés dans des rainures, glisset deux tasseaux en bois kk. Ces deux pièces mobiles sont at tachées à une corde un peu lâche, avec une poignée J, à so milieu, et destinée à la manœuvrer. L'ouvrier, lorsqu'il formé l'ouverture de la chaîne pour le passage de la na \ette, tire la poignée J de sa main droite et d'un mouve ment un peu brusque, et comme la navette est placée enc moment contre un des taquets, elle est lancée par lui et tra verse toute la chaîne, allant se placer dans la boîte opposée contre l'autre taquet. Quand l'ouvrier a de nouveau rouvei la chaîne, il tire la poignée J, relance ainsi la navette e sens contraire, et la fait revenir à sa première position : ol le 01 de trame, suivant la navette dans sa course , on vo donc qu'à chaque passage de navette, on établit un fil c trame au travers des fils de chaîne, et perpendiculairemei à leur longueur : chacun de ces fils de traîne, ainsi placé, i nomme duile : il s'agit de serrer ces duites l'une contre Vêt tre, et c'est l'office d'une pièce placée encore sur le battan et qu'oa nomme peigne ou roi. Le peigne est un plateau fa de matières qui varient avec la matière tissée; il est plae également sur la barre H du battant ; il est percé sur un largeur égale à celle de l'étoffe que l'on veut fabriquer, d'un série de fentes verticales, appelées dents, et qui lui ont fa donner le nom de peigne; les fils de la chaîne passent à tra vers ces dents du peigne, ce qui contribue à leur faire gardi un bon ordre. Chaque fois qu'une duile vient d'être f lac»
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nd attire à lui le ballant, et le peigne vient frapper lie duilc et la serre conlrc la précédente, avec une varie avec le poids et la position du ballant ; poids »n qui dépendent beaucoup do l'étoffe qu'il s'agit do* r .
, voici donc les pièces principales de tout mélier à les rouleaux ou ensouples sur lesquels d'enroulent e et l'étoffe; les lisses qui font alternativement baisser les Gis do la chaîne par séries ; la navelle qui 1 travers des fils de la chaîne une suite de (ils do appelés daites , et le peigne qui serre ces duites mire l'autre ; ces deux dernières pièces se trouvant sur le battant, appareil doué d'un mouvement de va»
(quelques autres pièces accessoires, moins essentielles, moins qui ne caractérisent pas autant uu métier à
fig. G [pl. Ire) fait voir en MM deux baguettes rondes, s , qui sont placées horizontalement entre les séries de e soulèvent ou rabaissent les marches; ces baguettes il à maintenir l'écarlement et à empêcher que les fils ne rouillent avant d'arriver aux lames de l'équipage. Ou ne quelquefois trois de ces baguettes, même ûgure montre enN le banc où s'assied l'ouvrier; upe toule la largeur du métier ; il repose à un bout sur ras tenant au montant du métier, et de l'autre il pose au seul pied : ce banc, reudu ainsi mobile , so prête au vejnent du tisserand.
a rainure a, toujours même figure, est destinée à recelés petites verges qu'on met à la tète d'une étoffe, en la raençant, afin de la tendre également sur toute sa larr. Celle rainure est profonde de S 4 milliraèlres(15 lignes) iron et large de 14 millimètres (6 lignes) au plus ; il sufil que sa longueur dépassât de 54 ou SI millimètres (2 3 pouces ) la largeur de la pièco qu'on veut placer sur isouple qui reçoit la rainure a; mais, comme sur une aie eosouple il arrive presque toujours qu'on fabrique s pièces de différentes largeurs, ou fait celte rainure de ou 108 millimètres (5 ou 4 pouces) plus longue que les us larges étoffes que comporte le métier. Aussi, air le élier à soie qui nous serl d'exemple, celle rainure a-t-ella
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La même ensouple est garnie à une de ses extrémités i d'one roue à rochet, dont la circonférence dépasse celle de l'ensouple. Un chieu fixé au montant du métier pénètre dans les dents de la roue à rochet et sert à maintenir l'ensouple dans sa position ; c'est cette roue qui empêche l'easouple de se dérouler, et qui s'oppose aux efforts de la chaîne! qui, par sa tension, tend à lui faire opérer ce mouvement.
La fig. 9 Us (pl. II) fait voir une pièce que Ton nomme tempia; celte pièce se fixe par ses deux bouts d ei e garnis de pointes d'aiguilles aux extrémités de l'étoffe, aux lisières, et sert à maintenir celte étoffe dans la largeur voulue ; caria pression que fait éprouver la chaîne à In trame, raccourcit les duites et rétrécirait l'étoffe si Ton n'avait recours à ce moyen. Le tempia que nous avons figuré, est construit de manière à pouvoir s'allonger ou se raccourcir, selon les différentes largeurs d'étoffe que l'on peut employer; il est composé de deux pièces A et B semblables, si ce n'est que la pièce A a ?es entailles ou encoches presque au bout de sa longueur, tandis que les encoches b, pratiquées dans la pièce B, sont placées à 81 millimètres (3 pouces) environ de son boute : ces deux pièces A et B sont jointes l'une à l'autre et retenues l'une à l'autre par la ficelle C ; on en forme trois tours, dont on enveloppe les deux pièces du tempia, après les avoir jointes l'une à l'autre; les encoches servent à fixer la ficelle.
L'ouvrier enroule l'étoffe sur l'ensouple de devant , an moyen d'one roue d'engrenage qu'il manœuvre à sa droite, roue munie d'un chien pour maintenir ensuite l'ensouple en place.
Quelquefois, au lieu d'un appareil pour lancer la navette, appareil dont celui que nous avons décrit est un exemple, el qui donne à la navette le nom de navette volante, le tisserand la lance à la main ; dans ce cas, on augmente le poids du battant , afin qu'il frappe par sa propre pesanteur, sans qu« l'ouvrier, trop occupé déjà, ait besoin de l'attirer à lui; mail pour les étoffes de grande largeur, la navette volante devicnl indispensable.
Nous ferons suivre cet aperçu général du tissage d'un( série de conditions nécessaires, pour arriver à une étoffe régulière.
S'il est un art pour lequel la pratique soit souveraine, c'esi certainement le tissage. Les méthodes diverses, adoptée! pour le tissage, sont toutes basées sur des observations minutieuses, où la théorie n'a guère de prise.
ridant il y a un certain nombre de conditions à renier former un bon tissu, indépendamment de la inarcmière ; ces conditions peuvent servir de point de pour la manière de travailler, et par conséquent, construction des machines.
ni de parler de ces conditions, il s'agit de représenter ginalion le lissage dans toute sa simplicité. ISous supins donc :
Qu'on ait rangé, sur un plan horizontal, un certain re de fils parallèles, arrêtés par leurs extrémités; Que chacun do ces fils passe dans un petit anneau sou- >a r une Ocelle ;
Que des laines minces , formant une sorte de peigne, ent chaque fil de son voisin, et les tiennent tous à une distance les uns des autres.
ipposons maintenant que, d'une part, on saisisse les imités des ficelles qui tiennent, par leurs anneaux, tous ils pairs , et d'autre part, les extrémités de celles qui tient de même les Gis impairs ; qu'après avoir soulevé uns et abaissé les autres, on fasse passer un Gl dans l'es- 3 vide formé, à la suite de ce double mouvement, de la gce des Gis pairs et de celle des Gis impairs; que Ton ge ce fil dans une direction exactement perpendiculaire à le de nos Gis pairs et impairs, en appuyant le peigne contre Gl; qu'ensuite la rangée des Gis abaissés soit soulevée à i tour, et celle des fils soulevés soit abaissée, et qu'on passe i nouveau Gl dans le nouvel espace libre qui résulte de ce ouvemenl; enfin, qu'on répète cette manœuvre de lever lernativement la rangée des fils pairs et celle des Gis imairs, en passant le fil continu tantôt par la droite, tantôt aria gauche de ces rangées, on produira un tissu formé par si croisures alternatives de deux rangées de fils parallèles, ur un ûl qui se place entre ces rangées, perpendiculaire^ nent a leur direction, et sans solution de continuité.
Ge système d'entrelacement que nous avons choisi pour exemple 7 est le plus simple de tous.
Rappelons qu'on nomme chaîne, les fils rangés parallèlement, et trame le Gl continu qui passe et repasse alternativement dans les croisures des premiers. On appelle duiie le fil de trame passé dans une croisure; le peigne range les
Nous allons énoncer maintenant une suite de conditions à remplir pour arriver à un bon tissu.
1° Il faut que les fils de chaîne et de trame soient respectivement en même nombre, sur des portions prises sur l'étoffe, en un point quelconque;
2° Que la trame soit bien perpendiculaire à la chaîne;
5° Que chaque duite soit également serrée, c'est-à-dire que chaque croisure quelconque, prise à part, ait serré également le fil de trame;
4° Que chaque duite soit également tendue dans sa longueur, sur la largeur de l'étoffe, et que dans son retour alternatif de gauche è droite et de droite à gauche elle s'applique bien exactement au bord de l'étoffe, sur le dernier fil de la chaîne;
5° Que les fils de la chaîne n'éprouvent aucune altération sensible dans les mouvements qu'on leur imprime, en se Frottant les uns contre les autres, ou par le frottement du peigne qui frappe les duites les unes contre les autres;
6° Enfin, que l'ordre des fils ne soit jamais interverti, c'est-à-dire, que le même système d'entrelacement soit exactement conservé sur tous les points de l'étoffe.
Or, pour que ces conditions indispensables soient observées, il y en a d'autres à remplir, et que voici : il est nécessaire,
1° Que tous les fils de la chaîne soient également tendus, et que, dans leurs mouvements, ils conservent tous une tension égale; il est évident que, sans cela, le tissu serait inégal et relâché partout où les fils auraient été moins tendus;
2° Que les fils de la chaîne se lèvent et se baissent respectivement de la même quantité, à chaque mouvement; qu'à chaque ouverture qu'on donne à la chaîne pour livrer passage à la trame, l'espace soit toujours égal; en un mot, que le pas n'augmente ni ne diminue en aucun cas.
Quand la chaîne s'ouvre pour laisser passer la dnite, il est nécessaire, ou que les fils s'allongent, en vertu de leur élasticité , et reprennent chaque fois, et le plus exactement possible, leur état primitif, ou bien que les points, sur lesquels ils sont maintenus, cèdent, autant qu'il le faut, pour favoriser l'ouverture du pas, en supposant que les fils n'aient point d'élasticité , et ne soient pas susceptibles d'un allongement momentané.
Dans les deux cas, si une rangée de fils se levait ou se bais-
ie quantité pius grande que l'autre rangée ne se t ou ne se lèverait; ou bien, si l'ouverture du pas 1 seulement, en baissant ou soulevant une seule ranîire, restant en place et dans sa position horizontale, oit que l'inégalité do tensions dont Jes deux rangées
affectées, ôterait de la régularité à la manière dont e serait serrée dans la croisure, et que l'effet serait t plus sensible que les fils, en s 'allongeant , auraient la faculté de reprendre exactement leurs longueurs ves, après chaque mouvement. En outre, comme le t avoir une certaine ouverture pour laisser passer la et que , d'un autre côté, moins on fait allonger les îs leurs mouvements, moins on les énerve, il vaut innt mieux faire ouvrir la moitié du pas, par une ranl l'autre moitié par l'autre rangée, que de l'ouvrir avec îule , en allongeant les Gis d'une quantité double, y a donc de l'avantage, tant sous le rapport de la pern des tissus, que sous celui de la conservation des fils leur force et leur aspect primitif*, de tendre également le rangée en ouvrant le pas, et de les tendre de la même litè pour chaque duile qu'on fait passer;
Que les fils de la chaîne restent entre eux dans un palismebien exact et à des distances rigoureusement égales tns des autres ; sans quoi il y aurait ou des tensions inés dans les mouvements f ou des irrégularités plus ou ns choquantes dans l'entrelacement des fils; 0 Que chaque dent, ou lame, dont le peigne est composé, respoode, autant que possible, par la moitié de son épaisr avec le milieu de l'intervalle, ou, si Ton vent, avec le nt de contact de deux fils contigus. S'il en était autreni, le peigne, dans son mouvement pour serrer la duile, idrait non-seulement à écarter le fil dont il s'approche* il le pins de sa position primitive, mais exercerait encore issus nn frottement qui pourrait altérer ce fil;
5° Que les Gis de la chaîne se touchent le moins possible, n se croisant, afin d'éviter le frottement qui énerve le fil t gâte l'aspect du tissu;
0° Que les duites soient rigoureusement perpendiculaires 3nx fils de la chaîne et parallèles entre elles ; il faut aussi qu'elles soient également tendues , afin que les plis qu'elles prennent sons chaque point de croisure soient égaux;
"O II Tant fjno la **-ïlo *r\ît nnii«ûi<n «mi fotnl Hti nî»c
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le peigne, avec le moins de frottement possible, pour qu'elfe prenne aisément la position qu'elle doit avoir. Il doit se trouver, sur une lougueur déterminée de l'étoffe, prise sur un point quelconque, le môme nombre de duites, et il doit régner, par conséquent, entre elles, le même degré de rapprochement;
8° Enfin , il faut que l'action du peigne qui frappe la duite soit perpendiculaire à l'axe de celle-ci, lorsqu'elle est arrivée au fond du pas ; il ne faut point que le peigne tende à la frapper ni vers le dessous ni vers le dessus de l'étoffe.
On peut résumer, ainsi qu'il suit, les conditions ci-dessus, pour le tissu simple : tension égale, dans tous les instants, et des fils de la chaîne et de chaque duite qu'on passe; parallélisme de ces fils entre eux et des duites entre elles ; exacte perpendicularité de ceux-là et de celles-ci ; le moins de frottement possible dans les mouvements des fils de la chaîne, soit entre eux, soit dans le peigne, ainsi que dans la manière de porter la duite au fond du pas.
Si nous considérons les conditions ci-dessus énoncées, si nous les considérons en vue des métiers à tisser, on accomplira ces conditions :
1° En soumettant, dans l'ourdissage, à la même tension, chaque fil dont la chaîne doit être composée, et en leur donnant à tous , dans leur développement sur l'ourdissoir, une longueur rigoureusement égale ;
2° En enroulaul la chaîne sur un des rouleaux ou ensonple du métier, de manière que les fils, en se déroulant, restent également tendus et exactement parallèles;
5° En disposant les lisses qui font baisser et lever les fila i qu'on y a fait passer, et en fixant sur une seconde ensouple, rigoureusement parallèle à la première, l'autre extrémité de la chaîne, par laquelle on commence le tissu, de telle façon que ce parallélisme soit parfaitement maintenu ;
4° En faisant lever une lisse d'une quantité toujours égah à l'abaissement de l'autre ;
5° En n'ouvrant le pas qu'autant qu'il le faut pour passeï la navette ;
6° En disposant le battant de manière à ce qu'il frapp< toujours la duite horizontalement et pendant que le pas es tout ouvert ;
7° En faisant enrouler l'étoffe à mesure qu'elle se forme non-seulement afin que la duite reçoive toujours le cou|
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ballant dans le même plan, mais encore afin de régler le mbre de duites qu'un doit placer fcur une longueur dèlernée de l'étoffe.
On dislingue plusieurs espèces de méliers à tisser , saur :
Le métier à tisser à la main, à navette volante ; Le métier mécanique; Le métier à la Jacquard.
Nous allons donner la description particulière de chacun c ces métiers.
TISSAGE PROPREMENT DIT
§ 1er. Description du métier à tisser à main, à
navette volante.
Le métier ordinaire du tisserand est représenté figure* 10, 10 bis et 10 ter ( pl. II).
La fig. 10 est une vue de face do ce métier.
La firj. 10 bi$ représente une coupe verticale du métier par un plan perpendiculaire à la largeur du métier.
La fig. 10 ter est une vue de face de la disposition d'un des bouts du ballant où se trouve la navetle.
Voici la description des différentes parties du métier qui nous occupe et de leurs fonctions.
A est le bâti du métier ; il est en bois et d'une largeur variable proportionnée à l'étoffe qu'on veut fabriquer.
B est la banquette sur laquelle s'assied le tisserand pour travailler.
G est la première ensouple, l'ensouple de derrière ; cette eoiouple porte la chaîne. Elle est fixée au moyen d une roue
! à rochels et d'un arrêt a que l'ouvrier, sans se déranger, làcbo à mesure qu'il confectionne de la toile; il exécute ce
' mouvement en tirant le cordon 6.
.l D est la deuxième ensouple , l'ensouple de devant. C'est sur cette ensouple que vient s'enrouler l'étoffe à mesure
I qu'elle est confectionnée. La figure fait voir comment, à l'aide de la clef c, l'ouvrier la fait tourner sur son axe.
, E, E sont les lisses, et nous savons que c'est au moyen*
des lisses quo s'opère le croisement des Gis de la chaîne! croisement qui permet le passage de la navette.
F, F sont des pédales ou marches sur lesquelles le tisserand appuie alternativement le pied pour faire jouer alternativement les lisses qui sont assujéties Tune à l'autre par des cordes qui passent sur les poulies de renvoi G.
H représente !o haltant du métier. Nous savons que cette pièce, qui oscille sur les points d, porte ce nom parce que c'est avec elle que le tisserand bat ou serre la duite, après chaque passage de la navette.
I est le peigne ou ros traversé, comme on sait, par les fils. Ce peigne est maintenu dans des rainures entre les deux pièces de bois e /*, placées au bas du ballant. La pièce inférieure se prolonge à droite et à gauche des montants du battant , d'une quantité suffisante pour recevoir la navette, comme on le voit fig. 10 ter, où elle se place pendant que le tisserand bat l'étoffe. Une planchette g » mise en avant, fait que le contre-coup ne la jette point à terre.
J J sont de petits tasseaux fourchus, garnis de cuir, glissant librement le long de la tringle h et dont on expliquera l'usage ci-après.
K est un cordon un peu lâche, dont les bonis sont altacbés aox branches inférieures des tasseaux J, et qui est muni d'an manche i à son milieu ; c'est au moyen de ce manche que le tisserand chasse la navette, tantôt d'un côté, tantôt de l'autre, en faisant un léger mouvement, mais assez brusque pour que la navette , après avoir traversé la chaîne dans tonte sa longueur, ait encore assez de force pour faire reculer jusqu'au bout le tasseau opposé.
§ 2. Description du métier à lisser mécanique.
Le métier à tisser, mécanique, dont nons allons décrire les différentes parties, est, à quelques modifications près, celui employé pour toutes les étoffes ; ces modifications, nécessitées par les différences de souplesse ou de force des fils de matière différente que l'on emploie, sont de petite importance et n'atteignent pas les bases essentielles du métier.
II y a, dans le tissage des étoffes, trois mouvements distincts, savoir :
1° Le croisement des fils de la chaîne, ou l'ouverture du pas;
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2° Le lancement de la navette pour passer la daite au ravers du Gl ;
5° Le mouvement du ballant, mouvement qui lend à serrer la duite.
Le métier mécanique exécute mécaniquement ces trois nouvements. Dans la pl. II, fig. 11, est uue vue de face de la nachine qui nous occupe.
La fig. 11 bit en est une coupe verticale par un plan per- - )cndiculaire à la longueur du métier.
Dans ces figures, voici ce que représentent les différentes ellres et l'explication du but des différentes pièces :
A est le baû du métier, bâti en fonte.
B est i'ensouple qui porle la chaîne. Cette ensouple est nunie d'un frein qui en rend le mouvement un peu dur, aûn le tenir la chaîne toujours également tendue.
G est un rouleau de renvoi sur lequel passe la chaîne.
D est un autre rouleau semblable au précédent et placé au aème niveau que celui-ci; c'est sur ce rouleau que vient tasser l'étoffe confectionnée , la surface de ce rouleau est réouverte d'une étoffe à poil ras pour retenir l'étoffe à frotteîent, lorsque le rouleau tourne. L'étoffe va ensuite s'enrouler ur I'ensouple £, ensouple qui est mue par un poids qu'on emonte de temps en temps.
FF sont les lisses qui opèrent le croisement des fils de la :haîue.
G est on axe à deux manivelles , placées l'une à droite et autre à gauche du métier, et qui, à l'aide des bielles a, m priment un mouvement oscillatoire au battant H. Celui-ci
son point de centre 6 au bas du métier. Le peigne est fixé
l'extrémité supérieure en c, vis-à-vis le plan de la chaîne.
I est une roue d'engrenage montée sur Taxe à manirelles G.
J est une autre roue d'engrenage qui engrène avec la préédente, et dont la dimension est double. Son axe K, qui r a verse tout le métier daos le sens de sa largeur, porte à on milieu des excentriques L qui, en tournant, prennent Iternativement les pédales M, lesquelles, à leur tour, font îonter et descendre les lisses F , qui y sont attachées.
>' est un levier, mobile dans le plan vertical sur son milieu , que deux autres pédales 0, mises en mouvement par deux utres excentriques P, font osciller sur le point d, au moyen es courroies e pour lancer la navette tantôt daus un sens ,
tantôt dâns on autre. Aux extrémités de ce balancier on levier, sont fixées deux petites cordts ou courroies /\ qui, après avoir passé sur les poulie? de renvoi g f vont réciproquement s'attacher aux tasseaux h, c'est-à-dire, que la corde de droite va s'attacher au tasseau de gauche, et réciproquement.
Cela établi, il est facile de voir que quand on vient à donner uu mouvement de rotation continu à l'axe K, les excentriques L font jouer les pédales M, et par conséquent, les lisses F qui y sont attachées; d'où résulte le croisement des (ils de la chaîne pour le passage de la navette qui est lancée en même temps par l'un des tasseaux fc, assujètisà se mouvoir avec le levier > . La roue d'ecgrenage J transmet son mouvement a la roue I, dont l'aie à manivelles G fait agir le battant H deux fois pendant que la roue J fait un tour; et Ton voit que tous ces mouvements sont tellement coordonnés , que chacunedes fonctions du métier s'exécute très-promptcment et sans confusion.
§ 3. Description du métier à la Jacquard, pour le
lissage des étoffes façonnées.
Le métier à la Jacquard a pour but de remplacer le métier à marches, quand le nombre de ces dernières devient trop considérable.
Nous avons vu, lorsqu'il a été question du métier à marches, que les dessins quel on peut obtenir, sont d'autant plus variés, que le nombre des marches est plus considérable ; d'où résulte que, si, sur une largeur donnée, on a autant de marches que de Gis, on peut obtenir toute espèce de dessin, chacun des ûls étant dans la possibilité de lever à chaque coup de trame.
La multiplication des marches rendant la manœuvre du métier très-difficile, et nécessitant, en outre, plusieurs ouvriers par métier, ce fut une sublime invention que celle qui mit un seul homme en état de faire mieux , à lui seul, une besogne que trente ouvriers ne feraient peut-être pas avec un métier & marches. Telle est l'invention de Jacquard, que nous allons décrire.
AA (fig. 19, 20 et 21 , pl. IV) , est un cadre fixe portant supérieurement en aa (fig. 19) deux pointes à vis, ayant même axe, sur lequel a la faculté d'osciller un cadre mobile B (fig. 19, 20, 21 ), recevant son mouvement chreu-
aire alternatif autour de a, de la pièce F (fig. 19, 20, 21 ) louée d'un mouvement rectilignealternatif dans les coulisses I fig. 20, 21 ) pratiquées dans le cadre fixe A. Ce mouvement ectiligne alternatif est communiqué à F par le levier G {fig. i9)> dont l'extrémité, non vue, est manœuvrée à la main >ar l'intermédiaire d'une corde.
Les fig. 20 et 21 indiquent la disposition au moyen de aqueile s'effectue la transformation du mouvement rectiigue alternatif de F, en celui circulaire alternatif de B. Z est une lame de fer recourbée de telle sorte, que le galet porté à l'extrémité de H sur F 15 , levaut et baissant de la néme quantité que F ; elle glisse tangenliellement à ce ;alet, entraînant avec elle la partie mobile du cadre B.
Dans la fig. 20 , le galet/ est au haut de sa course , et dans a fig. 21 , il est au bas.
Au-dessous de F et fixées à celte traverse, et par conséquent mobiles comme elle, sont deux plaques I ( fig. 20 et il ) ^perpendiculaires à Taxe de rotation de B. Sur ces plaques sont implantées, de part et d'autre, des lames de fer ransversales 1, 2, 3, 4, 5,6, 7, 8, représentées en détail lans la figure 25. Ces lames, qui lèvent et baissent avec la ra verse F, sont destinées à entraîner dans leur mouvement :eux des crockeit I J (fig. 19, 20, 21, 22 ), qui se trouvent rerticaux quand a lieu le soulèvement de F. Les fig. 21 et 25 représentent les lames au bas de leur course, et tenant es crochets 7, 4, 2, 1 verticaux ; la fig. 20 représente les a mes en haut de leur course et tenant encore les mômes crochets ; les autres, inclinées, étant restées en bas.
Laissant pour un instant de côté le mécanisme au moyen luquel on détermine quels sont les crochets à soulever, nous lirons que ces crochets sont, dans cette machine, les appareils qui remplacent les marches dans les métiers ordinaires.
En effet, la partie inférieure de ces crochets , en repos , porte sur une planche horizontale mm ( /fy. 20), percée J 'autant de trous qu'il y a de crochets.
Chaque crochet, faisant fonction d'une marche, doit soulever un oo plusieurs fils, situés à égale distance les uns ies autres , suivant le nombre de fois que doit se pré* >enter le dessin de l'étoffe sur une même ligne transversale* \insi , si le dessin est une fleur qui se répète dix fois si- la argenr de l'étoffe, lorsqu'au fil de chaîne se lèver* pour
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Tune des dix fleurs, le fil analogue aux neuf autres devra aussi se lever; ainsi, on le voit, on pourra faire prendre à un dessin la place d'un nombre de fils de chaîne égal au nombre des crochets, et répéter ce dessin transversalement autant de fois qu'on le voudra sur l'étoffe.
Pour mettre de l'ordre dans la communication à établir entre. les crochets et les différents fils de chaîne qu'ils soulèvent, on place entre eux et la chaîne une seconde planche (fig. 69 et 70, pl. VI) , dite planchette ou planche d'arcade, laquelle est percée d'un nombre de trous aussi considérable que possible et toujours supérieur au nombre des fils de la chaîne. Chaque série de fils partant d'un même crochet ponr aller prendre différents fils de la chaîne, porte le nom d'arcade.
La manière dont se passent les arcades dans la planchette, porte le nom â'empoulage.
On dislingue deux espèces d'empoutages :
L'empoulage suivi , L'empoutage à retour.
Le premier ( fig. 69 ) a lieu lorsque le dessin total se compose d'une série de dessins égaux occupant chacun une certaine largeur de l'étoffe.
Le second ( fig. 70 ) a lieu lorsque h dessin total se compose d'une série de dessins égaux, mais symétriques les uns par rapport aux autres, soit un à un, deux à deux, quatre à quatre , moitié par moitié, comme dans la figure 70.
Nous reviendrons plus tard sur ce sujet; ce que nous le-* nons à faire voir ici, c'est que chacun des crochets soûle-* vrant un ou plusieurs fils, on peut obtenir un ou plusieurs dessins occupant chacun une largeur en fils de chaîne, r&- •présentée par le nombre des crochets.
Manœuvre des crochets.
KKK(^. 20, 21, 23, 25 ) sont des aiguilles horizontales, tortillées en un certain point de leur longueur {fig<. 25), de manière à offrir chacune un œil dans lequel est passé un c '~<*chet qui lui correspond. Chaque crochet dé la figure 25 étant la nrojection verticale d'une rangée de crochets, il y a , Q rangée d'aiguilles pour chaque rangée de crochets. Ainsi chet 8 passe dans l'œil de l'aiguille inférieure, et il le «q cc qui a lieu pour toute la rangée des crochets
t xepi*scn. ^ t 7 pa5SÇ d{mg j» œil de l'aiguille 7, et ainsi do a. Le croev r
suite. S», par exemple, chaque rangée de crochets esl do 50, comme il y a 8 rangées, il y a en tout 400 crochels et 400 aiguilles. v
La fig. 24 représente une aiguille sur une plus grande échelle.
Les aiguilles, ainsi enfilées dans lés crochets par l'œil n (fig. 24) , sont maintenues horizontales, d'une part, par une série de barres horizontales m [fig. 23) , derrière lesquelles elles reçoivent dans l'œil o (fig. 24) des liges de fer verticales qui leur laissent la faculté de décrire un mouvement recliligne alternatif de la longueur de l'œil o; derrière ces barres et tiges n se trouve une boîle D', divisée en autant de compartiments qu'il y a d'aiguilles, et contenant, dans chacun de ces compartiments, un ressort à boudin qui chasse l'aiguille dans le sens nécessaire pour placer les crochets verticaux.
D'autre part, les extrémités des aiguilles portent dans une plaque n, qu'elles traversent avec une saillie en dehors suffisante pour que chacune d'elles étant poussée avec le doigt, de droite à gauche, le crochet auquel elle communique se détache de la barre qui le soulève.
En D,sur le cadre mobile B, est un prisme à base carrée, percé de trous analogues et correspondants aux trous de la plaque n, dans quelque sens qu'on le tourne, d'où résulte que quand la pièce F descend, le prisme D se rapproche dô n, et les aiguHles, pénétrant dans les trous, ne bougent pas.
On conçoit de suite que si l'on trouve un moyen de boucher momentanément certains trous, lorsque le prisme D viendra s'appuyer 6ur la plaque n, les aiguilles correspondant à ces trous seront repoussées. Celte opération s'exécute simplement au moyen des cartons ( fig. 2G ).
Les cartons sont des rectangles en carton mince percés de trous partout où il n'y a pas lieu à . détacher les crochets. Il résulte de là que les trous des cartons correspondent aux crochets qui lèvent, et par conséquent aux fils de la chaîne qui couvrent la trame.
Pour chaque coup de trame, il y a un certain nombre de fils de chaîne qui lèvent ; il en résulte qu'il faut autant de cartons qu'il y a de coups de traîne dans toute la longueur d'un dessin. Comme, généralement, le dessin complet d'une étoffe se compose d'une infinité de dessins qui sont la répétition d'un seul et même occupant une longueur déterminée,
lorsque tous les cartons sont faits, on les assemble, et on réunit le dernier au premier, de manière à faire une chaîne sans fin.
Les cartons composés par un procédé que nous indiquerons tout-à-l'heure , on les place sur le prisme D, comme il est indiqué aux fig. 20, 21 et 23. Les saillies a (fig. 25), que possède ce prisme, sont destinées à entrer dans les trous a" (fig. 26) des cartons pour les maintenir bien exacte meut à leur place.
Le changement des faces du prisme D à chaque coup de trame, et par conséquent de battant B sur la plaque n, se fait de la manière suivante :
Î9 (/ty. 20,21) est un crochet mobile aulour du point fixe g et pesant librement sur le prisme D, lequel est muni ( fig. 22 ) de quatre saillies aeee aux quatre angles, susceptibles d'entrer dans le crochet/. Lorsque le battant B est au bas de sa course, c'est-à-dire lorsque le prisme D a repoussé les aiguilles (fig. 21 ) , le crochet /se trouve en dehors, à droite du prisme. Lorsque Ip ballant B remonte, il entraîne le prisme D, dont une saillie e rencontre le crochet /qui force le prisme à faire un quart de tour {fig. 22) pendant que le battant B remonte.
Il existe, en oulre, un second crochet f g* mobile autour du point g\ et relié au premier au moyen do la corde % mobile à la main ( fig. 21 ). Ce second crochet se soulève, ainsi que le premier, lorsqu'on veut recommencer un coup de trame qui a été mal donné, ce qui arrive toutes les fois qu'il n'y a plus de fil dans la navetle.
Confection des cartons.
Pour bien entendre celte opération , il faut convenir d'un ordre invariable dans la détermination des fils de chaîne qui doivent être soulevés nar chacun des crochets.
Soit 400 le nombre des crochets.
Soit proposé de faire une éloffe qui ait 2400 fils de chaîne: Le quotient de 2400 par 400 est 6, ce qui nous indique qu'il y aura 6 chemins, c'est-à-dire 6 fois le même dessin en largeur, et 6 fils de chaîne soulevés par chaque croebet.
Cela fait, on prend, sur la planche d'arcade, une largeur égale à celle de t'étofTe, et on divise en 6 parties égales la somme des rangs de Irous contenus dans celte largeur. Soit, par exemple , 5600 trous, il y aura 600 trous pour chaque
rfïeinin , et comme chaque chemin ne contient que 400 tories, on aura la facilité de choisir ceux des trous qui convienrent le mieux au passage des cordes dans ces trous pour les éunir aux fils de la chaîne.
Chacune des 6 portions de la planche d'arcade devant re- :evoir400 (ils, est un parallélogramme contenant un plus ou noins grand nombre de trous dans les deux sens. Si , par xemple, il y eu a6GOentotal parchemin, ou pourra avoir :
Petit côté. Grand cote.
20 30, etc.
Supposons 10 et 60.
Pour 400 cordes par chemin, il faudra 40 rangées de 10 rous.
Les 400 crochets se divisent en 8 rangées de 50 crochets; Jonc chaque rangée de crochets prendra 5 rangées de trous lans chacun des 6 chemins.
Plaçons d'abord la rangée u° 1 (fig. 23) en allant de gau- ;he à droite. Le crochet n° 1 occupera le n© 1* à gauche do a première rangée de chacun des chemins.
Le n° 10 occupera le n° 1 à gauche de la seconde rangée le chacun des chemins.
Le no 50 occupera le n° 10 de la cinquième rangée de cha - :un des chemins.
Le n° 1 de la seconde rangée des crochets occupera le n° 1 ie la sixième rangée de chacun des chemins.
Le n° 1 de la troisième rangée des crochets occupera le i° 1 de la onzième rangée de chacun des chemins.
Enfin, le n° 50 de la huitième rangée des crochets occupera le n° 10 de la quarantième rangée de chacun des chemios.
Cela bien conçu, prenons le dessin sur papier de l'étoffe que nous avons à faire. Ce dessin, fait sur papier quadrillé, ae peut avoir plus de 400 carrés dans la largeur, sans quoi il ne serait pas faisable : supposons qu'en longueur (j'appelle longueur, le sens de la longueur de l'étoffe) il y ait 200 carrés, il faudra 200 coups de trame pour le faire, donc 200 cartons.
On appelle li$oge l'opération qui a pour but de faire sur
les carions les trous nécessaires pour que le métier exécute le dessin que l'on a sur papier. Le lisage se fait au moyen de la machine représentée dans les fig. 27, 27 bis , 27 fer. {pl. IV.)
Cette machine se compose d'un appareil à aiguilles k b, analogue à celui du métier à la Jacquard, et contenant autant d'aiguilles que lui. Au lien de crochets qui passent dans ces aiguilles, ce sont des Gis P CD C P, recourbés en D pour pou voir s'allonger à volonté , étant chargés de petits plomba 0 qui les ramènent sans cesse dans la position normale. Chaque fil tiré du point E fait reculer une aigaille; or» comme toutes les aiguilles pénètrent dans la plaque HH(fig. 27 1er), de manière à affleurer de l'autre côté, toutes celles qui sont retirées laissent un vide dans cette plaque.
Sur une plaque mobile à la main, et de la dimension de H II, sont percés autant de trous que lur HH, et semblablement placés. Dans chacun de ces trous est un cylindre en acier à arêtes Vives , et tout-à-fait libre. Cette plaque étant appliquée contre la plaque HH, si, au moyen d'un appareil particulier, on refoule tous les cylindres en acier de la plaque mobile dans la plaque HH , ceux de ces derniers qui rencontreront des aiguilles, seront renvoyés dans la plaque mobile, et ceux qui n'en rencontreront pas resteront dans la plaque mobile.
Prenant alors cette plaque, et la plaçant sur un carton placé lui-même préalablement au-dessus d'une autre plaque percée de trous, si on refoule encore une fois les cylindres d'acier à travers la plaque mobile , ils perceront chacun un trou dans le carton; et, comme tous les cylindres n'y sont pas, il n'y aura de trous percés que par les cylindres correspondant aux aiguilles de la machine à lire, qui n'auront pas été tirées.
Soit proposé de faire un carton : nous savons que les trous correspondent aux fils de la chaîne qui sont levés et passent par-dessus la trame; or, puisque dans la machine à lire , les trous correspondent aux aiguilles qui n'ont pas été touchées , il en résulte que les fils de la chaîne qui doivent couvrir la trame correspondent aux cordes de la machine à lire qui ne sont pas touchées. Il ne faudra donc lever que les cordes des aiguilles correspondant aux quarrés du dessin indiquant le passage de la trame, c'est-à-dire, le dessin lui-même.
Chaque carton correspondant a une rangée horizontale de
quarrés du dessin, on marque la rangée que Ton vent lire; celle rangée, composée de 400 qoarrés, est partagée en séries de dix quarrés, ce qui facilite, le lisage. Les Gis sont divisés aussi au moyen d'une ligne EE (fig. 27), de manière qu'il n'y ail pas matière à erreur.
Panam de gauche à droite, à chaque quarré portant une couleur, on lève le fil correspondant. Quand on a ainsi levé tous les fils nécessaires, on les tire, ce qui amène les aiguilles correspondantes en arrière, et on procède à la confection du | carton, comme nous lavons indiqué plus haul.
Cette définition de la machine à lire, que nous avons lâché de rendre aussi claire que possible, peut encore laisser des doutes dans l'esprit de ceux qui n'en ont jamais va fonctionner. Mais il suffit d'avoir examiné pendant une demiheure le Iravail d'une machine de ce genre , pour en comprendre tout le mécanisme. Quant à son organisation , elle est plus difficile, en ce sens qu'elle exige un grand soin et un grand ordre. Il arrive souvent que des cartons sont usés, à force do servir, alors, au lieu de les recomposer par le lisage, on les copie sur d'autres, d'une manière très-simple.
En effet, nous remarquerons que si on met un carton percé de trous, entre deux planches mobiles, l'une chargée de cylindres d'acier, l'autre vide, partout où il y a des trous, les cylindres passeront dans la planche vide, mise en dessous ; et celle planche, ainsi garnie, pourra servir à percer un autre carton.
§ 4. Application de la mécanique à la Jacquard aux
métiers mécaniques.
Cette application esl d'origine française.
Les ^£.28 et 29, pf. IV, représentent une élévation lalérale du métier à la Jacquard qui nous occupe.
Fig. 56, élévation par-devant du mélier. Fig. 55, une vue de côté.
Afin de rendre la description pins claire et plus complète, nous allons supposer que l'on a affaire à un satin à huit lisses; si le fond avait une aulre armure , la disposition varierait, mais une fois la méthode connue, ne présenterait aucune difficulté.
A esl la poulie motrice , celle qui communique an mélier l'action du moteur. Sur l'arbre de cette poulie sont fixées deux manivelles I> , B, auxquelles sont articulées deux
bielles c,c, qui communiquent un mouvement allernatif au battant D, de manière que celui-ci frappe un coup à chaque révolution de la poulie A. C'est le mouvement de ce ballant D qui délermine l'enroulement de l'étoffe sur l'ensouptc de l'ouvrage à mesure que celle étoffe est fabriquée, et le défoulement de la chaîne sur l'cnsouple de derrière où elle est jplièe à mesure que l'étoffe avance.
E désigne Peusouple de devant , Pensouple de l'ouvrage , et sur son tourillon est montée une roue dentée F qui commande, au moyen d'un pignonG, une roue à rochet H montée sur le mémo axe que le pignon.
Sur l'arbre de celte roue à rochet H se trouve placé Pare de rotalion d'un levier coudé I , dont Pun des bras porte des cliquets J, qui sont en contact avec les dents de celle roue. L'autre bras de levier repose sur un galet K porlé par un levier droit L dont le point d'appui M se trouve placé audessous de l'arbre de la roue à rochet li. Une tringle N réunit l'extrémité de ce levier L arec le battant D. Une autre tringle verticale 0 est destinée à soutenir la barre L à la hauteur requise, et au levier I se trouve suspendu par la corde a un poids P qui maintient constamment les cliquets J en prise avec les dents de la roue à rochet H.
On voitdonequ'à chaque mouvement en avant dubattantD, la barre Lest enlevée par la tringleN,etquo le galet K qu'elle porte soulève le bras du levier coudé qui repose sur elle : ce mouvement faisant basculer le levier, les cliquets que porte son autre bras cessent d'être eu contact avec les dents de la roue à rochet H, et laissent passer une ou plusieurs dents de celte roue , puis retombent bientôt en prise avec les dents suivantes.
Lorsque le battant D fait retour ou revient en arrière , la barre L est abaissée, son galet K n'a plus d'action sur re bras du levier I que le poids P contraint de s'abaisser ; mais dans ce mouvement le bras qui porle les cliquets J s'élève et fait rétrograder la roue à rochet H d'un nombre de dents égal à celui que les cliquets J ont laissé passer précédemment pendant le mouvement en avant du ballant D. Ajoutons que pendant ce mouvement du battant, un déclic R maintient la roue à rochet II et l'empêche de tourner ; ce déclic se meut sur un axe fixe S.
Le mouvement que la roue à rochet II a reçu des cliquets J est communique par le pignon Gala roue dentée F, fixé«
rnr le tourillon de l'ensouple de l'ouvrage E; l'ensouple enroule donc une certaine étendue de l'ouvrage proportionnelle mx diamètres relatifs des roues H el F et du pignon G, ainsi rju'au nombre de dents que les cliquets J ont sauté au moment de la chute de leur bras de levier. Les mouvements peuvent être réglés à volonté; l'étoffe sera serrée plus ou moins et l'ensouple E enroulera une longueur plus ou moins grande d'ouvrage à chaque coup de battant.
Pour faire varier la force du tissu , on n'a qu'à régler la longueur de la tringle N qui unit la barre L avec le battant D. Il est clair , en effet , que si on donne plus de longueur à ;ette tringle, le battant ne pourra plus élever aussi haut la barre L, et par conséquent que le mouvement communiqué au levier I ne sera plus aussi étendu; que les cliquets J ne pousseront plus un aussi grand nombre de dents de la roue H , et que le tissu sera plus battu et plus serré , attendu qu'il sera enroulé moins rapidement.
L'enroulement du tissu produit un déroulement correspondant de la chaîne T sur l'ensouple de derrière U; deux courroies de tension V V, viennent embrasser l'ensouple U t sont attachées aux leviers X X placés sur un axe Y; a ces leviers sont suspendus des poids ZZ qui tirent plus ou moins ces courroiessuivant qu'on les éloigne ou les rapproche de leur axe Y.
La tension des courroies Y détermine celle de la chaîne; mais cette tension ne doit pas être portée assez loin pour empêcher les deux extrémités de l'ensouple U de glisser sur les courroies qui l'embrassent, attendu que c'est le frottement Je ces courroies qui donne à la chaîne le degré de tension nécessaire, el que ce frottement doit céder à la force qui proiuit l'enroulement de l'ouvrage sur l'ensouple E de devant.
A' est un petit rouleau sur lequel passe la chaîne à mesure qu'elle se déploie sur l'ensouple U. Ce rouleau peut Hre élevé ou abaissé à volonté sur son coussinet B' qui glisse dans une coulisse c'. Cette disposition a pour but de mettre constamment la chaîne à la hauteur des équipages.
D', D', D' sont des bâtons d'envergure destinés à maintenir les fils de la chaîne à leur place. Après avoir passé sur ^es bâtons, cette chaîne s'engage dans les équipages de la Jacquard E', puis dans les mailles F' des lisses X-X-, de là îans le peigne G' du battant, au-delà duquel elle reçoit do a navel Le la trame qui en forme un tissu à la manière ordi-
nnirc . Ce tissu après avoir passé sur la poitrinière II', des* cend enOn verticalement pour s'enrouler sur l'ensouple de l'ouvrage E.
Noos allons décrire maintenant les pièces de l'appareil qiri ont rapport au mécanisme à la Jacquard ; pièces bien connues dans les métiers à bras ou ordinaires ci qui, comme on sait, ont pour but de faire manœuvrer , au moyen do cartons percés de trous, les fils de la chaîne, de manière à ol» tenir sur le damas , les soieries et autres tissus , des dessins variés, suivant le nombre des 01s soulevés ou laissés en repos à chaque passage successif do la navette.
I', F sont les plombs suspendus aux cordes des arcades J\J' et qui font destinés à les maintenir constamment tendaes. Le poids de ces plombs varie suivant la nature dd tissu qu'on fabrique, et il est inutile d'entrer là-dessus dans de plus longues explications, puisque, sous ce rapport, tout se passe ici comme dans les métiers ordinaires à la Jacquard.
Les cordes des arcades JM' traversent d'abord une planche percée K K', qu'on nomme planche des arcades; audelà de cette planche , ces cordes sont réunies plusieurs ensemble, suivant le dessin qu'il s'agit de figurer sur le tissu et d'après l'opération du Usage; puis on les attache en cet état et par groupes à une corde plus forte. Les cordes M*, M' qui réunissent ces groupes de cordes des arcades, passent à leur tour à travers une planche percée L', L' ( fig. 28) destinée à les maintenir , puis chacune d'elles vient traverser l'oeil d'une aiguille horizontale IV. en fil de fer des n°« 13 , lt ou 15, suivant la longueur dont on a besoin.
Après avoir traversé l'œil de ces aiguilles, ces cordes passent à travers les trous d'une troisième planche percéo , audessous de laquelle elles sont retenues chacune par un nœud. En outre, chacune de ces cordes M\ M' porte un autre nœud à 5 centimètres ( 1 pouce 2 lignes) au-dessus de l'œil de l'aiguille qu'elle traverse , et sous ces nœuds est place un peigne C- dont les fonctions sont de soulever celles de ces cordes que la manœuvre des aiguilles , manœuvre qui s'exécute au moyen des cartons perces, a mises en jeu.
P',P' sont des leviers à crochets qui font tourner le cylindre O' pour le changement des cartons. L'oflice du levier inférieur est de faire tourner le cylindre O* en sens contraire, lorsque cela est nécessaire, par le moyen de la corde (V, et de ja poulie IV. Cette corde Q' est à la portée de l'ouvrier qai surveille le métier et attachée à un crochet.
S', S' sont les cartons percés' de trous qui arrivent succèsrvcment en contact avec le cylindre O' pour produire le desin. On leur donne , comme à l'ordinaire , la forme d'une haîne sans ûn et ils passent sur les rouleaux T\ T', T', T' [ui servent à les guider. Ils sont soutenus par deux bandeelles de cuir IT, U' el disposés de manière à venir successivement et régulièrement s'appliquer sur le cylindre. L'enfant [ui suryeille le métier peul d'ailleurs, de tempsà autre, régler a marche de ces cartons , avec la main , à mesure qu'ils nontent.
V' est un levier à bascule qui imprime le mouvement au nècanisme à la Jacquard; la tringle X', qui passe le long de a lisière de la chaîne , met ce levier en communication avec la contre-marche Y'. Une autre tringle unit la marche Z du cylindre O' à la môme contre-marche Y', el le poids de celte narche Z' esl balancé par un contre-poids agissant sur un évier W- Pour rendre le mouvement de celle marche plus égulier , son extrémité repose dans une mortaise sur un pirot A- sur lequel elle bascule aGn que le cylindre O' soit moussé sur les aiguilles N'.
Lorsque le levier Y' est mis en action par la tringle de ■om m uni cation X' et la contre-marche Y' attachée à la marine Z\ alors lesaiguilles qui ont pénétré par les trous des car ons , rejeltent les nœuds des ficelles M\ M' qu'elles portent u r )e peigne C 2 , qui les soulève au moment où le levier V 'enlève en basculant, el c'est ainsi que se forme (e dessin lu tissu, après que toute la série des carions percés a passé uccessivement.
D 2 est un axe sur lequel est fixé le levier V et tournant us ses deux tourillons E 2 , E 2 . F 2 est un autre levier à basule dont le centre de rota lion est également sur l'axe D 2 . A 'extrémité de l'un des bras de ce dernier levier, estarticuée une tringle G 2 dont l'autre bout est également articulé □ H 2 à une autre tringle I 2 . Un galet est placé au point de énnion H 2 de ces deux tringles. La tringle l 2 est unie avec a presse qui porte le cylindre O 1 , et ce galet placé en H 2 , ouïe sur le plan incliné J 2 . L'autre bras du levier F 2 est mi avec les pièces qui portent le peigne C 2 , et élève celui-ci orsque le premier bras s'abaisse. Dans ce cas, il est évident * ne si le levier Y' s'abaisse, le levier F 2 , qui a même axe, 'abaissera également et déterminera un mouvement corres- •ondant de h tringle G 2 , du galet H 2 sur le plan incliné J 2 ,
de la tringle I 3 et des pièces qui portent le cylindre Q ! ; il est donc évident aussi que ce cylindre Q 1 s'éloignera des aiguilles N ! .
Lorsque le mouvement du levier V 1 aura lieu en sens ioverse, c'est-à-dire lorsque ce levier reviendra à sa première position, alors le cylindre O 1 sera poussé sur les aiguilles, et Ton voit aisément que pendant que ce cylindre s'éloignera des aiguilles, un des leviers à crochets, P 1 , le fera tourner et lui fera présenter un nouveau carton devant les aiguilles N 4 .
Le plan incliné J* a pour avantage de régulariser les mouvements de l'appareil à la Jacquard.
La presse qui porte le cylindre O 1 a son axe de rotation en K 2 au sommet du métier ; cette presse est ajustée par le moyen de vis, afin que les trous du cylindre soient amenés directement en présence des aiguilles. Par sa partie inférieure, l'appareil à la Jacquard repose sur des traverses L-, L 2 , et au sommet du métier , il y a des boulons à écrous, destinés à maintenir le cylindre O 1 dans une position fixe , après qu'il a reçu son mouvement de rotation du levier à crochet P 1 .
N a est une pièce partant du sommet de l'appareil à la Jacquard et qui porte un poids à son extrémité ; le but de cette pièce est de ramener , pendant le mouvement d'éloignement du cylindre O 1 , les aiguilles qui ont été refoulées lors de rabaissement de la presse. Cette pièce a son axe de rotation en O 2 ; elle se prolonge jusques en P* où elle vient rencontrer la tringle 1-, laquelle porte en cet endroit un doigt O - qui, dans le recul de celte tringle, presse le prolongement P 2 , et par conséquent repousse les aiguilles contre lesquelles la pièce N 2 vient frapper de tout son poids , au moment où cette tringle 1* est ramenée pour éloigner le cylindre O 1 *
R-, R 2 , est une petite barre plate horizontale sur laquelle sont distribués plusieurs petites poulies ou rouleaux sur lesquels passent les cordes M 1 vers le milieu de la hauteur du métier , afin que les arcades près des lisières soient élevées à la même hauteur que celles du milieu de la chaîne.
Plus l'appareil à la Jacquard est relevé au-dessus du métier, plus cet appareil fonctionne régulièrement.
Nous allons faire voir maintenant comment le métier met en action cet appareil à la Jacquard :
L'excentrique S 2 , qu'on voit séparément dans les fig. 30 et
31 Pi. IV) représenté en élévation et sur champ, est monté sur un* arbre T 2 , T 2 . Dans son mouvement de révolution , cet excentrique abaisse la marche Z 1 du cylindre, eu roulant sur le galet U que porte la marche. Cet abaissement de la marche produit un mouvement correspondant dans l'appareil à la Jacquard , par l'entremise de la tringle X 1 et du levier à bascule V 1 ; par conséquent , les fils de la chaîne qui correspondent aux cordes mues par le jeu des aiguilles, vont se trouver soulevés ; mais à chaque révolution de l'excenirique S*, le galet U* lombe dans l'échancrure que porte celte pièce, ainsi qu'on Ta représenté dans \afig. 30; toutes les cordes redescendent donc et avec elles les fils de la chaîne qui avaient été soulevés. Au même instant , un nouveau carton vient remplacer celui qui a fonctionné, l'excentrique S* continue son mouvement de révolution et abaisse de nouveau la marche Z 1 . Ainsi, certains fils, déterminés par le percement des cartons , se trouvent soulevés à chaque révolution de l'excentrique SV
Expliquons maintenant comment s opère le mouvement des tisses. Les marches V 2 ont leur centre d'oscillation en A 5 [fig. 28 ) , les contre- marche s Y 2 ont le leur en B 3 (/ty.29) ; chacune des marches est liée aux contre-marches par les cordes Z*, Z 3 , et celles-ci le sont aux lames des lisses par des cordes ou étrivières C 3 . Deux autres cordes D 3 , qui suspendent les lisses X 2 , X 2 , sontattachèes aux leviers E 3 , joints eux-mêmes par des tringles F 3 à 1 un des bras des leviers à bascule G 3 . A l'autre bras de ces leviers , sont suspendus des contre-poids U 3 qui tendent constamment à soulever les lisses X 2 , X 2 qui, sans cela, seraient entraînées nar le poids des marches et des contre-marches. Les contrepoids H 3 sont maintenus dans leur position verticale par
des guides l 3 . r
Il est évident que lorsque les marches Y 2 sont toulees, elles abaissent en même temps, parla disposition que nous avons décrite, les cordes qui s'y trouvent attachées; lorsque les marches cessent d'être foulées, ces cordes sont relevées par le moyen des contre-poids H 3 , ainsi que des leviers et des ficelles qui lient les contre-poids aux cordes des lisses. Les marches Y 2 sont maintenues constamment dans un plan bien vertical, par des guides J 3 assemblés sur le bâti. Sur l'arbre T 2 sont montés huit excentriques L 3 qui mettent en action les marches Y 2 , ainsi que les contre-marches
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Y 2 , et les abaissent dans Tordre convenable. Ces excentriques sont placés en spirale sur l'arbre T 2 ; la au resie fait voir plus distinctement leur position autour de cet arbre. La circonférence de cet arbre r J 2 est divisée en neuf parties égales , dont huit sont occupées par les excentriques L 3 . La neuvième correspond à Téchancrure du grand excentrique S 2 , et à l'instant où les lisses du fond X 2 , X 2 ne doivent pas bouger et où aucun fil de la chaîne n'est soulevé par elles.
Le mouvement est communiqué à Parbre T 2 par la roae S 4 montée sur cet arbre et le pignon O 3 monté sur l'arbre P 3 qui reçoit son mouvement de la poulie A. Le pignon fait neuf révolutions pendant que la roue en fait une.
C'est sur cet arbre P 3 que sont, comme nous l'avons vu établies deux manivelles auxquelles sont articulées les verges C, C, attachées par leur autre extrémité au battant D, de façon qu'à chaque révolution de l'arbre P 3 , ou du pignon O 3 , le battant D donne un coup, ou bien donne neuf coups pendant une révolution de la grande roue S 4 .
Dans le satin à huit lisses, que nous avons choisi pour l'exemple qui nous occupe, il faut huit passages de la navette pour chaque changement de carton , et cette navetle au contraire, doit être en repos pendant le changement de carton; par conséquent le neuvième coup du ballant D doit avoir lieu saus passage de navetle.
Ce battant D est suspendu comme à l'ordinaire , dans la partie haute du métier. Les chasse-navettes Q 5 sont adaplés aux épées ou lames K 3 de ce battant par des béquilles S 5 , et portent une lanière de cuir L 3 qui leur permet de faire des excursions d'autant plus grandes qu'elle est fixée plus haut. Le mouvement est communiqué à ces chasse-navettes par les roues V 3 ,/ty.29, montées sur l'arbre I 2 .La fiyureZZ représente séparément une de ces roues : on voit qu'elles sont divisées en neuf parties égales, dont qualre présentent un vide, tandis que les cinq autres restent pleines comme des dents-, la cinquième est réunie à la quatrième afin déformer avec elle une dent de dimension double.
Un levier X 3 , mobile sur un axe Y 3 , repose sur chacune de ces roues V 3 , et porle au point de contact avec elle une dent Z 3 , qui, lorsqu'elle se trouve sur une portion pleine de ces roues, soulève le levier, tandis qu'elle l'abaisse quand elle vient à tomber dans les vides des mômes roues. Le mou- ■
vement de rotation des roues V 3 soulève et abaisse donc alternativement ces leviers X 3 ; mais tandis que l'un d'eux s'élève , l'autre descend, excepté lorsque les dents à grande ; * dimension des deux roues viennent à agir simultanément au terme de la révolution de ces roues, cas où elles élèvent ensemble les leviers, ce qui a lieu à chaque neuvième révolution du pignon O 3 sur son arbre R 3 .
A l'extrémité de chacun de ces leviers X 3 , est assemblée nne tringle W 3 qui est liée à un mentounet À 4 attaché au bâti du métier, mais d'une manière telle qu'il peut prendre aisément un mouvement de va-et-vient, lorsque le levier X 3 est levé ou abaissé. Devant ce mentonnet À 4 est adaptée, à l'épée du battant D, une disposition B 4 , à laquelle on a donné le nom de triangle et qui est représentéeséparément dans la figure 33. Ce triangle peut prendrealternativemeut un mouvement circulaire et un mouvement horizontal autour d'un axe C 4 qui porte un petit bras de levier D 4 .
Il est évident que lorsqu'un des leviers X 3 est soulevé par une dent de sa roue V 3 , le mentonnet correspondant A 4 , qui se trouve lié à lui , est également soulevé , et qu'au contraire il est abaissé lorsque la dent du levier tombe dans les villes de sa roue. Dans la figure, le mentonnet A 4 est abaissé, et dans le recul du battant D, il vient frapper contre le bras du levier D 4 du triangle B 4 , le fait vivement basculer sur son axe C 4 et tirer en même temps avec vivacité la bande de cuir U 3 attachée au chasse-navette, lequel alors fait passer la navette à travers le pas de la chaîne comme à l'ordinaire. Un ressort à boudin E 4 sert à ramener le chasse-navette à sa place après qu'il a fonctionné.
La disposition des roues Y 3 est telle , qu'un des chasse-navettes est en repos tandis que l'autre est en action, et que tous deux sont immobiles lorsque la dent large de ces roues, dent large dont il a été fait mention , vient à agir en même temps sur les leviers X 3 . Dans cet instant , la navette n'est point passée, et c'est à ce moment que l'excentrique S" opère le changement de carton, c'est-à-dire à chaque neuvième révolution de l'arbre P 3 . L'action du ballant D, dans cet instant, est nulle sur le tissu, car le peigne ne renconlrant pas de duite, il n'y a pas effet produit, attendu que sa course est limitée par la longueur des bielles C, C.
La force du coup que reçoit la navette peut être réglée en augmentant ou en diminuant la longueur de la lanière de cuir U 3 , ou par plusieurs autres moyens.
II résulte delà description que nous venons de faire, qu'on pourrait varier les différentes parties du métier mécanique et de l'appareil à la Jacquard. Dans le métier décrit, on s'est servi de marches pour produire ce qu'on nomme le fond, et de l'appareil è la Jacquard pour le dessin ; mais on pourrait faire un fond quelconque sans le secours des marches représentées dans les fig. 28 et 29 et avec les cartons seulement.
Dans tous les métiers à la Jacquard qui servent à fabriquer les étoffes façonnées, et lorsque dans ces métiers les dessins sont produits par l'appareil à la Jacquard, tandis que le fond se travaille à la marche, il y a toujours trois ou un plus grand nombre de fils de la chaîne passés dans chaque maille des lisses. Lorsque l'appareil à la Jacquard soulève, au moyen de ses cartons, une certaine portion de la chaîne, et cela d'après le lissage du dessin qui doit être figuré sur le tis&u , il y a aussi trois ou un plus grand nombre de fils de chaîne soulevés parles lisses en même temps. Si, par exemple, il s'agit d'un satin à huit lisses, il y aura huit duites déposées pour chaque carton avant qu'on fasse changer celui-ci. Maintenant il est essentiel d'observer que si on a monté le métier avec des marches, on aura moins de frais pour les cartons, les plombs , le lissage, etc. ; mais le tissu ne sera pas aussi beau que si l'on n'avait passé qu'un seul fil dans chaque maille et passé qu'une seule duite pour chaque carton.
Afin de faire connaître les applications dont le métier est susceptible, nous avons représenté, dans les fig. 55 et 56, un métier qui peut produire des étoffes façonnées, duo dessin quelconque , avec des cartons seulement et sans avoir recours à des lisses et à des marches. Dans ces Ggures on a désigné quelques-unes des pièces par les mômes lettres que celles des fig. 28 et 29.
Dans le montage , il n'y a qu' un seul fil passé dans chaque maille , et ou ne passe qu'une seule duite pour chaque carton. Chacun de ces fils se trouvant ainsi soulevé indépendamment des autres , il est évident, que si tout est disposé pour que les cartons présentent autant de pleins que de vides, on pourra produire un fond uni, attendu que les deux portions de la chaîne pourront être soulevées alternativement; d'uu autre côté, s'il n'y a qu'un quart de la surface des cartons qui soit perforé, on produira un satin, et ainsi de suite.
Le métier représenté dans les fig. 35 et 36 donne deux coups de battant pour chaque duite de trame passée, l'un à pas ouvert et l'autre lorsque le mécanisme est sur le point de reprendre sa position primitive. Par ce moyen, on obtient un tissu bien plus beau , surtout si sa chaîne est en fils fins de soie ou de laine.
La description détaillée que nous avons donnée pour le métier des fig. 28 et 29 nous^dispensera d'expliquer comment fonctionne ce métier des fig. 35 et 56.
§ 5. Description d'un métier à fabriquer des étoffes de laine avec poil indépendant.
Le métier que nous allons décrire et qui sert à fabriquer des étoffes de laine avec poil, est dû à M. J. C. Daniell. Le but que remplit ce métier, est de tisser des étoffes de laine et des draps présentant d'abord les mêmes qualités que les étoffes ordinaires de ce genre, mais offrant sur une des faces u ne couche épaisse de poils en laine ou autre substance , poils que l'on produit au moyen d'une trame additionnelle dont on passe des duites à certains intervalles et qui forme à la surface un plan distinct et superposé. Celte trame additionnelle est unie à l'étoffe par un certain nombre de fils de la chaîne formant nn liage, fils de chaîne qui font partie du corps du tissu ; il va sans dire que le nombre de ces fils de chaîne, leur dislance entre eux, l'ordre dans lequel ils sont soulevés , peuvent varier suivant l'espèce et la qualité de l'étoffe qu'on se propose de produire.
Supposons, par exemple, qu'on veuille produire un drap à poils : on se servira pour le corps de l'étoffe des fils de chaîne et de trame de môme nature que ceux employés pour les draps ordinaires de mômes finesse et qualité que celui que nous voulons produire; quanta la trame qui doit faire le poil , on choisira pour elle un fil qui renfermera deux, et dans certains cas, trois fois autant de laine à longueur égale que le fil de trame du corps de l'étoffe ; maintenant l'on passera une dnile de cette trame après chaque deux duites de trame ordinaire et on liera celte trame par le soulèvement d'un des fils de cinq en cinq de la chaîne. Le drap ainsi tissé, pourra ensuite èire foulé, lainé et tondu comme à l'ordinaire et aura l'une de ses fleurs unie comme les draps ordinaires, tandis que l'autre, l'envers si l'on veut, sera couvert d'uue couche épaisse, destinée à rendre l'étoffe plus
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chaade; aa resle, celle couche pourra être tondae piaf on moins longue, sans que cela ôte de la force au drdp , puisqu'elle ne provient pas de la substance de ce dernier.
Avec le mode do lissage que nous venons d'indiquer sommairement, le poil additionnel se trouvera, par l'opération du foulage , si bien uni et feutré avec le corps du drap, que celui-ci en acquerra plus de force. Du reste, l'étoffe ainsi fabriquée, quoiqu'un peu plus épaisse que celle de mémo genre fabriquée autrement, présentera un aspect plus beau du côté uni et sera plus drapée et plus moelleuse.
Ajoutons que lout en conservant à ce drap une texture fine, moelleuse et ferme, à l'endroit, si c'est l'envers qu'on veut revèlir d'une couche de poils , on peut composer la trame qui forme le poil, de matières assez grossières et bon marché; ou des poils de lièvre , de castor; de la soie, une matière quelconque en un mot.
Si c'est l'endroit qui doit laisser voir le poil, il est nécessaire alors de faire choix d'une trame additionnelle qui concorde avec la finesse et la nature du corps de l'étoffe.
Le métier destiné à faire ces étoffes à poil ne diffère dei autres que par un petit nombre de pièces : il faut naturellement qu'il soit propre à l'usage de deux navettes pour le cas où l'on se sert d'une trame additionnelle d'autre nature que la irame du corps ; il faut aussi disposer les lisses de manière à pouvoir tisser et lier à la fois.
Pour plus de commodité , on enroule sur une ensouple distincte les fils de chaîne destinés au liage.
Voici la description du métier dont nous venons de parler :
Il est représenté fig. 48 et suivantes.
La fig. 18 est une élévation du métier par-devant.
La fig. 18 bis est une coupe verticale du môme métier.
La fig. 18 ter représente le plan du métier.
La fig. 18 quater représente la disposition des lisses et des roues qui les font mouvoir.
Enfin la fig.iSquinque est le détail desboîtes de la navette.
Dans toutes ces figures, les mômes lettres ou les mêmes chiffres désignent les mêmes objets.
La chaîne sur nôtre métier est pliée sur deux ensouples Aet B {fig. 18 bis), dont Tune A contient les trois cinquièmes des fils de cette chaîne, et l'autre B les deux cinquièmes restants. Les fils qui partent do ces deux ensouples montent d'abord obliquement , et dans l'ordre qu'on • établi , vers
ea
une barre horizontale G , à partir de laquelle ils s'étendent horizontalement sur la largeur du métier en traversant les lisses D, lisses qui sont au nombre de cinq; de là les fils vont traverser le peigne a ou battant E, où, après avoir reçu les trames et avoir été battus , ils passent sur la poitrinière F, et enfin, vont s'enrouler surl'ensouplede l'ouvrage G.
Geltedernière ensouple porte, sur l'un de ses tourillons, une poulie <f sur laquelle s'enroule uue corde d qui , au moyen de petites poulies de renvoi e, e, e et du poids f qui s'y trouve suspendu, tend constamment à faire tourner l'ensouple et à enrouler l'ouvrageconséquemment. La poulie gporte une roue à rochet h et un cliquet qui permet de remonter le poids /'quand il est au bas de sa course, et cela sans dérouler l'ensouple.
Chacune des ensouples A et B porte une poulie kk, sur un de ses tourillons, et, sur cette poulie, l'on fait passer une courroie fixée d'un bout sur le bâti du métier , et de l'autre tendu par des leviers à poids II. Ces courroies sont destinées à donner à la chaîne une tension uniforme et convenable, sur les deux ensouples.
Les fils de la chaîne sont partagés également entre les cinq lisses D ; ceux qui partent de l'ensouple À sont passés dans les lisses 1 , 4, 5 ; et ceux qui partent de l'ensouple B , dans les lisses 2 et 3. Les lisses sont manœuvrèes par six marches H H, placées au-dessous, toutes mobiles sur une broche m, et lices par des cordes, à cinq contre-marches m et N {fis- * 8 )« Chacune des six marches H porte cinq cordes, les unes liées aux contre-marches M , et qui doivent abaisser les lisses, les autres liées aux contre-marches N et destinées à les lever au moyen de cordes n , de bricoteaux P P , Q Q et de feuilles r r, linsi que cela s'exécute à l'ordinaire.
On voit dans les fig. 18 et suivantes, l'armure ou l'ordre lans lequel ces marches doivent être foulées à chaque passage de l'une des navettes. Par exemple , la marche I est iée par trois de ses cinq ficelles à trois contre-marches M, appartenant aux lisses i , 2, 5, et par les deux autres à deux contre- m arches N qui appartiennent aux lisses 3 et 4. La narche 2 abaisse trois contre-marches M liées aux lisses 2, ;, 4, et relève deux contre-marches F appartenant aux lisses et 5. La marche 3 est liée à une seule contre-marche, à la on ire- marche N de la lisse S, et à quatre contre-marches tf des lisses 1,5,4, 5. La marche 4 a trois contre-marhes M des lisses 1, 3, 5, et deux contre-marches N des
lisses 2 et 4. La marche 5 a trois contre-marches M des lisses 2, 3, 4 et deux contre-marches N des lisses 1 et 5. Enfin la marche 6 a une contre-marche M de la lisse 5, el quatre contre-marches des lisses 1, 2, 4 et 5.
Les six marches H sont abaissées successivement par six mentounets portés par quatre poulies R,R,R, R, fixées à la suite les unes des autres sur un arbre S , arbre que fait tourner une roue dentée T. Celle roue est commandée par un pignon t placé sur l'arbre V, portant les manivelles v v. Ces manivelles, au moyen des bielles ww, font manœuvrer le battant £ et conséquemment la voie des navettes W. Le pignon t et la roue T sont dans un rapport tel que l'arbre S ne fait qu'un tour pendant qu'on fait successivement manœuvrer les six marches, et passer six duites.
Les quatre poulies à meulonnet R sont placées entre les six lisses 2, 4, 6 et 5, 3, 1 ; les deux moyennes portent un menton net sur chaque face pour abaisser les quatre lisses 4, 6, 5 et 3; les deux poulies extérieures portent uu mentonnet seulement pour les lisses 2 et 1 ; enfin, les menlonnets sont disposés sur leurs poulies pour abaisser les marches H l'une après l'autre, el dans l'ordre numérique 1,2,3, 4, 5, 6.
Le lancé se fait à la main, par le moyen de la poignée X et de la corde x ; mais il s'agit , comme il a été dit , de mettre deux navettes en activité, l'une pour la duite du fond, l'autre pour celle du poil; dans ce but, les boites 20, 20. de part el d'aulre de la voie W, sont doubles ou divisées par le milieu en deux cellules ayant chacune leur taquet distinct avec la tringle.
Lorsque les boîtes 20 sont dans la position indiquée (fig. 18 ter), elles sont disposées pour passer une duite du corps de l'éioffe, attendu que la cellule de la navette qui porte la trame de cette partie du tissu , se trouve devant la voie : on se sert alors de la poignée X et de la corde x pour passer et repasser cette duite pendant qu'on foule les marches 1 et 2 , 4 et 5, dans le but de former le corps; mais toutes les fois qu'on abaisse les marches 5 et 6, il faut lancer la seconde navette, ce qui s'opère au moyen de la poignée 22 et de la corde additionnelle 21.
Néanmoins , avant de lancer cette seconde navette, il faut amener ses cellules en avant du battant E, et devant la voie W; pour cela, les boîtes 20 sont montées d'équerre sur deux triuglesou guides 23, 23 (figAZqmnque), sur lesquelles tria-
gles elles peuvent glisser en arrière , pour présenter la navette de la trame du corps, devant la voie, et en avant pour amener à cette même position la navette du poil*
Les boîtes 20 sont portées en avant en même temps que le battant E , et ramenées à leur place par des ressorts à boudin 24, fixés à la poitrinièreF, chaque fois qoe le battant E remonte après avoir battu la duite. Dans cette position , >n se trouve donc, après le mouvement, à même de passer la lavette du corps ; mais lorsqu'on veut passer la navette du )oil , deux épées verticales 25 s'élèvent derrière ces boîtes. ?t les empêchent de revenir en arrière avec le battant, de açon que les cellules de la navette du poil se trouvent visi-vis la voie, et qu'on peut passer une duite de cette trame. Ce passage a lieu pendant que le battant commence ea course étrograde, et avant qu'il soit parvenu à ce terme, les épées ont descendues et ont permis aux boîtes de revenir en arière par l'effet des ressorts , et tout se trouve disposé pour >asser de nouveau une duite du corps.
Les épées 25 , pour monter ainsi derrière les boîtes des lavettes, sont articulées par leurs extrémités inférieures dans les blocs 30, cloués au plancher à des leviers 27 qui peu* ent basculer sur leurs points d'appui 29, et sont eux-mêmes rticulés ensemble à leur autre extrémité 28, de manière à ire solidaires dans leurs mouvements. Cette extrémité 28 es leviers 27 est placée devant la pointe des marches H, et »s marches 5 et 6 ètaot plus longues que les autres, accru hent ces leviers chaque fois qu'on les foule , les font bascu- ?r, et par conséquent, soulèvent les épées 25 qui font pus- *r les boîtes à navettes, de la position (fig. 18 quinque) è la osition (fig. 18 ter), dans le but de faire passer la duite du oiL Aussitôt qu'on cesse de fouler la marche 5 ou 6, les leiers reprennent leur position et abaissent les épées , ca ui permet de chasser de nouveau la navette du corps, >m me nous l'avons dit précédemment.
Le métier est mis en mouvement par une courroie sans o et une poulie Z, portée sur l'arbre Y, et ayant snr le at des griffes pour embrayer au moyen du levier Z et de (a irre y qui sert à la manœuvrer avec le pied, sans que le sserand soit obligé de se déranger de sa place.
Si Ton avait une autre armure on verrait facilement, après t exemple, comment il conviendrait d'agir.
§ 6. Description d'un métier à la main, à une stuk
marche.
Perfectionnement aux métiers à la main.
Dans les métiers à tisser, destinés à fabriquer les éloffes en soie, telles que satins, serges, grosdeNaples, et les éloffes façonnées et autres, on fait usage, le plus souvent, débit marches, et parfois d'un plus grand nombre encore.
L'ordre dans lequel on doit fouler ces marches varie suivant la nature du tissu, et cet ordre n'est pas une petite charge que l'on impose à la mémoire de l'ouvrier et à son attention.
Il y a encore cette considération, que le mou veinent continuel des jambes qui manœuvrent les lisses est très-fatigant : bien plus, la distance à laquelle sont placées les marches, oblige souvent l'ouvrier à appuyer la poitrine contre le métier, ce qui détermine souvent des maladies de poitrine, surtout chez les femmes.
Monsieur J.Farley a modifié le métier ordinaire, de manière à éviter ces inconvénients : son métier est à une seule marche.
Dans ce métier à une marche, les aleirons ou leviers qai font fonctionner les lisses, au Heu d'être directement en communication avec les marches ou contre -marches, et manœuvrés par elles, sont attachés à des tasseaux ou calquerons suspendus verticalement, et à l'extrémité de chacun desquels passe une corde qui porte un nœud : une griffe ayant autant d'échancrures qu'il y a de lisses, entraîne les cordesi nœud dans son mouvement d'abaissement qu'elle reçoit de chaque marche du métier. L'ouvrier peut donc avoir toujours un pied en repos pendant qne l'autre est en activité.
Un cylindre à rames sert à établir, au moyen des calquerons, la communication entre la corde de la lisse qu'on veut abaisser, et la griffe dont nous venons de parler. Les rames du cylindre sont rangées d'avance dans l'ordre où doivent fonctionner les lisses, et déchargent par conséquent l'ouvrier du soin d'observer cet ordre.
Les /ty. 17, 17 Wl, 17 ter, pl. III, aideront à comprendre ce mécanisme.
La fig. 17 est une coupe verticale d'un fragment du métier du côté où est placé ce mécanisme qui perfectionne le métier.
MÉTIER A LA MAIN, A UNE SEULE MARCHE
La fig. 17 bis est une Tue de face de cet appareil. La fig. 71 ter représente une vue par-dessous de la griffe ui lire les cordes des lisses.
Le métier, comme on voit, porte sur un de ses côtés un îmbour a.
On a percé ce cylindre, ou tambour, de huit rangées de rous, autant de rangées qu'il y a de lisses; ces rangées sont quidistantes , parallèles entre elles et à l'axe du cylindre, l chacune d'elles a huit trous, s'il est question d'un métier huit lisses, de sorte que le cylindre se trouve partagé en uil anneaux de huit trous chacun. Dans un des trous de laque anneau, on a inséré une came , de façon qu'il y a auidi de cames que de lisses à manœuvrer, que ces cames sont isposées suivant l'ordre où les lisses doivent être soulevées, t qu'il n'y a constamment qu'une seule came en action.
Le cylindre a porte une roue à rochet de 8 dents , avec )n cliquet e ayant pour centre de rotation l'axe en fer ff.
Ce cyliudre a porte, en outre, une gorge sur laquelle passe ne courroie ou corde g, à laquelle est suspendu le poids h, : qui, de l'autre côté, est attachée à la contre-marche i, dont sera question plus tard.
kk sont les lisses au nombre de huit, auxquelles sont sugendus des poids m destinés à les ramener à heur position rimitive après qu'elles ont fonctionné.
À la partie supérieure, ces lisses sont unies, comme à ordinaire, aux aleirons n n de la caretle d'où parlent les irdes verticales oo destinées à les faire mouvoir.
Devant le tambour a, et vis-à-vis chaque anneau ou cbame des cames que cet anneau porte, sont placés verticaleent les calquerons pp, qui ont leur centre de rotation sur ne ff. Ces calquerons, quand on les a écartés de leur potion verticale, et qu'ensuite on les abandonne à eux-mêmes, >nt ramenés à cette position verticale par des poids qq susmdus à des cordes rr qui passent sur une barre s et qui se ouvent attachées aux calquerons vers le milieu de leur ngueur.
Les cordes oo des lisses descendent le long du dos de ces iquerons, c'est-à-dire sur la face de ces calquerons, qui est urnée du côté de l'intérieur du métier, et passent à leur exémilè inférieure par un petit anneau saillant fl, pour alr gagner la traverse u, où elles sont arrêtées par une bou- ? ,* mais, avant d'arriver sur cette traverse, chacune de nos
V3 * PREMliUE PARTIE. CUAP. 1t.
cordes cil munie d'un nœud v dont on verra l'usage plui
loin. _
W esl la marche unique du métier. Celle marche, quand on la foule , remplit deux fonction». D'abord elle abaisse la contre-marche des lisses y, laquelle, en s'abaissait, entraîne par la corde n la griffe %; ensuite elle fait descendre la contre-marche i à laquelle est attachée la courroie qui embrasse la gorge du cylindre a.
La griffe % , ainsi que le montre la fig. 17 1er, esl formée d une planche dont la queue tourne librement sur un axe en fer ; à sa partie antérieure on a taillé huit écbancrures en manière de crémaillère ; le fond de chaque échancrure est évtdè légèrement à la face inférieure, comme le montre la figure.
Maintenant, au moment où 1 ouvrier va commencer une passe , il faut supposer que l'une des cames du cylindre o est placée comme le montre la fig. 17, c'est-à-dire qu elle a poussé celui des calquerons p qui était devant elle, et lui a fait prendre la position p\ Celui-ci, dans ce mou?ement, a entraîné la corde o' qui lui correspond, et l'a engagée dans le fond de l'écbancrure correspondante de la griffe s.
Dans cette situation, lorsque l'ouvrier vient à fouler la marche w , il abaisse d'abord la contre-marche des lisses y, et avec elle la griffe %. La corde o ' glisse d'abord au fond de l'échancrure de cette griffe, mais bientôt, arrêtée par le nœud qui est trop gros pour passer, elle s'abaisse avec la griffe, fait basculer les aleirons et lever une lisse.
Le second effet de l'abaissement de la marche w est de faire descendre la contre marche i qui entraîne la courroie laquelle, en faisant mouvoir le cylindre a, fait passer une dent de la roue à rochet : alors c'est une autre came qui vient pousser un autre calqueron p. Celle qui avait agi sur le calqueron p' cessant alors d'être en prise, celui-ci, entraîné par «on contre-poids q, rentre en place, et la lisse retombe aussi par l'effet du poids p t après que la duite a été passée.
Alors l'ouvrier, abandonnant la marche w, le poids A relève la contre-marche i en faisant agir la conrroie sur le cvlitidre o ; maintenant un ressort, qu'on ne peot voir dans la figure, fait remonter la marche, la contre-marche des lisses y «i la griffe z, en permettant à celte dernière, par l'arrondissement de l'entrée des échancrure», de passer sur le nœud de la nouvelle corde qui s'est avancée, et cela sans l'entraîner dans son mouvement de retour.
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Ainsi, pour résumer, chaque fois que l'on foule la marche, on abaisse une lisse et on amène la corde de la suivante dans la position convenable pour la manœuvrer, et abaisser une mire lisse au coup suivant, et ainsi de suite successivement.
§ 7. Description d'un métier pour les tissus côtelés,
cannelés et baracanés.
Dans tous les métiers, soit à la main, soit mécaniques, ]ue Ton desline à fabriquer les tissus côtelés, cannelés ou >aracanés, tels que fulaines, baracans, velventines ou autres, I n'y a de différent des métiers ordinaires que l'arrangement :l le mode d'action des lisses, arrangement ou mode d'acion d'où dépendent la nalure et la dimension des côtes ou :annelures qu'il s'agit de faire apparaître à la surface des tissus.
La dimension des côtes est en outre dépendanle du nombre le fils qui sont relevés ou abattus à chaque ouverture du pas >onr le lancé de la navelte.
Le jeu des lisses s'opère habituellement au moyen d'excentriques ; mais si l'on se servait de l'effet de ces excenriques dans le cas qui nous occupe, le nombre des combinaions ou permutations qu'on pourrait obtenir, au moyen des isses, avec les fils de la chaîne, combinaisons ou permutaions destinées à varier ces côtes ou cannelures qui courent iationalement sur l'étoffe, le nombre de ces combinaisons ou >ermulations, disons-nous, serait fort limité. Mais voici un nétier de MM Jones et Mellodew, qui obvie à cette limitaion ou à cette restriction.
Voici d'abord ce que représentent les figures de ce mé-
ier.
Planche III, fig» 16, c'est le métier en élévation et parlevant.
Fig. 16 bi$, élévation du métier par derrière. Fig. 16 ter, élévation par côté droit.
Fig. d y appareil destiné à accrocher les cordes des lisses, u eo plan.
Fig. e, vue par-devant de cet appareil.
Fig . f, maillon de la chaîne sans fin régulatrice des lisses, ue de face.
Fig. g, coupe du tambour de la chaîne sans fin. Tisserand. 5
Nous insisterons surtout, dans la description de ce métier, sur ce qui diffère des métiers mécaniques ordinaires.
Les mêmes lettres désignent les mêmes objets dans tontes les figure? ; voici ce que représentent ces lettres :
B, ensouple de l'ouvrage.
G, ensouple de la chaîne.
D, arbre principal du métier.
2, roue dentée placée sur cet arbre.
y, x, roues dentées commandées par la roue ».
d, excentrique monté sur l'arbre de la roue x. £, levier de permutation des lisses.
e, galet placé à l'extrémité de ce levier, qui a son centre de rotation en e.
F, deuxième levier de permutation des lisses. f f y bielles articulées à ces leviers.
/", levier à coulisse servant à fixer ces bielles.
G, arbre vertical.
g , levier a déclic.
11, roue à encliquetage.
h, h, chaîne sans fin.
h 9 , h\ poulies de renvoi de celte chaîne.
I , petit arbre horizontal qui donne le mouvement à la pièce K.
K, pièce portant les broches », t, i.
L, L, bricoteaux.
/, /, cordes des lisses.
m, m, crochets portés par les cordes des lisses.
L'arbre moteur principal D porte nne roue dentée x qui transmet le nmuvcmenl à la roue x au moyen de la roue y. On a, dans la /lg. 16 (er, représenté au pointillé les circonférences primitives seulement de ces roues y et a?, afin d'éviter nne trop grande confusion.
Sur Taxe de la roue dentée x se trouve monté nn excentrique d. Sur cet excentrique s'appuie un petit galet v porté par le levier de permutation £, de sorte qu'à chaque toux de cet excentrique d, le levier £ bascule sur son point d'appui.
Ces oscillations du levier E sont transmises à leur tour à un second levier de permutation, au levier F, semblable au. premier, et cette transmission se fait au moyen de deux bielles articulées f % f, et d'un autre levier à coulisse f. Cette disposition fait comprendre facilement que les levier» E et F
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oscillent constamment en sens inverse et dans une étendue dont le rapport peut varier à volonté.
Le mouvement de l'arbre principal D est transmis à l'arbre vertical G au moyen d'un engrenage conique, ainsi que le montrent les fig. 16 bis et 16 ter , et à l'exirémitè supérieure de cet arbre se trouve placée une came qui, à chacune des révolutions de l'arbre , soulève un petit levier à déclic £ {fig. 16 bis). Cette came faildonc ainsi passer un certain nombre de dents de la roue à encliqueiage H, et la force de s'avancer avec une vitesse déterminée d'avance, à chaque révolution de l'arbre G.
h, h est une chaîne sans fin d'une construction particulière, ainsi que le fait voir la fig. 16. Cette chaîne passe sur un tambour octogone placé concentriquement sur le même arbre que la roue à rochet H. Celte chaîne s'appuie aussi sur des poulies de renvoi /*' h\ et la vitesse de la roue H est calculée de telle manière, qu'à chaque révolution de l'arbre G elle fait un huitième de sa propre révolution, et fait marcher en avant un des chaînons plats de la chaîne sans fin. Ce chaînou s'applique exactement sur une des faces du tambour octogone de la roue II, dont on voit la forme dans la fig. g, qui en est une coupe.
L'arbre G communique aussi, par des roues d'angles, le mouvement à un autre petit arbre I qu'on voit distinctement dans la fig. 16 ter, et sur lequel sont montés deux excentriques iont la fig.16 bis indique bien la forme et l'emploi. Chaque résolution de ce petit arbre I fait aller et venir la pièce k dans a direction des flèches delà fig. 1G bis ; ce mouvement est cornune avec celui de la partie de la chaîne A, h , qui passe dans a direction indiquée par cette figure; le moyen employé se concevra plus aisément en jetant les yeux sur la fig. d, qui eprèsente séparément le plan de cette partie du métier et •ur une plus grande échelle.
Dans cette fig.d, 4,4,4 9 représentent une série de petites laguettes ou broches à crochets, horizontales et en nombre gai à celui des lisses nécessaires pour tisser des côtelés ou annelés à côtes ou cannelures diagonales. Or, le raouvenent de va-et-vient de la pièce K correspondant avec le aouvement uniforme de la chaîne, une ou plusieurs de ces •roches horizontales t,t,t, sont portées en avant en accrohant la lisse correspondante, chaque fois que cette pièce K ii arche elle-même en avant; mais seulement lorsqu'elles
viennent à rencontrer les vides ou parties à claire- voie que leur présente ia chaîne.
L L, dans les fig. 16 et 16 bis, représentent les leviers ordinaires ou bricoleaux auxquels sont suspendues les différentes lisses: à l'aulre extrémité de ces hricoleaux sont attachées les cordes qui correspondent aux marches placées à l'ordinaire sous le métier.
Mais au point où ces cordes I, / passent à la hauteur des leviers de permutation E et F, dont on a décrit précédemment le mouvement alternatif, chacune d'elles porte deux crochets eo métal indiqués parla lettre m dans les /ig AGbisei 16 1er, et ces crochets, par suite du jeu des broches t',t dans le chaînon qui est devant elles, se trouvent engagés foit sur le levier K soit sous le levier F.
Il s'ensuit qu'à chaque oscillation de ces leviers F et E, on élève ou on abaisse un certain nombre de lisses suivant la direction diagonale qu'on veut donner au tissu côtelé qu'on fabrique, et que le nombre des combinaisons ou permutation» des différentes lisses n'est borné que par celui des chaînons dont la chaîne h, h se trouve composée, au lieu de l'être, comme dans les métiers ordinaires, par une révolution de l'arbre à excentriques.
On conçoit donc facilement, d'après la description précédente, que la nature et la position ou l'angle sous lequel sont placées les côtes a la surface de l'étoffe, dépendent de la construction et de l'arrangement de la chaîne h, h.
Un des effets produits sur les étoffes côtelées, cannelées, baracanées, etc., tissées avec cette chaîne sans fin, est qu'un
Elus grand nombre de dbites peuvent être lancées avant que i chaîne représente le chaînon qui a commencé l'opération, et par conséquent, qu'on produit une corde diagonale courant fous un angle quelconque.
§ 8. Perfectionnement à la machine à parer.
Le perfectionnement à la machine à parer les chaînes en coton, laine, lin ou chanvre, perfectionnement que l'on trouve dans un métier dû À MM. Hornbv et Kenworthv. consiste surtout dans une disposition des fils de la chaîne, disposition telle que ces fils sont parés ou encollés en cordons parallèles.
On partage donc les fils en un certain nombre de groupes, formant autant de portées ou demi-portées ; ce parfcige fait.
les fils passent à travers la matière qui sert à encoller, en conservant celle forme de cordons et gardant entre eux une légère adhérence; sous cette forme, les fils résistent mieux quand on les passe en colle et sont conduits à travers la machine sans risquer autant les accidents.
Ce n'est pas le seul perfectionnement que l'on trouve au métier que nous allons décrire : on y trouve uoe disposition de lisses, toujours avant l'encollage et à la partie antérieure de la machine; ces lisses servent à faire la séparation, la division des chaînes ; c'est lorsqu'on a ainsi obtenu un ruban de chaîne, qu'on le divise en cordons afin de le parer.
La planche I, figures 5, 5 bis et 5 ter, représente le métier qui nous occupe.
La fig. 5 est un plan de la machine.
La fig. 5 bis en représente une élévation latérale.
La fig. 5 ter figure une coupe verticale de la machine , coupe en long par le milieu du métier.
a,a,a,a, représente les parties latérales du bâti de la machine, parties qui portent les rouleaux chargés de fils à chaîne et qu'on y a portés au sortir de l'ourdissoir. Cet mêmes parties latérales servent d'appui aux diverses barres à peignes, lisses, auges ou cuves d'encollage, cyliudres sécheurs, rouleaux do tout genre, etc., etc., toutes pièces qui composent la machine à parer.
Les fils non parés, partant de teursdivers rouleaux b, 6, fc, b, passent d'abord au travers d'un peigne c, c qui les divise et les répartit également.Àu sortir de ce peigne, la nappe de fils vient pasier à travers les lisses d, d, qui sont, comme l'on voit, placées a l'entrée de la machine afin d'effectuer la séparation avant l'entrée en colle. La séparation en rubans de chaîne étant faite, les fils sont passés sur une barre à peigne e, formée par un râteau à dents ou broches séparées par espaces afin de disposer les rubans de chaîne par portées parallèles.
Les chaînes étant ainsi divisées en portées A, vont passer sur un rouleau conducteur et sont de là plongées dans l'auge f qui contient la colle, colle qu'on doit maintenir à u ne certaine température Indiquée par l'expérience, au moyen de la vapeur qui arrive par le tube g. Après avoir été guidés par les rouleaux les fils passent entre des rouleaux presseurs »,t, qui servent à rejeter l'excès de colle :de là les fils vont de nouveau s'immerger dans uoe auge à colle afin de complé-
ter l'encollage, et en sortent pour aller passer sur des rouleaux sécheurs k k, chauffés aussi à la vapeur par le tube g. avec un retour d'eau I. Les (ils, après avoir passé sur ces cylindres, ont pris de l'adhérence entre eux et s'avancent ensuite sous forme de rubans doués d'une sorte de consistance; il? a donc moins de danger de voir les Gis se rompre ou se brouiller, comme dans les procédés ordinaires.
Une brosse 15, placée au-dessus des fils, est destinée, I mesure qu'ils s'avancent sur les cylindres *, à rabattre les fibres rebroussées ou poils, et à rendre les rubans plus compacts et plus unis. Cette brosse qui tourne très-lentement, est mise en mouvement par une petite courroie 46, qui passe sur le tourillon du rouleau-guide m.
Les chaînes, ainsi encollées et séchées, sont conduites par d'autres rouleaux m, à un peigne n,n, peigne d'une denture beaucoup plus fine que celle du peigne c, e; les rubans encollés s'y placent de champ, et après y avoir été travaillés, ils sont rejetés sur le rouleau <>.o, dans un état convenable pour être enroulés sur l'ensouple p,p, ensouple destinée au métier à tisser.
Le mouvement est donné an métier que nous venons de décrire par une courroie passant sur la poulie g, poulie placée sur l'arbre r ; cette poulie peut être unie ou séparée de *a poulie folle par des leviers d'embrayage s, t ; sur le même arbre que la poulie se trouve un tambour conique t qui communique son mouvement à un autre tambour conique u, monté sur un arbre v ; ce dernier arbre porte un pignon w qui mène une série de roues dentées x t y,z % lesquelles impriment le mouvement à l'ensouple p,p t et lui font enrouler la chaîne.
Les fils de chaîne sont tendus par des courroies à poids i, /, qui embrassent les eusouples 6, 6, et la pressiondes rouleaux qui expriment l'excès de colle, est réglée aussi par un levier à poids, 2.
Le métier porte un appareil qui sert à marquer les chaînes, de manière à les diviser en parties de longueurs bien égales. Voilà en quoi il consiste :
A l'extrémité du rouleau-guide o, o, se trouve placée une vis sans fin, 3 ; cette vis commande une roue dentée, montée sur l'arbre. 4 : à l'extrémité opposée de cet arbre, il existe une roue d'angle, 5, qui met en action une roue semblable, 6, placée au bout do l'arbre, 7 ; c'est cet arbre qui porte à son
mire extrémité le marqueur, 8, qui, alternativement, plonge lans l'auge à couleur, 9, et vient marquer les fils de la îhaîne d'une ligue de couleur.
Dans les fig. À,B, G, pl. I , on a représenté sur une plus grande échelle, trois variélés de barres à peignes, propres à diviser les chaînes lors de leur passage sur le métier qui nous occupe,
Le peigne (fig. A, pl. I ' est celui qu'il faut préférer {aand on veut donner un mouvement d'oscillation à ses peignes.
Le peigne ( fig. B, pl. I), au contraire, doit être choisi |uand on veut un peigne de rotation ; on voit qu'une série le dents d'un des râteaux entre pour diviser la chaîne au nomeut où celle du côté opposé vient de la quitter.
Le peigne t fig. C, pl. I) est une modification de la orme précédente.
Après la machine à parer les chaînes, de MM. Hornby et lenworlhy, vient celle de M. Forrester ( fig . 4, 4 bis y 4 ter, ?/. I) que nous allons décrire :
Celte machine a pour but défaire éprouver une compression aux chaînes des tissus pendant le parage ou l'encollage, m moment où on leur fait traverser une auge remplie de olle ou de parou portée à une certaine température ; d'empêher les fils d'adhérer les uns aux autres ou de former les cordes pendant l'opération de l'encollage*, d'appliquer les brosses pour unir et rabattre les fibres des fils avant de oumettre ceux-ci au séchage, et enfin de combiner les avanages du parage à chaud avec ceux de la brosse en un seul •rocédé , afin d'accélérer le travail et que les chaînes soient Qieox préparées pour le tissage età moindres frais. Ces perectionuements peuvent cire appliqués aux machines à parer cluellement en usage, ou bien être disposés sur un appaeil particulier, suivant qu'on le juge convenable.
Fig. 4, pl. I. Section longitudinale et verticale d'une mahine à parer, de construction ordinaire.
Fig. 4 bis. Même section d'une machine employée au môme sage convertie en une machine à double eosouple , pour puer deui chaînes à la fois.
Les mêmes chiffres, dans ces deux figures , désignent les né mes objets.
1 , Bâti général de la machine; â, ensouple des chaînes et le dessus lesquelles celles-ci se déroulent; 5, rot à travers
lequel passent ces chaînes afin de maintenir les fils convenablement séparés et à distance pendant qu'ils passent sur le rouleau conducteur; 4, rouleau conducteur qui reçoit les chaînes en fils parfaitement distincts et séparés et tels qu'ils sortent des rots ; 5, augo en cuivre, en fer ou toute autre matière contenant la colle ou parou comme à l'ordinaire ; 6, enveloppe de l'auge . attachée de telle façon aux bords de celleci qu'elle forme avec son fonds une capacité imperméable dans laquelle on introduit de la vapeur d'eau bouillante, de Peau chaude ou tout autre liquide porté à une température élevée et capable de maintenir constamment la colle de l'auge au degré de chaleur nécessaire et qu on peut établir a 70° ou 75° centigrades.
7, rouleau en partie immergé dans la colle chaude et qui reçoit la chaîne du rouleau conducteur pour l'introduire dans le bain; 8, rouleaux de cuivre, de laiton ou autre matière analogue, placés de telle manière à l'égard de la chaîne, que celle-ci , en passant successivement sur une portion de leur surface convexe, se trouve complètement immergée dans le bain chaud de colle, et que l'air qui adhère à la surface ou dans le corps de ses fils soit forcé par la compression d'abandonner ceux-ci, afin de permettre à la colle de prendre sa place et de pénétrer entièrement dans toute la substance ou la masse de ces fils. On peut, à volonté, faire usage d'un seul ou de plusieurs de ces rouleaux , et on laisse à l'arbitraire des fabricants, et à leur expérience, à juger du nombre le plus convenable, suivant leurs habitudes ou leur genre de fabrication; 9, rouleau encodeur ordinaire de la machine à parer et sur lequel passent les fils au moment où ils sortent de la colle chaude; 10, rouleau compresseur ordinaire servant à ei primer l'excès ou la surabondance de colle que les fils entraînent en sortant du bain. Ce rouleau est placé en avant de la ligne centrale du précédent , afin que les ouvriers qui surveillent le travail aient plus de facilité pour enlever tout fil qui viendrait a se rompre ; 11, fils de la chaîne qui suivent la marche ordinaire; 1£, brosse circulaire, telle qu'elle est employée aujourd'hui pour brosser et unir les fils; 13, lisses à travers lesquelles les chaînes passent pour les mettre en direction lorsqu'il y a plusieurs ensooples; 14, rots supérieurs qui ont pour but de distribuer les fils de ces chaînes d'une manière convenable avant de les enrouler sor l'ensouple ; 15, fig. 4 bi$, bâti contenant les lisses, rots, en*
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;oupleset auues pièces nécessaires lorsqu'on veul parer deux chaînes à la fois sur uoe même machine; 16, tuyau qui amène a Tapeur d'eau dans l'enveloppe de l'auge à la colle. Du même côté de celte auge , il y a un tuyau de décharge pour évacuer les résidus du travail lorsque l'auge a besoin d'être nettoyée; enfin, sur l'enveloppe même on a placé une petite soupape de sûreté pour le cas où il viendrait à se former uo vide a l'intérieur; 17, planches destinées à établir une sèparalion entre l'auge et les brosses tournantes, et à empêcher a chaleur de la première de frapper celle-ci.
5 9. Perfectionnement aux métiers à tisser les rubans
et autres tissus étroits,
Par M. Fairbairn.
Le métier que nous allons décrire , n'est que le métier or linairc perfectionné. Voici en quelques mots les amélioraions dues à M. Fairbairn.
Il existe dans ce métier perfectionné :
1° Une disposition particulière des harnais ou équipages t du ballant, ainsi que du mécanisme qui les met en œuvre.
2° Une méthode pour passer la navette au moyen de le fiera à pointes mis en action par des râteaux en segment de cercle.
5° Un mode pour l'enroulement du tissu et pour régler et enroulement d'après l'accroissement du diamètre de l'enouple.
4° Un mécanisme pour arrêter le métier dans le cas où la tavelle n'atteindrait pas sa destination convenable.
ËnGn, M. Fairbairn a disposé, sur un seul bâti, une érie de ces métiers indépendants l'un de l'autre et mus par e même arbre de couche.
La fig. 15, pl. III, représente une vue de côté du métier; me partie du bàli a élë supposée enlevée , a lin de laisser oir le mécanisme intérieur. La fi g 1 5 bit est une vue par-deanl du même métier, et la fig. 15 ter est une vue par-do anl du ballant du métier.
Voici ce que représentent les lettres de ces figures : nous n donnons le détail, parce qu'on ne peut trop familiariser i lecteur avec les différentes pièces dout se compose un méier à lisser : •
A , ensouple ou rouleau de derrière sot lequel la chaîne st enroulée.
G , broches ou aiguilles stalionnaires qui serrent à guider la chaîne. D, envergure.
£ E , lisses.
F, peigne.
G, ensouple ou rouleau de devant.
H, déchargeoir ou deuxième ensouple.
L, levier à poids auquel sont attachées les chappei des poulies afin de maintenir la chaiue dans uue tension convenable.
M , arbre portant la poulie de travail et servant à toole une série de métiers.
R, arbre à manivelle, donnant, au moyen de la bielle W, le mouvement au battant.
T, volant monté sur cet arbre*.
U, battant portant le peigne F et la navette h ainsi que l'appareil pour manœuvrer celle-ci.
V, lames du battant portant sur les pivots de ce battant.
Z, arbre portant des excentriques qui font mouvoir les marches 79, marches qui agissent sur les lisses E E.
Passons maintenant à la description du jeu de la machine,
Lorsqu'on a tendu les fils de la chaîne du rouleau d'arrière au rouleau d'avant, et que le mouvement a été imprimé à l'arbre de couche, la première chose à faire, pour mettre le métier en activité, est de soulever la verge verticale a au moyen de sa poignée qui est à la partie supérieure et antérieure du métier et de la mettre dans la position que montre la fitj. 15. Lorsqu'on soulève la verge a, elle fait basculer le levier c, lequel fait tourner le levier d qui oblige le guidecourroie à pivoter et à rejeter la courroie P de la poulie folle S sur la poulie fixe Q; par conséquent, l'arbre à manivelle R se met en mouvement qu'il communique par les roues dentées X et Y à l'arbre à excentriques Z, et le métier marchera tant que la verge a restera dans sa position.
La manivelle de l'arbre Rdonnera, au moyen de la bielle W, un mouvement de va-et-vient au battant U, et les excentriques de l'arbre Z, en soulevant alternativement les marches gg % feront lever une des lisses E, tandis que l'autre descendra , et ouvriront ainsi la chaîne pour livrer passage à la navette.
Ceci m'en compris , nous allons expliquer le mécanisme qui donne l' impulsion à la navette h .
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Cette navette se meut d'un côté à l'autre du métier dans ne rainure ii du battant , au moyen des extrémités pointues e deux leviers kk dont les pointes entrent alternativement ans des cavités percées dans le corps de la navette elleîême ; ces leviers sont doués d'un mouvement alternatif, ce ui leur permet de transporter d'un côté à l'autre la navette travers l'ouverture de la chaîne. Ces leviers à pointes emrontent leur mouvement à des cames montées sur l'arbre Z, '-quelles cames agissent sur des leviers II articulés avec les erges coudées mm. Ces verges mm ( voir la fig. 15 qui rerésente le battant séparément ) sont attachées par leurs \t rémités aux bras d'un segment en crémaillère nn; ceseg • aent reçoit ainsi un mouvement alternatif et le communique
un second segment en crémaillère o attaché à la partie sulèrienre d'un levier à fourchette p.
Ce levier a fourchette porte un levier qq sur les exlrémiés duquel sont montés les leviers à pointes kk; à la partie nfèrieure de chacune des branches de la fourchette , il y a les entailles r qui entrent successivement en prise avec on arré s monté sur chacun des leviers kk. C'est par ce moyen roe le levier p fait alternativement passer les pointes des levers k devant la voie que suit la navette pour traverser 'ouverture de la chaîne, et afin de faire entrer ou sortir es pointes des leviers k en temps opportun dans les trous de a navette , des guides tt sont établis en avant du battant iour recevoir les galets uu attachés aux leviers à pointes k.
On voit donc que les leviers k recevant un mouvement alernatif , les galets conduits par les guides tt élèveront la • ointe de chaque levier à l'approche de la navette et feront mrer cette pointe dans le trou qu'elle doit occuper, et que haque levier s'emparera de cette navette pour ne la quitter |ue lorsqu'elle aura accompli son travail de ce côlé.
Ajoutons qu'il est utile de placer une plaque de métal devant la partie du battant où les guides tt sont creusés, afin de maintenir les leviers * en contact exact avec cette face du bâtant; cette plaque est figurée en V V dans la fig. 15.
Nous allons maintenant décrire l'appareil au moyen duquel on procède à l'enroulement de l'étoffe sur l'eusouple, et ommenl on parvient à régulariser cet enroulement à meure que l'étoffe s'accumule sur le dèchargeoir. I A la lame V du battant (fig. 15, 15 ter) est liée un » verge w lui vient s'attacher au bras x d'un levier à trois branches. L'axe
de ce levier porte une roue à rocbet qui tourne librement sur cet aie: la branche y du même levier porte un cliquet qui, à chaque oscillation du levier, fait passer quelques dent! de la roue à rochet : or, concenlriquement a cette roue, se trouve un pignon qui, par une suite d'engrenages, va communiquer le mouvement au déchargeoir qui enroule lentement l'étoffe qui lui vient de l'ensouple G. Mais il s'agit de diminuer la vitesse d'enroulement du déchargeoir H à mesure que son diamètre augmente. Pour ce faire' , à l'une des branches d'un levier h à deux branches, se trouve un galet g\ l'autre branche porte un poids qui maintient constamment le galet en contact avec le déchargeoir. A ce second bras du levier est attachée une verge montante k pourvue d'un mentoonet / sur lequel porte le bras y du levier à trois brae. Par conséquent , à mesure que le diamètre du déchargeoir augmente, le galet est abaissé; lementonnet / est donc relevé et limite l'étendue d'excursion du levier à trois branches ; le cliquet ne fait donc plus passer qu'un moindre nombredes dents de la roue à rochet, et le mouvementdu déchargeoir est relardé.
Voyons maintenant par quel mécanisme le métier s'arrête dans le cas où la navette vient à s'arrêter entre les fils de la chaîne.
On a dit plus haut que le métier marchait tant que la Terge a {fig. 15) était maintenue soulevée; or. elle est maintenue par une barre d'arrêt b. A mesure que le levier à trois branches vient à osciller , une dent que porte le bras s > se porte contre une saillie placée sur la face inférieure d'un levier d'abutement n et pousse ce levier qui, à son tour, entraine la barre b , et en même temps les leviers m sur lesquels elle est montée. Mais la barre b n'est pas poussée de manière à se dégager complètement de la verge a; le dégagement n'est ainsi que préparé et rendu facile en cas de besoin.
Maintenant, sur une plaque qu'on voit au-devant du métier et au-dessus de l'ensouple G , se trouve un levier à fourchette o : l'extrémité des enfourchements de ce levier est recourbée en bas ainsi que le montre la figure, et la queue du même levier porte un bec q qui est en contact a w<: un doigt r , porté sur un petit arbre s , qui s'étend sur toute la largeur du métier. Ce doigt r est maintenu contre le bec du levier par une corde à poids attachée à une poulie montée
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or l'arbre s. Un aulre doigt u fixé sur le même arbre, agit ur le levier n.
Si donc la navette h vient à s'arrêter dans la voie tt , le out de celte navette poussé par le ballant du peigne frappe onlre un des enfourchements du levier o: celui-ci bascule et baisse le bec '/ , lequel fait reculer le doigt r, qui donne insi un mouvement de rotation à son arbre s. Ce mouvement e rotation est cause qu'à son tour le doigl u repou-se le loier n qui tire en arrière la barre 6. Alors la ? erge a qui n'a lus d'appui, descend, et la courroie se trouve rejetée sur la loutie folle , ce qui arrête le métier.
§ 10. Perfectionnement au métier à la Jacquard.
Veloun figurèt ou à ramages. '
Ces velours, qui servent pour gilets ou autres objets de nielle, peuvent, au moyen de quelques modiflcalions aportèes à la Jacquarde, par M. Webb, de Spitalfields, per- >ellre à l'oavrier, lorsqu'il a disposé ses harnais pour prouire un modèle, de varier ce modèle en fai ant à volonté t figure en velours, et le fond en taffetas ou satin, ou rèciroquement, le fond en velours et la figure en taffetas on ilin.
Dans ce métier de M. Webb, il y a deux cylindres creux u axes carrés en bois , ayant chacun leur châssis mobile j presse, afin de séparer les cartons de fond de ceux qui onnent le poil ou le figuré. On évite ainsi de répéter plu— eurs fois les cartons de fond, et cela fait obtenir une diini— ulion notable dans leur nombre ; mais ce qui distingue parculièrement cette modification , c'est que les deux axes ou
l/ndres, avec leurs séries respectives de cartons , peuvent îanger de rôle, et que chaque lamelle de la griffe, avec ses roches verticales et ses harnais , peut travailler avec l'un j l'autre cylindre, à volonté.
Voici comment est disposé le métier modifié : il y a deux lécanismes à la Jacquard placés l'un à côlé de l'autre, l'un îtérieurement, et l'autre postérieurement; mais ces deux écanismes présentent entre eux celte différence de consuction, que dans le premier les lamelles sont, comme à ordinaire, placées eotre les cylindres et les broches, et prores à eniever toutes celles qui n'ont pas été repoussées par s cartons ; tandis que dans l'autre, les lamelles sont pla-
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cées de l'autre côté des broches, et ne peuvent enlever cellesci que lorsqu'elles ont été repoussées par les cartons.
Les fig. 57 et 38 peuvent donner une idée de la disposition des deux mécanismes dont nous venons de parler :
a a est la coupe du cylindre ou axe creux ;
bb, cartons;
ce, aiguilles ou broches horizontales ; d/, broches verticales ou crochets; g, lamelles.
Dans la fig. 57, on voit que l'aiguille c n'ayant pat élé repoussée par le carton , la broche d va être enlevée par la lamelle g, tandis que la broche/ 1 , dont l'aiguille e a été repoussée, cesse d'être en prise avec la lamelle, et reste en place. Dans la fig. 58, c'est précisément le contraire ; l'aiguille c, qui n'est pas reponssée, ne permet pas à la broche d d'accrocher la lamette, tandis que l'aiguille e que le carton a repoussée , a amené sa broche f en prise avec sa lamette.
Il est inutile de dire que, dans ce métier modiGé, les crochets des broches doivent être tournés dans chaque mécanisme du cdlé de leurs lamelles respectives, et qu'ils doivent par conséquent être recourbés en sens inverse.
Dans l'un des mécanismes, les trous percés dans les cartons déterminent quelles sont les broches qui doivent être enlevées, tandis que dans l'autre, ee sont, au contraire, les blancs des carions qui jouent ce rôle. Ainsi, un carton, sur l'un des mécanismes, laisse en repos toutes les broches qui doivent être enlevées, et repousse les autres, tandis que ce même carton, sur l'autre mécanisme, repousse les broches qui doivent être enlevées, et laisse en repos celles qni doivent rester immobiles. Par conséquent, si un velours fignré a été fabriqué sur fond de satin, par exemple, on pourra produire le même figuré en satin sur fond de velours, eo transportant les cartons d'un mécanisme À l'autre.
Chaque mécanisme, comme il est facile de le prévoir, a nn harnais complet qui lui est particulier, el qui tous deux sont la répétition l'un de l'autre ; la planche percée est placée sous la ligne de jonction qui les sépare, afin de produire une égalité d'action.
§ 11. Perfectionnements apportés à la construction des métiers mécaniques à tisser les étoffes de laine.
Les perfectionnements dont nous allons parler, sont dus
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à M. G. Fletcher, mécanicien. Ils sont destinés à donner an travail plus de célérité et d'uniformité.
Dans le métier de M. Fletcher, l'eosonple sur laquelle est enroulée la chaîne, se trouve à la partie inférieure du bâti de la machine; et l'ensouple sur laquelle s'enroule l'étoffe à mesure qu'elle est fabriquée, se trouve à la partie supérieure, de sorte que les fils de la chaîne traversent les lisses dans une position verticale , et que le harnais ou remise qui sert à ouvrir les fils de la chaîne , se meut horizontalement.
Le battant qui serre la duite monte et descend verticalement par l'action d'excentriques , et la force du coup de battant peut être accrue ou diminuée à volonté; ce battant vient botter contre des coussins en caoutchouc, au moment même où il frappe la duite, ce qui prévient la rupture des fils de la chaîne.
Enfin , les boîtes à navettes sont fixes et indépendantes du battant.
Ou comprendra mieux les idées de l'inventeur en décrivant le jeu du métier sur les figures mêmes :
La fig . 14, pl. II, est une élévation latérale du métier que noua considérons;
La fig. 14 bit un plan ;
La fig. 14 ter, vue par derrière du même métier;
La fig. 14 quater, coupe verticale suivant la ligne ponctuée de la figure précédente.
Dans ces figures, voici ce que représentent les principales lettres :
e, ensonple sur laquelle est pliée la chaîne;
d d , 1 a chaîne ;
e e, les lisses du métier ;
ff, coulisses où glissent ces lisses;
V, poitrinière ou encouloire;
h h y ensouple de l'ouvrage sur laquelle s'enroule l'étoffe i mesure qu'elle se forme, et après qu'elle a passé sur la poitrinière;
» », boîtes ponr loger la navette;
//, battant;
p, grand arbre à excentriques ;
/ li leviers faisant fonction de marches;
m, navette;
chasse- navette ; 4 , grand excentrique faisant mouvoir le battant ; 10, 10, lames du battant;
12, coussins eu caoutchouc, ,
8 11. Machine à encoller les chaînes de lissage , dt M. Montfray (Anloine-Eugènc), à Montville.
Une élévation de la machine se voil ( pl. IX, fig. 1 64).
Lorsqu'il Vagira d'apprêter des chaînes pour calicots oa autres étoffes de ce genre, on pourra les ourdir en même temps qu'on les encollera sur une machine, voici comment:
Au lieu d'envider chaque fil de coton sur une bobine, comme cela 6e pratique ordinairement avant d'ourdir une chaîne, on envidera sur la même bobine 15, 20, 50 fils à la fois. Il faudra pour cela un petit métier ad hoc.
Les fils seront envergés en commençant la bobine , afin que cette envergeure se trouve à la fin de la chaîne, car chaque bobine devra contenir du fil pour une chaîne ; dans ce cas, toutes les bobines finiront a la fois et seront remplacées à la fois.
On placera à l'extrémité de la machine à encoller vers s on banc, porlanlautanidecesbobinesqu'ilen faudra pour former la largeur de la chaîne, et alors chaque bobiue fournira une coitsette de 10, 15, 20 ou 50 fils, comme on en voit une en c. Toutes ces cuisseltes seront isolées en passant entre les dents d'un peigne en pliant a", de là elles se rendront dans l'auge à la colle b. Si l'on ne veut pas ourdir en même temps qu'on encolle, au banc dont il vient d'être question, oo substitue une eosouple d, sur laquelle est placée la chaîne tout ourdie.
Les fils de cette chaîne seront d'abord divisés en trois faisceaux par les broches tournantes a; puis ils seront divisés en cinq faisceaux par les broches tournantes a'; de là ils sont divisés en onze faisceaux par les broches a'\ après quoi ils seront partagés en cuissettes de 10, 15 ou 20 fils qui passeront entre les dents du peigne oo pliant a"", et ils arriveront ainsi isolés dans l'auge a la colle b.
Des rouleaux ee\ placés en divers points , supportent les fils dans leur course. L'auge b contient la colle , le parement ou la couleur dont on veut imprégner les fils de cette chaîne, selon qu'on veut encoller, parer ou teindre.
Près du fond de l'auge est un tuyau en cuivre V qui la traverse dans toute sa longueur; ce tuyau est entretenu plein de vapeur; il entretient ainsi presque à l'ébullition le bain de colle que contieut b ; ce qui est nécessaire, car l'encollage 6e fait infiniment mieux à chaud qu'à froid.
Lorsque les cuissettes arment an bord de l'auge è, elles appuient sur un cylindre mobile f\ de là elles descendent Uns l'auge au-dessous du rouleau g, puis elles Tiennent mbrasser les rouleaux g 1 g\ en passant entre les deux ; et, omme elles emporteraient trop de colle avant de sortir de 'auge , elles passeot entre le rouleau g" et le rouleau de tression g'** ; là l'excédant de colle, ce qui n'est pas entré lans le coton, est exprimé et rejeté.
Les cuissettes, en sortant de l'<iuge, sont amenées aulessus d'une brosse circulaire h au moyen du rouleau t; elle brosse, qui a un mouvement de rotation plus rapide [ue la marche du fil , et en sens contraire, a pour but de èparer les fils qui forment les cuissettes et aussi d'en coucher e duvet, afin de rendre les fils très-lisses; soutenus par ua tutre rouleau t*, ces fils sont soumis à l'action d'une dernière >rosse circulaire h\ qui finit de les séparer et de les lisser.
En avant de chaque brosse circulaire, on placera un >eigne dont les dents s'engageront légèrement dans les >rosses pour les nettoyer des fils cassés qui pourraient s'y masser, et en faire casser d'autres sans ce nettoyage. Ces teignes pourront être changés sans arrêter le travail de la nachine, ce qu'on fera toutes les fois qu'ils seront trop hargés de saleté, de débris de fils , puis on les lavera.
Lorsque l'opération en est là , si les fils étaient secs , il n'y lurait plus qu'à les envider sur l'ensouple j; mais quoique elle machine soil placée dans une chambre chaude, espèce l'étuve, le coton n'est pas sec lorsqu'il est en h\ Dès-lors, I faut le faire circuler pour lui donner le temps de sécher, t de crainte qu'il ne se mêle, les cuissettes passent de noueau entre les dents d'un peigne ou pliant k. puis montent t descendent sur des rouleaux de conduite J, l\ V\ V*\ etc., [ui doivent être tous de même diamètre; elles lèchent dans e trajet, qui peut être aussi étendu qu'on le voudra.
Le séchage est d'ailleurs activé par des tuyaux de chaufâge m , m' , m'" alimentés de vapeur , et par l'action d'un ventilateur n , qui fait circuler l'air échaufTé au contact de es tuyaux. On pourrait même , au besoin , faire les rouleaux le conduite i, T, /" creux , et les entretenir pleins de va- >eur pour activer le séchage.
Pour que la chaîne soit amenée bien uniformément sur 'ensoople j , on la fait passer entre deux cylindres lamineurs
qui doivent avoir, le prime diamètre^que les cylindre*
encolleurs g'" et commandés avec la même vitesse. L'ensouple j ne peut alors enrouler que ce qui lui est délifre par ces cylindres oo' : lorsqu'elle grossit, elle tire dessus; mais comme elle est montée à frottement sur son axe, lorsqu'elle tire trop , elle glisse.
Ayant de s'enrouler sur l'ensouple , les cuissettes sont encore lissées par une brosse cylindrique A" très-douce, qui sépare les fils et les enduit d'un peu de savon et de suif, ce qui donne à la chaîne ainsi préparée beaucoup de souplesse et de moelleux.
Dans l'usage, si on le reconnaissait utile , on ferait courir sur les rouleaux I', f , F", une toile sans fin , en laine, sur laquelle se reposeraient les cuissettes.
Il faut que les cuissettes soient étendues uniformément sur l'ensouple. Elles ne doivent donc pas s'enrouler toujours au même point; sans cela l'ensouple, au lieu d'être un cylindre bien uni , serait un véritable cylindre cannelé. On corrige ce défaut en donnant aux cuisettes un léger mouvement transversal, et cela à l'aide d'un peigne ou pliant t? , entre les dents duquel passent les cuissettes , ledit peigne recevant par un excentrique un mouvement lent de va-et-vient, qui produit TelTet nécessaire.
Il est évident que dans l'angle b on peut mettre de la colle ou du parement, suivant qu'on le jugera convenable ; en dernière analyse, avec cette machine, on pourra préparer des chaînes qu'on tissera ensuite , soit à la mécanique, soit à la main, sans les parer de nouveau sur le métier; c'est H la principale destination de la machine.
On peut ourdir et parer en même temps sur cette machine des cotons de diverses couleurs, mais il faudra autant d'auges que de couleurs. Sans cela , comme les colons teints se dégorgent toujours lorsqu'on les mouille, il y aurait dan» l'auge un mélange de couleur tout-à-fait nuisible au résultat.
Dans ce cas aussi , on fera lisser les cotons d'une couleur par une des brosses cylindriques h , et ceux de l'autre couleur par l'autre brosse h' ; après quoi les cuissettes de différentes couleurs se réuniraient dans le peigne k t comme il a été dit pour une seul couleur.
Dans quelques cas, on pourrait parer une chaîne de 2, 3 on 4 couleurs, -'ans avoir plusieurs auges ; ce serait si le parement Rappliquait à froid, et s'il était assez épais pour ce
-as mouiller sensiblement les fils, comme le parement ordinaire fait avec la farine ou Ij fécule, etc. Dans ce cas , 1rs Sis de la chaîne, toujours divisés en cuissetles, passeraient le suile entre les cylindres g'\ g'", sans passer sous les rouauigg' ; puis, en sortant, ils sont partagés en faisceaux l'une seule couleur , par des rouleaux comme ceux « i' , etc. De celte manière , chaque faisceau serait tissé par une brosse :omme celle h h' placée convenablement, et tous ensuite Rendraient se réunir entre les dents du peigne h , comme il i été dit.
Au lieu de placer h l'extrémité de la machine une barre ivec des bobines, comme il a été dit au commencement de :ette description , on pourrait y mettre huit ensoupUs ou ieuiement quatre , portant chacune un quart ou un huitième ie la chaîne, comme cela se pratique dans la machine à >arer ordinaire.
Le dessin montre suffisamment comment les différentes )ièces de celte machine reçoivent le mouvement. Le moteur igit sur l'arbre r et le met en mouvement ; à son extrémité r'
1 porte un pignon, qui commande indirectement le rouleau ncoileur g" 9 de telle sorte que pour 14 tours de r on n'en lit que 1 de o"; quant au rouleau de pression g'" , il est olraîné par le mouvement de celui g".
Un arbre s transmet le mouvement de r à Tcnsouple y, u moyen des roues et pignons s', s", s"*, etc., de telle orle que pour 14 tours de r on en ait 42 de i; mais, pour
2 de s , on n'en a qu'un de Pensouple g , qui alors fait un our quand le cylindre encolleur g" fait aussi un tour.
Les rouleaux lamineurs oo' ont aussi la même vitesse, ar ils sont commandés par des roues égales tt'\ ils appellent lonc autant deûl qu'en délivrant les rouleaux encolleurs <j"g ut .
Le ventilateur n reçoit son mouvement de l'arbre ou de \ poulie u, sur lequel se prend aussi le mouvement de la euxième brosse cylindrique A, et aussi celle h\
Si l'expérience démontrait la nécessité de mouvoir d i recensent les rouleaux de conduite t , t* , V % l M , î" 1 , etc. , rien e serait plus facile, soit avec de petites roues d'angles, oit avec des courroies. Pour le moment, ces rouleaux sont nlrainés par les cuissetles; il n'y a que s'y cela les fatiguait, u aviseraità mieux faire, ce qui n'est pas proSable.
x est une planche qui forme cuisse autour dn ventilateur , afin de forcer l'air agité par ce ventilateur à monter vers i lieu où circule la chaîne à sécher.
Addition et perfectionnement»
Les dispositions générales de celle machine ont été modifiées de telle sorte qu'elle puisse être mise en mouvement à bras d'homme et chauffée sans Tapeur, afin d'en rendre i osage accessible aux fabricants de la campagne et autres qui n'ont ni chute d'eau, ni machine à vapeur, ni aucune autre force motrice à leur disposition.
On sait que dans celle machine les Gis sont encollés par cuisseltes de 12 à 20 ûls; que toutes ces cuisseltes réunies sur une même ensouple, forment la chaîne qu'on porte ensuite sur le métier à lisser, soit mécanique, soit à bras; mais, avant cet encollage, il a fallu préparer le (il, enfin il a fallu ourdir la chaîne. Pour cela , on pourra suivre l'un ou l'autre des procédés qui vont être décrits.
Premier procédé pour le moulin ordinaire fabricant à brat.
Lorsque la chaîne est ourdie sur ce moulin , espèce de rouet vertical, de forme octogonale, ayant de 2 à 2 1/2 mètres (6 pieds 1 pouce 11 lignes à 7 pieds S pouces 5 lignes) de diamètre, on la fait passer sur une ensouple étroite à trèslarges collets.
Cette ensouple se place à l'extrémité d'un métier préparatoire qui se trouve suffisamment représenté sur le plan du premier brevet, lequel se compose de tout ce qui se trouve sur ce plan entre l'ensouple d et le pliant a"*; c'estdonc cette partie de la machine à encoller qu'on en a détachée pour faire une machine préparatoire indépendante , et on y i ajouté, près du pliant a'" et au-delà , une ensouple pour recevoir la chaîne préparée.
La chaîne , en passant de l'ensouple étroite d, sur celle qui se trouve à l'autre extrémité du métier et qui a la laiie convenable, est divisée en grosses cuisseltes composées chacune de 50 à 80 fils. On peut nouer plusieurs chaînes au bout l'une de l'autre, car l'ensouple peut recevoir plusieurs centaines d'aunes.
Cette ensouple ainsi préparée se place sur le derrière delà machine à encoller , aux lieu et place du rouleau a , qu'on voit au dessin de cette machine, fi g. 165.
Deuxième procédé d'ourdi nage pour la machine à encoller.
Sur l'ourdissoir dont on fait usage dans les tissages mécaniques , on prépare»'» ou hait rouleaux le» uni après lei
mires, bien entendu , comme ceux que l'on voit en 6,6* (fig. lG5);ils doivent contenir chacun la même longueur de fil, «.oit ,800, 2,400 ou 3,600 mètres (1,500 ou 2,000 ou 3,000 lunes), ce qui devient facile par l'adaptation d'un compteur i sonnette sur l'ourdissoir ; avant de couper chaque rouleau, m enverge les fils au moyen d'un ros mobile, placé sur l'ourlissoir en avant du rouleau , et qui s'enlève avec lui ; ces ros ont ceux marqués r, r dans le dessin.
Les six ou huit rouleaux ainsi préparés , on les porte sur a machine à encoller, comme on les y voit disposés avec leurs os, au dessin de ladite machine, fig. 166.
Machine à encoller. Opération.
Cette machine est la même que celle déjà décrite , mais omrae elle est ici beaucoup plus simple, il convient d'en relouveler la description.
Si la chaîne a été ourdie sur le moulin ordinaire, elle est ur une seule ensouple, divisée en grosses cuissettes de 80 ils; cette ensouple se place en a, comme on Ta dit, et le >liant a'" sert à la diviser davantage et par cuissettes de M 'a -20 fils.
Si, au contraire, la chaîne a été ourdie au moyen de Tourlissoir mécanique, les six ou huit rouleaux préparés sont )lacés en b b\ et leurs ros à enverger sont placés en rr'. ]etle disposition n'est pas tellement absolue qu'on ne puisse
rien changer. Oo pourra , si on le veut , mettre les six roueaux parallèles entre eux , tandis qu'ici trois de ces roueaux font avec les trois autres un angle plus ou moins aigu. Les six rouleaux pourraient encore se placer de telle sorte |ue tous les axes fussent parallèles entre eux et situés dans e même plan incliné à l'horizon , tandis qu'ici ils sont dans in plan horizontal.
Les ros peuvent aussi varier de position ; on peut les mètre au-dessus comme sur le côté des rouleaux 6; c'est la méhode qu'on trouvera la plus commode qu'on adoptera.
Quelle que soit la disposition adoptée, elle doit être telle que ousles fils qui se développent de dessus les rouleaux ©6'prélentenl une nappe bien uniforme dans toute sa largeur; a :ette fin , ils viennent d'abord passer sur des rouleaux inermédiaires dd\ fixés de diamètre et de position; puis ils te réunissent tous sur un rouleau horizontal a, qui parfait a régularité de la disposition des fils; enfin ils te forment en
caissettes de 12 à 20 fils chacune entre les dents du pliant a"'. Pour que les ensouples bb' ne se déroulent pas trop vile , leur axe est passé par un frein qui les relient.
Toutes les caissettes appelées par le mouvement des rouleaux encolieurs </'</", Tiennent passer dans l'auge 6, où elles s'imprègnent de colle chaude ou de parement amidonne»; de là, soutenues sur les rouleaux t et appelées par la rotation de l'enfcouple t, elles avancent vers cette ensouple. Ooe première brosse cylindrique A, dont le mon vernit circulaire est dans le sens contraire à celui des fils, mais plus rapide, les divise, les empêche d'adhérer les ans aux autres en séchant; une deuxième brosse h\ qui tourne aussi dans le sens contraire des fils , mais plus rapidement que la première, finit de les diviser et de les lisser en couchant le duvet, etc. Alors ces fils, qu'il faut sécher à fond , circulent sur des rouleaux do conduite /, P, On met aulantdecea rouleaux qu'il est nécessaire pour obtenir un séchage convenable et pour que les cuissettes ne se mêlent pas ; pour les bien tenir divisées, elles passent dans le pliant A- ; puis, arrivées prèsde l'ensouple^, elles passent encore dans un pliant ou ros I*, ou, ce qui vaudrait mieux, elles s'engagent dans la cannelure d'un rouleau cannelé circulai rement , qui fait alors le même office que le pliant / et qui se trouverait à sa place. Ce dernier moyen est préférable, parce que souvent les fils bouclés s'engagent dans les dents du pliant qui les cassent, ce qui n'arrivera pas avec un cylindre cannelé circulairement.
Le pliant /, on le rouleau qui le remplacera, reçoit us mouvement lent de va-et-vient dans le sens de son axe , c'est-à-dire dans un sens parallèle à sa position, mouvement dont le but est de distribuer le fil bien uniformément sur l'ensouple g qui le recueille.
Le séchage du fil pourra être aidé par un courant d'air chaud ou par un courant de vapeur à travers des tuyaux m m\ si on possède une chaudière à vapeur, et aussi par l'action du ventilateur à ailes n.
Le plus souvent on pourra se contenter de placer la machine à encoller, dans une chambre bien chauffée au moyen d'un poêle ou autrement. L'été, il ne faudra point de chauffage; l'air ambiant dans ces deux cas, les tuyaux de vapeur m deviendraient inutiles.
On a dit , dam le précédent brevet, que l'ccsonple 9 étiit
friction, de telle sorte que, si par un accident la chaîne se rouTait arrêtée ou trop tendue , celte en* ou pie cesserait de ourner, quoique la machine continuât à se mouvoir.
Lorsqu'il y a sur l'eosouple une longueur de chaîne sufsante , on coupe cette chaîne et on enlève l'ensouple que l'on emplace de suite par une autre ; mais dans ce cas , on energe chaque rouleau b au moyen de son ros r. Quand ces otileaox finissent, et ils le font tous à la fois, puisqu'ils obtiennent tous la même longueur de fil , on les remplace ar d'autres et on renoue les fils de ces nouveaux rouleaui à îox qui sont engagés dans la machine; mais on ne renoue as 61 à fil comme cela se pratique dans la machine à parer es tissages mécaniques, on renoue par cuissetlesde 12 à 20 II, ce qui se fait rapidement.
Il est facile, avec les six ou huit rouleaux b qui forment la îaine , d'échanger les couleurs, si cette chaîne doit être de lusieurs couleurs, car, chaque rouleau formant un sixième j oq huitième de la largeur de la chaîne , il n'y aura aucun oisement des fils d'un rouleau à l'autre.
Pour ces machines, qui doivent êtres mues à bras , puisl'on les destine essentiellement à la fabrication des calicots la main ou des rouenneries , il sera quelquefois difficile de laofTer la colle par un courant de vapeur traversant le tube , comme il a été dit.
Dans ce cas, on pourra faire l'auge b en cuivre, puis on ablirait dessous un petit fourneau dans lequel on brûlerait i charbon de bois ou tout autre combustible et qui chaufnit alors directement , ou à feu nu. Cependant, si on craiaitquela colle nechauffât trop, on pourrait mettre un bainne entre l'auge et le fourneau ; cela serait même préférable ns tous les cas pour avoir l'uniformité de chaleur désirable os toute l'étendue du bain.
Telles sont les fonctions de la machine à parer et encoller chaînes , dont nous allons compléter la description par e légende explicative.
a, arbre moteur de la machine. II porte à son extrémité volant a, sur l'un des bras duquel est une manivelle b moyen de laquelle un homme met la machine en mounent.
r et r% roues qui transmettent le mouvement de l'arbre ncipal aux rouleaux encodeurs </\ y"\ au moyen des les r, r , ,r , \^ , ". Une des brosses , celle A, prend aussi son
mouvement sur l'arbre a par des ponlies d,d' et une courroie.
j, roues qui transmettent le mouvement de l'arbre a à un deuxième arbre / tournant beaucoup plus vite.
La deuxième brosse h 1 reçoit son mouvement de cet arbre par les poulies e, e et une courroie. Le ventilateur n prend aussi son mouvement sur l'arbre l par des poulies n, n' et une courroie n".
/, u, u\ t\ roues qui communiquent le mouvement de l'arbre a à l'ensouple g ; la roue t est placée sur l'extrémité de l'arbre a, et celle v sur le pivot de l'ensouple.
a?, #'■.'/> roues qui, avec celles /, u, communiquent le mouvemeut de l'arbre a à la dernière roue y. Celle-ci porte sur soo bord intérieur une courbe qui donne un mouvement lent de va-et-vient au pliant / ou au cylindre cannelé qui remplacerait ce pliant. A cette fin, un petit bras de levier, dont le centre de mouvement est, à fort peu de chose près,aa milieu de la longueur, a une de ses extrémités articulée arec la courbe delà roue y, et l'autre articulée avec le pliant/.
Le sens du mouvement de toutes ces pièces est suffisamment indiqué au dessin, et il est inutile d'en parler ici.
§12. Métiers pour le lissage des soies et la confection des cannelles , de MM. Koechliîc frères , à Mulhouse.
Pl. X , fig. 168 , profil du côté droit.
Fig. 169, profil du côlé gauche.
Fig. 170, plan.
Fig. 171, navette.
Fig. 172, compas pour régler les poids.
Les mêmes lettres, dans les différentes figures , signifient les mêmes objets, a, bâti.
6, traverse.
ce, poulies fixe et mobile, e, arbre coudé.
fU k^les.
</, ballant.
h, taquet.
i t, lanières attachées au taquet.
k, fouet muni des lanières M. Quoique sa vitesse soit
MÉTIERS POUR LE TISSAGE DES SOIES
uniforme et toujours de haut en bas , il opère néaomoios sur la naveile un mouvement de va-et-vient.
/, arbre qui porte le fouel k, fin.
m, galet adapté au bout d'un levier sur l'arbre /.
n, came qui agit sur le galet m et qui est fixé sur l'arbre coudé.
o, roue déniée sur l'autre extrémité de l'arbre coudé, p, aulre roue dentée d'un nombre de dents double do la îrcccdenle.
q, pivot fur lequel se meut la roue p.
r, excentrique à rainure adapté sur la roue «, galet qui se meut dans la rainure de 1 excentrique r. f, levier denté qui est muni du galet s.
«, pignon qui engrène avec le levier denté t. t>, arbre qui porte le pignon t*.
w, w, deux poulies sur le môme arbre. Sur ces poulies sont Hachées des courroies qui agissent alternativement sur les
i'ses.
xx, lisses.
yy, poulies de suspension des lisses.
a, poulie sur Tensouple de l'étoffe, pouvant tourner sur on axe et retenue par un inenionnet à ressort.
b t corde qui enveloppe la poulie a, sur laquelle agit un oMspour faire tourner l'ensouple, dans le genre d'un tourneroche que Ton remonte.
dd t ressorts dans le genre des barillets de pendules pour pèrer la transition de la chaîne en place de poids, f>>j. 175.
Navette.
cannelte à défiler en forme de cône.
b b\ deux ressorts munis d'anneaux dans lesquels passe la )ic, afin d'opérer une tension uniforme et compenser les mues.
Compat.
Ce compas sert à mesurer l'ensouple d'étoffe dont !e dialètre augmente progressivement ; les nombres proporonnels, desquels il est muni, indiquent les variations à ire subir aux poids de tension; il suffit de prendre note au mmencement d'une pièce ; une espèce de vernier qui lisse sur l'une des branches sert à guider l'attention sur ne même colonne.
Tisserand.
Métier pour terge , tatin et pelitet façonner ie$.
PL X, fig. 176, profil du côte droit.
Fig. 172, élévation vue par devant.
Les mêmes objets sont désignés par les mêmes lettres dau les trois figures.
Toutes les parties qui ont dû déjà êire décrites dans le métier pour taffetas sont négligées dans celte légende.
a, excentrique à rainure placé sur l'arbre coudé et destiné à imprimer le mouvement aux lisses.
o, levier muni d'un galet qui reçoit le mouvement de l'excentrique a.
c, centre de rotation du levier b.
<l. bielle attachée audit levier.
«, lame ou autre levier qui reçoit le mouvement de la bielle d.
f, centre du mouvement de la lame.
g, crochets qui s'engagent successivement dans le mouvement de la lame.
h t cylindre muni de chevilles pour relever les crochets y, et les engager selon le genre d'étoffe.
t, roue à rochet qui reçoit le mouvement pour le cylindre.
&, roue à étoile avec un ressort servant a maintenir 1« cylindre dans l'immobilité momentanément.
/, platine percée d'autant de fentes qu'il y a de crochets.
m, ressorts à boudin qui presseut les crochets contre k cylindre.
t», balanciers auxquels sont suspendus les crochets en forme de charnières , tandis que l'extrémité opposée supporte les lisses.
0, ressort à boudin sollicitant les lisses à redescendre. p, chapeau pour arrêter les balanciers.
q t roue à rochet servant à mouvoir t'ensonple de l'étoffe. r f encliquelagepour mettre en mouvement le rochet. s, levier qui porte cet encliquelage et qui tourne librement sur Taxe de la roue q.
1, bielle qui imprime le mouvement au levier*, levier engagé à l'autre extrémité de la bielle t.
v t centre de mouvement du levier «.
w, autre bielle qui est engagée à coulisse sur le levier ».
x t tige conductrice de la bielle w.
y, arbre au bout duquel est fixée la tige a?.
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sx. deux bras munis d'un tube en verre qui repose sur Hoffe ei qui s'éloigne du centre de lensouple à mesure que Ile-ci augmente de diamètre. La longueur de ces bras se ipporte à la longueur du levier u, dans la première position $ la bielle w, comme le rayon de l'eusouple à la longueur î la tige x.
Cannetière à un bout.
PL X, fig. 196, élévation.
Fig. 197, proGI.
Fig. 198, coupe verticale.
Fig. 199, plan.
a, bâti.
b, traverse d'assemblage.
c, tambour avec les poulies fixe et mobile.
d, brocbe inférieure qui reçoit le mouvement du tambour, c, cône fixe au baut de la broche à.
f. broche supérieure qui reçoit le mouvement par sou impie contact avec le cône e.
g % espèce d'olive avec une saillie au milieu qui touche le
une.
h, bout de la broche /*, destiné à recevoir la cannette. k, centre de rotation du porte-crapaudines.
I, touche du porte-crapaudines.
m, excentrique qui , par l'intermédiaire de la touche l t nprime au porte-crapaudines et aux broches fun mou veut alternatif, ayant pour but de faire varier sou contact vec le cônee, et de lui imprimer graduellement différentes ilesses proportionnelles au diamètre de la cannelle à défiler, u poini correspondant où elle se charge de soie, n, crochets ou guides de la soie au momeut de s'envider. o, tube de verre sur lequel passela soie, p, châssis mobile sur lequel sont adaptés les crochets n et e tube o,
q % centre de mouvement du châssis p.
r, arbre taraudé qui, en tournant, pousse le châssis q % t change remplacement du renvidage à mesure qne la cantette se confectionne.
s, coussinet dont la partie inférieure seulement est ta* audée, tandis que la partie supérieure est unie.
<, ressort qui presse sur le coussinet supérieur et que l'onriere soulève lorsque la caunette est achevée, pour repousser 'arbre r à son point de départ.
7(ï PREMIÈRE PARTIE. COAP. II.
ii, pignon engagé à rainure sur l'arbre r el dans lequel cet arbre peut glisser librement.
vv t parois entre lesquelles le pignon u est maintenoei position.
w, vis sans fin imprimant le mouvement au pignon l Cette vis est placée au bout du même arbre quo l'excèstrique m.
x, poulie au bout du même arbre.
y, antre poulie qui donne le mouvement à la poulie x.
s, troisième poulie sur le même axe que la précédente, et qui reçoit le mouvement d'une poulie a sur l'arbre do tambour.
6, frein pour empêcher la bobine de prendre de la volée : il consiste en un bout de tube de verre et une charnière to fil de fer.
c, tubes de verre sur lesquels frotte la soie.
Cannetière à ailette.
PL X, /ty.192, élévation.
Fig. 193, proOl.
Fig 194, coupe verticale.
Fig. 195, plan.
Dans cette cannetière, le tambour et la broche inférieure, quoiqu'un peu différemment placés, ont cependant le mèœe but que dans la précédente.
a, broche supérieure; elle est placée horizontalement etrtl creusée. La soie passe au travers comme dans la broche d uo rouet.
b % ailette qui conduit la soie à la sortie du tuyau.
c, coltet de la broche.
d, fourche engagée dans le collet c.
c, châssis mobile sous lequel sont fixées toutes les fourches.
/*, centre de mouvement du châssis e.
/*, excentrique contre lequel la touche g porte , au moyen d'un ressort à boudin, et qui imprime au châssis c, et par suite aux broches supérieures, un mouvement le long de? parois du cône, comme dans la précédente machine el dan* le même but.
«, cannelle placée sur une broche fixe.
k, autre châssis qui porte toutes les cannelles, centre de mouvement du châssis A'.
m, vir. qui avam-e le châssis k el les cannelles, comme dan? la précédente machine.
OURDISSAGE SANS BOBINAGE
l 14. Ourdissage sans bobinage , de M. Gotlbert (Pierre-Louis), à Elbœuf.
Détail des destins.
PI.X, fig. 176 et 177 , a, bâti carré pour recevoir les monantsen bois sur lesquels sont placés les supports des tourlettes destinées à recevoir les pièces de fil. Les traverses du laulet du bas ont chacune une mortaise dans le milieu, et quatre trous ronds de chaque côté , dans lesquels sont emmanchés iesdits montants.
6, montants sur lesquels sont placés les supports des tour* nettes , celui du milieu étant fixé à un tenon à chacun de ses bouts. Les quatre de droite et les quatre de gauche ont , chacun et à chaque bout , un tourillon pour donner la direction convenable aux tournettes: il y a quatre lourneites sur les quatre montants de droite et de gauche , et huit sur celui du milieu , c'est-à-dire quatre de chaque côté.
c , supports en tôle attachés par quatre petites vis , sur les montants 6, dans lesquels sont posées les tournettes ; ceux du haut sont garnis de deux petits pivots sur lesquels tourne la lournette; ceux du bas ont cinq petits trous qui servent à élever et à baisser la tournelle, suivant la longueur de la pièce de fil. Les supports du haut sont garnis en plus, dans le bas et sur le derrière , d'un guide-fil , en fil de fer , formant la fourchette, figurée sur le plan parla lettre ce guide-fil est teou sur le carré du support par un entrelacement , et sert à maintenir la pièce de fil sur la tournetle ; les supports du bas sont aussi garnis, en dessus et sur le devant, d'un guide-fil servant au môme usage, mentionné cidessus.
d, petites tonrnettes en bois, avec des traverses en fil de fer, sur lesquelles tournent les pièces de fil; les tournettes du haut sont garnies de petits tubes en verre qui s'emboîtent dans le pivot du support, ce qui donne une grande légèreté; celles du bas sont garnies d'un petit arbre en fil de fer qui passe dans un des cinq trous qui sont dans le support du bas ; il faut deux tournettes pour chaque pièce de fil.
e, traverses en bois, tenues par un support emmanché dans les montants du bâti, et garnies dessus et dessous d'un tube en verre sur lequel coulent les fils ; il en faut deux, parce que le fil venant du haut , on le passe en dessous des traverses, et s'il vient du bas, on le passe en dessus.
/", giette-lame : cette giette-lame, au lieu d'être en boii
ou en fil de laiton , comme on les a longtemps faites, eslei ficelle très-fine, de sorte que les verriues , loin de donner de la résistance au fil , lui obéissent et prennent son inclinaison , ce qui donne un grand soulagement dans l 'opération de l'ourdissage, quand le fil se trouve tendre.
§ lo. Chasse-navclle perfectionne , de M. Mathev (Jacques Frédéric), à Colmar.
Les dessins de la pl. IX, /*</. 162 et 163, représentent ee mécanisme.
Fif). 162, élévation d'une partie du métier et du cha«senaveite.
Fig. 165, coupe verticale sur la ligne a b.
a, arbre des contre-marches portant deux bras bb t à courbes elliptiques, fixées sur le susdit arbre en sens inverse.
c , e , galets mobiles sur des axes et portés par deux pièces à contre-poids d, d, fixées sur les arbres f, f, qui portent les
lOUCtS (Jy tj.
Mouvement de la machine.
L'arbre a, dans son mouvement de rotation, entraîne les bras 6, 6, qui viennent presser alternativement sur les galets c, c, poriés par les pièces d, d fixées sur les arbres f, /, et leur fout faire, ainsi qu'aux fouets g , g, un mouvement demicirculaire alternatif.
Ces dernières pièces , après avoir exécuté le mouvement opéré par la pression des bras sur les galets, reprennent leurs places primitives par l'effet des contre-poids de U pièee d, d.
§ 16. Ballant brocheur de M. Clerc (Léger),
à Lyon.
Voyez pl. IX, fig. 161, a est une plaque en fer de la largeur de l'étoffe, posée sur la poignée du battant, et arrêtée par un écrou qui ne l'empêche pas toutefois de subir un mouvement de baisse, comme on le verra plus loin.
b, rondelle dentelée en enivre , et dont lo diamètre est à peu près la largeur de la fleur qu'on veut brocher. Ces rondelles tournent sur un pivot adapté h la plaque a. Leur nombre est toujours égal a celui des fleurs ou bouquets séparés quoa compte dans l'étoffe , c'est-à-dire qu'un article qui devrait
BATTANT BROCHEUR
voir huit sujets brochés dans sa largeur exigerait an battant e huit rondelles.
Sur la circonférence dentelée de chaque rondelle court une haine à la Vaucanson c, qui lui imprime un mouvement de otation.
Une partie de la rondelle d est échancrée , et c'est dans cite éebancrure qu'entrent les fils sous lesquels la rondelle, D tournant par le moyen de la chaîne e, doit faire passer la annette rétrograde qui contient la trame. Celte cannelle e?t nchàssée dans un petit cintre de cuivre e , qui est fixé sur la oiidelle , et qui se trouve au-dessus de l'échancrure d.
À toutes les deux rondelles , il y a une poulie en cuivre f y ui tourne sur un pivot adapté à la plaque a. Le but de cette >oulie est de conserver à la chaîne de Vaucanson toute la en* ion nécessaire pour maintenir l'engrenage.
En haut de la plaque a est un glissant g en fer, muni Tune manette en bois h, laquelle manette se trouve au milieu du glissant. Ce glissant détermine le mouvement simulaué de rotation de toutes les rondelles, car à chacune de ses xlrémités t est fixée la chaîne de Vaucanson.
Quand l'ouvrier pousse vers la droite la inanelte du glissant, es rondelles tournent à gauche, et réciproquement, quand il a pousse vers la gauche, les rondelles tournent à droite. Ce nouvement de va-et-vient du glissant ne fait rien perdre à a chaîne de Vaucanson de la tension qui lui est nécessaire , ar il existe au -dessous de l'extrémité du glissant un loquet i ressort j qui comprime la chaîne d'engrenage, et qui conerve par là une égale et continuelle force.
A chaque extrémité de la plaque a, et sur la ligne que lécrit le glissant par son va-et-vient , sont annexées des '■rges de fer t, qui dirigent la plsqueetla soutiennent, inlépeodamment de l'écrou qui la fixe, comme nous l'avons lit plus haut , sur la poignée du ballant.
Ces verges, maintenues par des pilons, sont fixées aux anies du battant, et viennent s'enchâsser en haut de chaque amedansdeux boudins de métal s, qui déterminent, par leur bree élastique , le mouvement de baisse de la plaque.
Résumé,
Tant que les coups de fond se passent , la plaqne a et les rondelles restent immobiles sur la poignée du ballant; mais, mût que le coup du broché se présente , l'ouvrier appuie sa
main sur le haut de la plaque, et la fait descendre parallèlement au poigne de l'étoffe. Après ce simple mouvement, l'ouvrier lire è droite ou à gauche la manette du glissantqui fait tourner les rondelles; il a toutefois le soin d'observer l'entrée des fils dans l'èchancrure. Quand les rondelles ont décrit leur rotation, toutes les cannelles ayant alors passé sous les fils qui sont entrés dans l'èchancrure , l'ouvrier lâche la manette, et la plaque , soulevée par les boudins , reprend si place première jusqu'au moment où un second coup de broché devra se présenter.
§ 17. Métier à fabriquer les étoffes à poil, de MM. Vàcet, Martin et Delaroub, à Lyon.
Dcscvxpt ion ,
Pl. X, fig. 178. A, charpente du métier.
H . mécanique à la Jacquard que l'on n'a pas figurée.
C , brancard de la mécanique.
D, jumelle de la mécanique.
E, quatre lisses pou r la pièce de dessus.
F , deux lisselles peur les cordons de la pièce de dessus.
G , rouleau de la pièce de dessus.
H , quatro lisses pour la pièce de dessous.
j , deux lisseites pour la pièce de dessous.
h , rouleau de la pièce de dessous.
Y I, cordes qui communiquent directement, des lisses H, J t à la mécanique B, après avoir passé dans les trous d'une planchette n, fig. 180, fixée au dessous du brancard de la mécanique.
L , plombs qui servent à tenir tendues les lisses H , J.
M, deux lisses pour le poil, travaillant alternativement avec chaque pièce; ces lisses sont soutenues au milieu de l'intervalle des deux pièces, par les cordes n° ± et deux des ailerons *.
N, petit rouleau pour une moitié du poil de dessus.
O, petit rouleau en verre, sur lequel passe le poil V supporté par une corde fixée au brancard de la mécanique.
r petit rouleau pour l'autre moitié du poil.
Q, petit rouleau eu verre, sons lequel passe le poil P, supporté comme te petit rouleau 0.
R, support des rouleaux N, P.
S, huit ailerons, dont quatre serrent à supporter les lisses E, deux les lissettes F, et deux les lisses M, par les cordes j°»Î,3,4.
T, support et peigne, entre les dénis duquel sont placés es ailerons S.
U, plombs attachés aux ailerons S, servant de contre- )oids aux lisses E, F, M.
V, cadre servant d'appui aux ailerons S, du côté des )lombs.
X, dix ailerons percés à l'une de leurs extrémités , et enilés à une broche en ter qui traverse les jumelles de la mè~ anique en D\
Ces ailerons sont mis en mouvement par la mécanique , >ar le moyen des cordes n°« 5 et 6 ; ils sont supportés à 'autre extrémité par le cadre Y. Deux de ces ailerons servent i faire travailler les lisses de poil M avec la pièce G, par le no yen des cordes lâches n° 1 .
a, fig. 178, plateau fixe solidement à la charpente du métier >ar ses extrémités a\ et destiné à supporter tout le méca— lisme de la coupe, ainsi que les barres b , qui servent à ré- [1er l'écart des pièces et la hauteur du poil.
b , barre en fer fixée sur le plateau a. Cette barre est diisée en deux parties, dont l'une inférieure est fixée sur le • iateau a , par deux supporte taraudés aux extrémités, ayant hacan deux écrous,dont l'un dessus et l'autre dessous le •Liteau, permettent de l'élever à la hauteur convenable et c le fixer solidement; et l'autre partie supérieure estadap~ ée à la partie inférieure par le moyen de deux vis de rappel , ftg. 181 et 185, fixées chacune aux extrémités, et qui pernettenl d'augmenter ou de diminuer l'écart et servent à fixer a hauteur du poil.
<?, #7.178, rouleau de devant, sur lequel s'enroulent les itèces. Ce rouleau est garni de petites pointes saillantes de : millimètres (1 ligne ) et distantes de 14 miliira. (6 lignes), .orsque l'étoffe est appliquée sur le rouleau, les pointes la raversent et servent à tenir les pièces tendues, en empôhant l'étoffe de glisser sur le rouleau. L'élu If e ne fait qu'un our sur le rouleau ; on la sort de dessus à mesure qu'elle st fabriquée. A l'une des extrémités du rouleau et à droite st un régulateur ordinaire d, qui fait tourner le rouleau haque fois que l'ouvrier enfonce la marche, avec laquelle il st en communication par un levier en fil de fer. On varie la
direction de l'étoffe , en faisant prendre plus ou moinide dents à la dernière roue du régulateur d\ Entre le rouleau t et les bjrres b, est une traverse en bois e bien polie. Ceils traverse, qui a 81 millimètres (3 pouces) depaisseur , partage les deux pièces, et sert à maintenir entre elles un écart nécessaire pour faire passer l'instrument qui coupe le poil. Celte traverse est maintenue toujours à la même dislance k rouleau de devant, par deux supports en fer/, qui sonlfiiéi sur le plateau a et servent à le maintenir.
<7, fij. 178, battant à boîtes. Ce ballant, dans lequel est fixé le peigne A, a une boite j de chaque côté. Un peu plus larges et plus longues que les navettes, ces boîtes sontdivi* sèes en deux parties sur leur hauteur dans. toute leur longueur , par une lame en cuivre Je, destinée à recevoir U navette de la partie supérieure.
Cette lame est fendue dans le sens de la longueur , moins 14 millimètres (61ignes) à chaque extrémité; elle est sup* portée par quatre vis / , dont deux de chaque côté servent à la fixer à la hauteur convenable, pour lancer la navette de la pièce supérieure. Les naveltes sont chassées des boites par deux poupées m. Ces poupées ont deux taquets n, lesquels sont fixés par les vis o, sur une tige en fer carrée?, de la grosseur de la fente de la lame k. Le taquet n est fine au-dessus, et celui »', au-desseus de la lame k. Les poupées m glissent sur le fil de fer ç, lorsqu'elles sont tirées par les cordes r, qui passent sur ces poulies. Les taquets chassent les deux navettes et sont ramenés dans le fond des boites par la corde s, qui passe sur la poulie f , et dont l'une des extrémités est fixée à la bobine o, qui fait ressort, et l 'autre extrémité à la poupée m. Sur le plateau a , et au -dessous des barres 6, sont fixes solidement deux arrêts garnis en buffle par-devant, contre lesquels le battant vient frapper chaque passage de naveltes ; ils servent à garantir les barres du choc du battant, et, comme le régulateur tourne chaque coup, le battant Trappe toujours contre ces arrêts.
Au pied des barres 6, est de chaque côté un support a, à gousset, pouvant être fixé à la hanteur convenable par une vis, et qui sert à supporter les pièces fc, fig. 178, 183 et 184 (que nous appelons reculements). Les pièces du milieu c eld, jig. 178 (que n us appelons régulateurs des fils de fer), sont susceptibles d'être élevées ou abaissées à la hauteur convenable, par le moyen des vis de rappel e , qui sont fixées dans la par-
ie supérieure des reculemenis. Le régulateur des (ils de fer , qui est le plus rapproché des barres b, est percé d'un rou long dans le sens perpendiculaire; l'autre régulateur d ist percé de trois trous. Dans ces trous passent des fils de fer [ui sont fortement tendus parles vis/*, qui ont leur point l'appui sur des pièces en fer g, solidement fixées à droite et i gauche du métier, /ty.18l et 183. Les fils de fer traversent ;nlre les deux pièces et à une distance égale de chacune. Il y i en tout cinq fils de fer ; deux passent dans le Irou long du égulatenr cet très-près des barres b \ ces deux fils de fer c\ ty. 185, se joignent , étant l'un au- dessus de l'autre, dans le nème trou : les trois autres sont supportés par le régulateur i. De ces trois, deux, d\ sont l'un au-dessus de I autre , à a dislance de 5 millimètres (â lignes) environ , et à 54 milimètres {- pouces) , en arrière des deux fils de devant ; et le roisième d ' est de 9 millimètres (4 lignes) en arrière de ces lernrers , et à une hauteur qui partage l'enlre-deux de ces Jeux derniers. Entre ces fils de fer est placé le charriol h , ty. 182, qui traverse d'un côté de la pièce à l'aulre, par le noyen détaillé ci—après. Sur ce charriol. est fixé ie couteau i, qui passe entre les deux fils do fer c\ Le ehatrtot porte ieux poulies j, qui roulent le long dn fil de fer d" et il est ?n raèine temps continu par les deux fils de fer d devant et ierrière lesquels sont deux goupilles, qui font que ces deux Ils de fer entraînent le charriot dans leur mouvement d'avant en arrière et d'arrière en avant.
Le fil de fer de derrière peut être remplacé par une lame i) fer dont un des côtés, parfaitement droit, sert à remplacer de fer d", et offre l'avantage de ne pas céder à la résistance qu'éprouve le couteau quand il coupe la soie. Les reniements sont maintenus sur leurs supports par le moyeu de deux vis qui passent dans un trou allongé et qui leur permettent de faire un mouvemeol d'arrière en avant Ces reniements sont toujours retenus en arrière par la tension des fils de fer qui sont fixés à un point convenable à celle figure. Derrière ces reculeinents, et sur l'exlrémité des snpports «, est fixé un petit levier k (que nous appelons moieur des reculemenis), lequel moteur, suivant qu'on lui imprime un mouvement de droite a ganche, ou de gauche à droite, fait avancer ou reculer les reculemenis. Ces moteurs sont liés l'un à l'autre à leur extrémité k par un fil de for l , de manière qu'en poussant celui de droite du côté gajache , il at-
tire l'autre dans le même sens, et les rcculementi font m mouvement en arrière, attendu que les fils de fer, dansh: tension, les entraînent naturellement. On obtient reffei contraire en poussant celui de gauche du côté gauche, qui, aitirant à lui celui de droite, fait avancer les reculemenls qsi gouvernent les iils de fer qui supportent le charriot. Ce mouvement estfait à dessein de couper toujours dans le mêmem Sur le plateau a sont fixées deux tringles m( fiq. 185), qui surpassent de quelques millimètres la hauteur des fils de fer, et U charnière en m' leur permet de faire un mouvement de droit! à gauche et de gauche à droite. Le charriot, entraîné par la force qui le met en mouvement à droite ou à gauche, lu entraîne alternativement l'une et l'autre, et ces tringles, appuyant contre les moteurs k, qui font faire le mouTerneni d'avance ou de retraite , font avancer ou reculer le charriât. Le moteur de droite, 6e trouvanlendehors des reculeinenis, est mis en contact avec la tringle m par un prolongemeoti. qui traverse les reculcments dessous le régulateur d.
0, poulie traversée par un axe et supportée par deux piècei en fer fixées avec des vis sur le plateau a La partie supérieure de cette poulie est à la hauteur du dessous des fils de fer. Un peu en arrière de celte poulie, c'est-à-dire unpej plus sur la droite, est une autre poulie o, dont le supporter comme celui de la poulie o, mais dont la partie supérieure est fixée juste à la hauteur du charriot //.
1, fig. 181 et 1S W 2, supports conformes à cenx des poulie* 9 et<7, destinés à supporter deux poulies, dont Tune est en boit 2 ( fig. 182) , et à douhle gorge, et l'autre en cuivre, 5, est taillée à dents convenablement espacées , selon le n° R» chaîne à la Vaucanson dont on se sert. La poulie en bfiiî est fixée solidement sur une partie carrée de l'arbre qui la traverse , lequel arbre a son appui sur l'un et l'autre support t. La roue en cuivre est sur une partie cylindrique du même arbre, et peut tourner librement sur l'arbre l)e chaque rôle de la roue en cuivre et presque à l'extrémité delà circonférence, est fixé un cliquet. Sur la poulie en boa 2 et du côté de la roue en cuivre 3, est une roue à dentsda rochet 4, sur laquelle engrène le cliquet qui est de ce côte sur la roue 3. Sur le support 1 et du côté opposé à la root 4, est une roue immobile à dents de rochet 5, contre laquelle bute l'arbre cliquet , lequel retient la roue en cuivre de manière à l'empêcher de tourner de gauche h droite (en se sup-
posant devant le métier). Les dents de la roue de rocbet 4 sont tournées dans le sens convenable pour faire tourner la roue de cuivre de droite à gauche ; et, lorsqu'elle tourne dans le sens contraire, elle tourne seule, attendu que la roue en cuivre est retenue par le moyen du cliquet qui est opposé et qui bute contre la roue 5. Sur la roue 5, passe une chaîne < Mo lin 6, iite à la Vaucanson, dont la partie supérieure passe intie les deux pièces, un peu au-dessous du charriot, pour passer ensuite sur ta poulie o, et de là revient entre le plateau et la pièce de dessous sur la roue 3. Sur l'une des gorges de la poulie 2, la plus rapprochée de la roue 5, est enroulée jue corde 7, à l'extrémité de laquelle est attaché un poids. Celte corde est enroulée de manière que le poids fait tourner la poulie de gauche à droite. Sur l'autre gorge esl enroulée jne corde 8, destinée à faire tourner la poulie dans le sens >ppo*é. L'extrémité de celte dernière corde est fixée à un évier qui correspond à la machine , de manière que , lorsque ouvrier repousse la marche, cette corde, en se déroulant, ait tourner la poulie 2 de droite à gau« he , laquelle poulie ifliraîoe dans ce sens la roue 5, qui, à son tour, enroule la haiue à la Yaucanson.
Lorsque l'ouvrier lâche la marche, la corde 8, qui avait ntraînè la poulie de droite à gauche, cède, el la corde 7 'entraîne à son tour de gauche à droite, sans que celle-ci >uisse entraîner la roue 5, qui se trouve retenue par la roue
dents de rochet 5. On conçoit, d'après ce détail, que, baque fois que l'ouvrier enfonce et lâche la marche , la chaîne i la Vaucanson se trouve entraînée dans le même sens, et |u'elle ne peut pas l'être dans un autre. Sous le charriot du outeau est lixé un petit crochet à charnière un peu serrée, fui, lorsqu'il est à droite, est abaissé par une petites pièce en er (que nous appelons détente), fixée aux supports des roulements. La pointe de ce crochet étant abaissée rencontre la haine de Vaucanson , qui , dans son mouvement de droite à auche, entraine le charriot jusqu'à cequ'il soitarrivé à la gauhede la pièce ; là, au moment où il pousse la petite tringle, qui ((e-mème pousse les moteurs des reculemenls qui les font vancer, il rencontre une petite pièce en fer, coudée dans le ens opposé à celle du côté droit, laquelle, faisant relever t petit crochet, lui fait lâcher la chaîne de Vaucanson. Le barriot, devenu libre, se trouve entraîné vivement de gaube à droite par une chevalière 9, à l'extrémité de laquelle
Tiuerand. S
est an poids, et qui passe sur la poulie 7. Le charriot, tt arrivant sur la droite , pousse la tringle qui fait faire retraite aux reculeraenls , el le petit crochet du charriot se troimni en même temps abaissé, le charriot est de nouveau remonte par la chaîne. Le charriot remonte de droite à gauche, m les trois, quatre ou cinq coups, selon qu'il est nécessaire.
Fig. 1"S, 18.") et 184, autre moyen employé pour remonta le couteau. Pour ce moyen, il faut une roue et deux ponte fixées sur des supports, dont l'un, 1, semblable à ceux de li poulie o , fit). 181 , el l'autre , 1* , est divisé en deux partie dans sa hauteur. La partie supérieure de la première parliez termine au dessous de la hauteur de l'arbre 12 -, la second partie est adaptée à celte première du côté de la poulie ô par le moyen d'un écrou , lequel écrou sert aussi à fi^rle prolongement 1T» dusupport 1'; cette seconde partie csicc"{ qui supportel'arbreâ. Les^ipoorU îet f sont éloigoés l'os* l'autre assez pour laisser un intervalle de 9 millim.(4 ligtm entre eux de plus que J èpr'jS ir Ht laroue iet des poulies "et G, el l'arbre 2, qui les traverse , dépasse d'un côté de Omfc (•4 lignes), outre l'épaisseur des supports. La poulie 5 est « bois el à double gorge; elle est fixée solidement sur la partie carrée de l'arbre , et la roue 4 ainsi que l'autre poulieâ tournent librement sur l'arbre. La roue 4, en cuivre, eït taillée à dents de rochel, et dépasse de quelques millimètres lu poulies 3 et 6. Les dents de celte roue sont tournées dans nu sens convenable pour qu'un cliquet 5, fixé sur le plateau* ( et sur la droite de celte roue en se supposant devanl le tutlier), puisse l'empêcher de tourner de gauche à droite. U poulie 6, sur laquelle s'enroule une chevalière (à l'extrémité de laquelle est attaché le charriot) , est en bois et a une seule gorge. Le côté qui plaque contrôla roue 4 est garni ea tôle, et sur celle partie sont clouées, sur le point le plos rapproché du centre, quatre bandes d'acier faisant ressort et tendant à éloigner ces poulies de la roue 4. L'extrémité d« ces ressorts appuie sur la circonférence de la roue 4 ; la circonférence de la roue 4 est liée à son centre par quatre croisées 4'. À la poulie 6 est fixée une goupille dépassant de 7 millimètres (5 lignes ) du côté de U roue 4 , et fixée i 7 oo 9 millimètres ( ô ou 4 lignes de la circonférence de la poulie 6, de manière qu'étant, par une force quelconque, rapprochées l'une de l'autre, la roue 4, tournant de droite* gauche , entraiue l'autre dans son mouvement aussitôt quel*
oapille rencontre une des croisées delà roue 4. Sur lapouie 5, et du côlé de la roue 4, est fixée une roue à dents de uchet 7, moins grande que la poulie 5, et dont les dents ont dans le sens opposé à celles de la roue 4. Sur la roue 4 st un cliquet qui bute contre ces dents, de manière que la »oulie T> étant mise en mouvement de droite à gauche par me corde 8 qui est enroulée sur l'une de ses gorges , et dont extrémité est fixée au bout d'un levier qui communique à a marche , cette poulie 5 entraîne dans son mouvement la oue 4 par le moyen du cliquet qui se trouve entre elles eux. La poulie 6 , étant supposée jointe à la roue4, est enrainée également dans le même sens aussitôt que la goupille encontre les croisées de la roue 4. Lorsque la corde qui a ait mouvoir la poulie 5 de droite à gauche devient lâche, me autre corde g enroulée dans le sens opposé sur l'autre ;orge, et à l'extrémité de laquelle se trouve un poids, ranèae la poulie ~> de gauche à droite , et la roue 4 ainsi que a poulie 6 restent immobiles , attendu qu elles sont reteuies par le cliquet 5 , qui a son point d'appui sur le plateau i. Sur la poulie 6 s'euroule une chevalière 10 , à l'extréaité de laquelle est attaché le charriot h, qui porte le coueau , elchaque tour qu'elle fait , de droiteà gauche , enroule achevalièrelO, et remonte le charriot pendant tout le temps jue la poulie 6 reste appliquée contre la roue 4, ce qui a ieu toutes les fois et aussi longtemps qu'une force plus grande |ue celle des ressorts qui les séparent les contraint à se rap- •rocher. Mais , aussitôt que cette force cesse d'agir , les resorls qui sont entre la poulie 6 et la roue 4 faisant éloigner tt échapper la goupille, la poulie 6, devenant libre, cède à effort du poids 1 1 qui est attaché à l'autre côté du charriot , u le charriot est entraîné vivement de gauche à droite. La )oulie 6 et la roue 4 se rapprochent et s'éloignent par le ooyen d'un petit mécanisme qui est mis enjeu par le chariol. Ce mécanisme consiste en un levier en fer 12, dont l'une les extrémités est fixée par une vis , à la partie inférieure et )n dedans du support 1\ Ce levier dépasse la hauteur du rapport i' de 81 millimètres (3 pouces), et peut faire un mouvement d'arrière en avant ; contre le même support, et -is-à-visle trou que traverse l'arbre, est fixé solidement par un écrou un prolongement 13 du support 1', qui s'élève à la hauteur de la seconde partie du support \i\ qui est fixé :ootre ce même support avec le même ecrou. Sur le prolon-
gement 13 est goupillée unelame en cuivre 14 qui s'étend sur la droite. Sur le même prolongement est aussi goupillée une tringle en fer 15 , qui s'étend sur la gauche et contre laquelle glisse le levier 12, qu'elle sert à contenir pour qu'il ne s'écarte pas à sa droite lorsqu'il est repoussé par sa gauche; enGn. une pièce en cuivre 16, en forme de coin, fixée au levier 12 4 la hauteur de l'arbre 2, et qui a US millimètres (2 pouces 1/2 de long sur 41 millimètres (1 pouce 1/2) de lnrge et I millimètre (1/2 ligne) d'cpaisseor, sur un de ses bouts 16', et 11 millimètres (5 lignes) sur l'autre bout 16". La partie mince 16' de ce coin est toujours engagée entre l'arbre 2 et la lame 14, de manière qu'en tirant de gauche à droite le levier 12, le coin 16, s'introduisant entre l'arbre 2 et la lame 14 , fait reculer l'arbre et joindre la roue 4 et la poolie 6; et alors la goupille de la poulie 6, rencontrant les croisées 4' de la roue 4 , est entraînée par elle dans son mouvement de droite à gauche et remonte le couteau. Le charriot A, en arrivant au point où il doit se décrocher, pousse une tringle en fer m Cette tringle pousse la détente 17 , qui elle-même pousse le moteur des reculements h, avec lequel elle est en contact dans sa partie 17* , et cette dètchte 17 , communiquant avec le levier 12 par la triade coudée 18, le fait reculer. L'arbre 2 n'étant plus repousse par le coin 16, les ressorts qui sont entre la poulie b et U roue 4 font échapper la goupille, et la poulie 6, devenant libre, cède au mouvement du charriot h, qui est entraîné rapidement par le poids 11 qui est attaché à sa droite. Le charriot, en arrivant à droite, pousse les moteurs de reculemenl m , n, qui sont en communication par le fil de fer /. Ces moteurs font agir le mécanisme détaillé ci-devant, qui fait reculer l'arbre 2 et joindre la poolie 6 et la roue 4, et le charriot est remonté de droite à gauche , sans coupes, attendu que les reculements nnl fait leur retraite.
On peut aussi, pour couper la peluche, se servir d'ancooteau de la largeur de l'étoffe, mais ce moyen n'est applicable qu'a la peluche. L'appareil ressemble à une scie à scier les métaux. La lame, en acier très-mince, est fortement tendue par le moyen d'une vis à laquelle est fixée l'une de ses extrémités. Cette lame glisse entre deux fils de fer fortement tendus. La partie postérieure de l'instrument se prolonge de 162 millimètres (6 pouces) en dehors de l'étoffe de chaque côté, pour pouvoir faire un mouvement de droite à gauche.
L'instrument est supporté de chaque côté sur des pièces susceptibles d'avancer et de reculer, et ces reculeroents sont garnis de poulies sur lesquelles glisse l'instrument. D'un côté en un poids attaché par une chevalière et passant sur une poulie comme pour les moyens précédents; de 1 autre côté est aussi attachée une chevalière qui s'enroule sur une poulie , en tout point conforme à celle de ces moyens , et gouvernée par le même mécanisme. Chaque coup fait remonter l'instrument de 27 à o4 millimètres (1 à "2 pouces ) , selon que l'on a besoin de le faire remonter plus on moins vile. La difficulté de donner un tranchant parfaitement égal sur toute la longueur des couteaux fait préférer les autres moyens qui , ne présentant pas cet inconvénient, donnent une coupe plus fraîche, ce qui permet de faire du velours.
Pour fabriquer du ve'onrs, comme' le poil craint d'être écrasé, on est obligé d'avoir deux rouleaux pour enrouler l'étoffe , tournant dan* un sens inverse. Chaque rouleau est garni de pointes , comme celui décrit pour la peluche, et chacun enroule une pièce. La pièce de dessus passe par dessous le rouleau de dessus, afin que l'envers soit appliqué contre le rouleau, et la pièce de dessous passe par-dessus h rouleau de dessous. Ces rouleaux communiquent l*un à l'autre par un engrenage de deux roues en cuivre, et ils sont tous deux gouvernés parle même régulateur.
ADDITION ET PERFECTIONNEMENT
Le perfectionnement consiste dans le moyen de diviser les [leux pièces d'une manière différente de celle décrite précédemment.
Le moyen employé ci-dessus est un instrument dit rabot volant, auquel est fixé un outil tranchant qui divise les deux pièces en traversant rapidement d'un côté à l'autre entre des lils de fer fortement tendus. Ce moyen présente l'inconvénient d'user trop promptement le fil de l'outil tranchant, ce qui oblige à changer souvent l'outil et rend l'étoffe défectueuse, attendu que, chaque fois que l'on change l'outil, on le reconnaît à l'étoffe par la différence qui existe dans la fraîcheur de la coupe, entre la partie coupée par l'instrument dont le fil est énioussè, cl la parlie doul , au contraire, le fil est U'uu tranchant vif.
Pour remedier à cet inconvénient, on emploie actuellement
une règle garnie de plusieurs lames dont suit la description.
La fig. 178 représente une partie de règle en fer,sor laquelle sont fixées sept lames a, fig. 179, arrondies surlei angles, aûn que la soie ne puisse pas s'engager entre elles.
Figure 180, autre partie de la règle qui s'applique sur les lames, et sert à les fixer solidement par le moyen de huit vis, dont une est placée entre chaque lame.
b, découpures faites à la règle pour la guider dans son mouvement de droite à gauche et de gauche à droite.
e, poulies fixées par une vis sur une pièce eu fonte, et qui traversent la découpure b.
d , trou auquel on adapte la corde qui communique à la mécanique, et qui sert à faire mouToir, tous les trois coup», la règle à droite et à gauche en roulant contre la poulie t. La forme de la découpure b fait que la règle s'avance ponr couper ce qui s'est avancé pendant trois coups, et qu'elle se recule pour ne pas se trouver contre la soie au moment où le battant, donnant le coup , fait vibrer l'étoffe; ce qui fenit glisser le poil qui n'est lié que par trois coups , et ferait des poils d'une longueur inégale. Cette règle remplace les grandes lames et présente sur ces dernières l'avantage de pouvoir obtenir des lames d'une trempe égale , et de pouvoir leur donner un fil parfaitement tranchant , ce qu'il est très-difficile d'obtenir avec les grandes lames, et ce qui fait que dans ce cas l'étoffe présente des parties plus ou moins bien coupées.
La fig. 181 représente un templet pour tenir l'éloffe en largeur, et templer les deux pièces à la fois. Ce templet peut être allongé plus ou moins, par le moyen do la vis f , fig. 19t.
L'excentrique f sert à élargir le templet , en tournant la petite manivelle g, fig, 191 et 187.
La fig. 186 est une pièce qui entre à coulisse sur la pièce i, fig. 182 et 184, et qui peut s'élever ou s'abaisser. Cette pièce porte un ressort fc, sur lequel est fixée par une vis une petite pièce* ,/ty.l83. Lorsque la pièce ,fig. 183, est élevée, la petite pièce l s'accroche sur la partie t", fig. 188, par l'effet da ressort k , et lorsqu'elle est abaissée, la même petite pièce n s'accroche dans la rainure m, afin que la pièce fig. 185 ne s'échappe pas delà coulisse i.fig. 185.
La fig. 189 représente un petit lingot en étain, garni de trois rangs de six à sept pointes chaque. Ce petit lingot se place dans les échancrures o , fig. 181 , 182 et 183 , qui sont desli-
lées a le recevoir , et il est fixé solidement dans ces échan- :rnres, par les vis />, fig. 188 et 186.
La fig 188 représente une petite pièce en cuivre mince, Cornant deux compartiments. Le compartiment q est garni de >uflle; celui r entre à coulisse sur la partie i>fig. 188et185, il est supporté par la goupille s , afiu qu'elle ne s'abaisse pas ur les pointes , lorsque la partie l est accrochée è la coche m.
Cette pièce, fig. 188, se place entre les lisières de chaque toile , la fig. 185 étant abaissée ; et lorsque les lisières sont «lacées ainsi, celle de dessus se trouve piquée par les pointes ie la pièce o, fixées è la partie », et celles de dessous se trouent piquées par les pointes de la pièce o, fixées à la ^7. 183. la élevant la fig. 183, pour accrocher la petite pièce / sur la artie i\ fig. 182, les pointes des parties o, fig. 188, péètrent dans le buffle contenu dans la partie r , fig. 188, en raversant les lisières de l'étoffe. Celte opération "étant faite droite et à gauche, on tourne la manivelle g,fig.i%\. L'exentrique/", fig. 191, repousse la goupille a, fig. 191, 188 1 190, et met l'étoffe à la largeur du peigne, en faisant aU >nger le templet par le moyen delà pièce à coulisse, fig. 190, ui glisse entre deux branches du templet, fig. 191 , qui sont ées l une à l'autre par les vis t>, fig. 191 et 188, qui traver- ;nt dans les coulisses delà pièce fig. 190.
Pour avancer le templet, on avance à droite et à gauche îs parties représentées par la fig. 183, ce qui dégage les points de la partie de dessous. La fig. 188 restant engagée entre is lisières, on soulève le templet jusqu'à ce que les pointes e dessus soient dégagées des lisières. La pièce fig. 188 est lors supportée par la goupille *, fig. 191 et 188, et sertde lime -pour le point jusqu'où l'on peut élever le templet sans ueles pointes dede*sous touchent le» lisières. Alors on pousse î templet en avant jusqu'au point où l'on veut le fixer de ouveau. Arrivé au point vonlu , on laisse aller le templet, lontles pointes de dessus pénètrent déjà les lisières de dessus, t on élève les pièces, fig. 183, que l'on accroche au point lésigné. Les lisières étant ainsi saisies , on tourne la inalivellep, fig. 191, jusqu'au point d'arrêt, et l'étoffe se trouve n largeur.
FABRICATION DES TISSUS
Les tissus se divisent en :
Tissus unis; Tissus façonnés.
Les tissus unis se subdivisent en :
Tissu.-* simples; Tissus unis croisés.
Les f -us façonnés se subdivisent en :
Tissus façonnés découpés au fi! ; Tissus façonnés découpés à la dent.
Les tissus unis se fabriquent tous au moyen des lisses on lames. Pour les tissus unis simples, le nombre des lisses est deux ; pour les tissus unis croisés , le nombre des lisses est d'au moins trois , et peut s'élever jusqu'à vingt.
Les tissus façonnés se fabriquent au moyen de la mécanique de Jacquard.
Pour les tissus façonnés, découpés au fil , on emploie ta mécanique d« Jacquard seule ; pour les tissus façonnés , découpés à la dent, on emploie la mécanique do Jacquard et les lisses.
TISSES UNIS
Les tissus unis se fabriquent tous avec deslisses, dites àcoulisset ou à anneaux. On nomme armure la manière dont or; répartit les fils dw la ebaîne entre les différentes lisses, pour obtenir un tissu déterminé.
Bien que le nombre des étoffes qne Ton peut fabriquer avec une quantité de lisses donnée soit égal au nombre des combinaisons que l'on peut faire avec ces lisses prises une à DM, deux à deux , etc., on dislingue seulement quatre armures principales qui servent de base è toutes les autres, savoir:
1° L'armure taffetas ou loile; ïi° L'armure sergé ; 5° L'armure batavia au casimir ; 4° L'armure Malin.
L'armure taffetas ou toile constitue tous les tissus unis simples, les autres donnent des tissus croisés.
FABRICATION DES TISSUS
ARTICLE I e *. — tissus unis simples.
Noos donnons le nom de tissus unis simples à toutes les ïtoffes fabriquées au moyen de deux lisses, dont l'une lève la moitié des (ils de la chaîne, tandis que I autre rabat l'autre noitié. Lorsque la chaîne est serrée, on rend la surveillance les tissus plus facile en en mettant quatre au lieu de deux; nais alors le travail est le même parce qu'elles sont accouplées deux à deux et fonctionnent en môme temps. La fig. 48, [pl. Y), représente une disposition de l'armure Lifte las ou toile, suivant que Ton a deux ou quatre lisses.
Les lignes horizontales A B, A'B ', A"B\ A"'B"\ indiquent les lisses. Les verticales C D, C J > \ indiquent les mai - * ches. Les petites croix, placées aox points de rencontres des lisses avec les marches, indiquent celles des lisses qui sont soulevées par chacune des marches. S'il n'y a que deux lisses, la marche CD soulève la lisse AB et la marche C D' soulève la lisse A' B . Dans le cas où il y a qnatre lisses, alors la marche CD soulève AB et A" B" et la marche CD' soulève A' B' It A" B ".
Les lignes verticales E,E,* E'\ E'" , indiquent les fils de la chaîne soulevés par chaque lisse, seulement ici on suppose qu'il y a quatre lisses, auquel cas chaque lisse soulève le fil qui se termine sur elle par un point noir. S'il n'y avait que deux lisses, on ne figurerait que deux horizontales AB, A' B', et deux fils E. E', les fils E", E'" étant soulevés le premier par la lisse AB, et le second par la lisse A'B', et n'indiquant par conséquent que la même chose représentée par E et E'.
L'armure taffetas ou toile sert à la confection de toutes les étoffes unies de coton, /in, chanvre et soie connues sous les noms de :
Toile de colon ; Toile de lin ; Toile de chanvre; Taffetas.
Elle sert aussi à la confection de la plupart des tissas de laine, tels que :
Draps ordinaires ; Flanelles; Tartans , etc.
Les conditions leg plus importantes à remplir, pour obtenir une belle toile ou un beau taffetas, sont les suivantes, savoir :
1° Avoir des peignes bien réguliers;
2° Avoir le rouleau d'arrière chargé bien régulièrement, de manière que la chaîne soit toujours également tendue, ce qui s'obtient dans le travail des machines à parer quand elles sont bien conduites;
5o Changer souvent de place le tampia f fig. 9 bit , pl. II), afin que l'étoffe conserve toujours la même largeur, et ne se ride pas comme cela aurait lieu infailliblement gins tampia ;
4° Donner ou faire donner, dans le cas de tissage mécanique, des coups de battants bien égaux, afin qu'il n'y ait pas de fiis de trame plus serrés les uns que les autres, condition l'une des plus difficiles à remplir et exigeant une grande surveillance;
5° Avoir soin, lorsqu'il y a eu un temps d'arrêt, de ramener le dernier fil de trame en arrière et de le frapper rtne seconde fois. Celte précaution esfnécessitée par la possibilité d'un relâchement dans les fils de la chaîne qui, permettant à ce dernier fil de se retirer en arrière, le laisse À une trop grande distance de son voisin d'avant.
A H MURES DÉRIVANT DE L'ARMURE TAPFETAS OU TOILE
§ 1. Gros de Tours.
L> gros de Tours est un taffetas dans leqnel la trame est passée deux fuis sur le môme pas, c'est-à-dire pendant le iiu'me croisement des fils. Il peut se faire avec la même armure que le taffetas ordinaire, si on a soin de baisser deux fois chaque marche, ce qui fait deux coups de navette sur le même pas ; mais alors il faut avoir soin de retenir l'extrémité du fil de trame qui doit être courbée, sans quoi la navette emporterait , à son second passage, la portion de trame qu'elle a déposée au premier. Généralement on préfère mettre quatre marches qui font deux à deux la môme besogne comme le représente la figure 49 (pl. V.)
Cette armure s'emploie dans les étoffes où il y a différentes armures, comme taffetas et sergé, taffetas et satin, et en voici la raison : le sergé ou le satin ont besoin d'une réduction plus forte que le taffetas, puisque, en raison de son ar-
VELOURS A LA REINE
more, celui-ci est plus lié que ne l'est le sergé on le saliu ; maintenant, le pas du sergé ou du salin changeant à chaque coup de navette, donne un tissu beaucoup plus fin et plus réduit que le gros de Tours dont le pas ne change que tous les deux coups; les deux tissus qui composent l'étoffe, reçoivent ainsi chacun la réduction qui leur convient.
La chaîne est presque toujours à fils doubles pour l'armure gros de Tours.
§ 2. Gros de Naplcs.
Le gros de Naples présente le même effet que le gros de Tours, mais il y a des différences entre ces deux armures.
Il s'emploie seul et non dans les étoffes composées comme le gros de Tours; il en résulte qu'il n'est plus nécessaire de passer deux coups de navette sur le même pas.
Il faut , pour celte armure , tramer plus gros , ce que I on obtient en multipliant les brins de trame pour chaque coup de navette.
La chaîne ne doit pas être aussi tendue qu'à un taffetas; en tendant moins la chaîne, on forme bien le grain ; la chaîne doit être bien montée, c'est-à-dire chargée de beaucoup d'apprêt.
Il faut travailler le pros de Naples à pas ouvert, parce que cela donne de l'éclat à l'éioffe, et que cet éclat est demandé.
Le rouleau de derrière doit être plus élevé que celui de devant de *27 millimètres (1 pouce) environ; et le battant, de même que pour le taffetas, doit être bien perpendiculaire à l'étoffe, afin de hattre également.
Ajoutons, enfin, que le gros de Naples doit toujours être ourdi à fil* doubles, afin de mieux couvrir, et que, comme le gros de Tours, il se fait sur quatre lisses.
§ 3. Velours à la reine.
Le velours à la reine est une étoffe solide fort différente de celles que Ton désigne habituellement sous le nom de velours.
Ce velours se fait sur quatre lisses et avec six marches, ce qui le fait différer du gros de Naples. Les comptes de peigne doivent être bien réduits , de manière à ce que la chaîne soit divisée le plus possible et couvre bien la trame. On emploie un organsin monté à deux bouts si la chaîue est triple,
cl ii trois bouts si la chaîne n'est que double. (Voir pl. VII, faite.)
Cette étoffe se fait avec deux trames. Tune à un bout, Pantre à huit ou dix bouts; il faut donc deux navettes pour II fabriquer, Tune pour la Irame à un bout, l'autre pour celle de huit à dix bouts. Les inarches n° 1 sont pour la navette à un bout, et les marches n° 2 pour celle à huit ou dix bouts.
On donne un seul coup de ballant sur la trame fine, et deux coups sur la grosse trame, l'un à pas ouvert et l'autre à pas clos. Il faut avoir soin que le métier soit bien solide et bien en èquerre, et que le rouleau de devant soit bien consolidé.
Le battant a de 15 à 18 kilog. ( 50 à 50" livres) pour cette éloffe.
On a soin de mettre du papier sur le rouleau, à mesure que Uétoffe se roule pour l'empêcher de se moirer.
Cette étoffe a assez de soutien pour se passer de tampia.
Les lisières se font en gros de Tours.
Cette étoffe demande beaucoup de soins quand on la veut bien faire : si l'ouvrier ne donnait qu'un coup de ballant au lieu de deux, on s'en apercevrait à ceci que la côte en travers qui forme le velours serait moins marquée, moins en relief pour un coup de ballant que pour deux. Il faut aussi que l'ouvrier ue laisse aucuue co$t (bouchon) de la trame ou de la chaiue.
Enfin, pour faire ce velours le plus parfaitement possible, il faut se servir de navettes rctrogi ades, navettes qui offrent l'avantage de maintenir la trame toujours dans la même tension (/?/. I, Cette navette est d'un emploi trèsavantageux pour toutes les étoffes faites à la main : elle fait aussi que l'étoffe couvre plus, que l'étoffe est plus tendue, qu'elle a plus d'éclat-, elle empêche les lisières d'être frangées; enfin, elle donne uu bênéûce de 8 p. 100 sur la longueur de trame dépensée par la navette ordinaire.
Le velours à la reine s'emploie pour hahits d'hommes, pour meubles, pour chapeaux et ceintures de dames.
§ 4. Taffetas lustré , dit taffetas noir.
Ce taffetas doit son nom à son apparence lustrée et brillante Ce taffetas te fait avec la chaiue moins tendue que pour le taffetas ordinaire, et le travail se fait à pas ouvert, c'està-dire , que la croisure daus laquelle on a passé la navette» doit encore être presque ouverte quand on donne le coup de
TISSUS UNIS CROISES
battant, manière d'opérer qui donne du brillant au taffetas et l'empêche de prendre nne qualité sèche. Le taffetas lustré se fait avec une chaîne bien fournie et par conséquent en compte de peigne bien réduit, et l'on emploie à sa confection plus de chaîne que de trame, ou tout au moins autant.
Mais ce qui tend surtout à donner de la souplesse au taffetas lustré, c'est qu'on le trame en organsin qui n'a point reçu de premier tors , il faut savoir que les organsins pour chaînes reçoivent deux tors ou apprêts , uu premier apprêt pour chaque brin séparément et un second apprêt pour les brins assemblés; on trame donc avec de l'organsin à un apprêt, et cet organsin se distingue facilement de l'autre en ce que ses brins restent plats quand on détord leur assemblage.
On tram • donc avec une matière plus tendue qu'à l'ordinaire et qui résiste mieux au coup de battant.
Les taffetas lustrés se font généralement en grande largeur: aussi se sert-on dans leur fabrication de navettes à roulettes qu'on nomme navettes volantes.
Nous observerons que pour l'étoffe qui nous occupe, les navettes volantes se font en bois et non en laiton comme d habitude; c'est dans le but de leur donner toute la légèreté possible. L'ouvrier doit travailler avec plus de douceur pour cette étoffe que pour toutes les autres.
Lorsque la pièce est terminée et entrée au magasin, on la prend par les deux lisières, et on la tire en biais sur toute la longueur, afin de rentrer dans l'étoffe les bouts de trame que l'on a coupés ; on appelle ce tour de main, tirer l'oreille.
Ces taffetas n'ont point de lisière en couleur, ce qui les dislingue des taffetas ordinaires: du reste ils sont plus souples, et se froissent moins que ces mêmes taffetas. On n'emploie jamais de gros noir pousseux.
§ 5. Etoffes basinecs.
Les fig. 50 et 51 (pl. V) représentent, la première l'armure d'un bas i ne on dé , et la seconde l'armure d'un basiné simple. La chaîne est à deux fils par dent. L'effet se fait entièiement par la trame : cette étoffe forme le reps, mais avec une petite côte.
ARTICLE II. — tissus croisés.
Nous donnons la dénomination de tissus unis croisés à tous les tissus fabriqués avec plus de deux lisses agissant séparément ou différemment.
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Dans ces étoffes on nomme remellagc ou renlrage det /ih aux lisses, l'opération qui a pour but de passer les fils de U chaîne dans les lisses. On dislingue deux remettages:
Le remettage suivi ; Le remettage à pointe.
Le remettage suivi est pour les étoffes dont le i ilton e*l incliné dans le même seos sur toute la longueur.
Le remettage à poioteest pour les étoffes dont le sillon ttt dirige dans différents sens.
Le sillon d'une étoffe est la direction des lignes droite; inclinées, formées par les points de croisement de la chaîne arec la trame. Il n'y a de sillons que dans les étoffes croisées, parce que la trame couvre plusieurs fils en nombres variables ou invariables, suivant l'étoffe.
Les fig. 45 et 46 (pl. V ) représentent , la première, on remettage suivi, la seconde, un remettage à pointe. Les ligne» verticales indiquent la chaîne, et les horizontales indiquent la trame. Les lignes transversales A B, CD indiquent le sillon de l'étoffe. Dans le remettage suivi , l'étoffe offre à I: vue une série de lignes plus ou moins rapprochées telles qn? AB(/!//. 45); dans le remettage à pointe, l'étoffe offre à I: vue une série de lignes brisées telles que AD, CD ( fig. 40).
Pour effectuer le remettage suivi , on passe successivement un fil de la chaîne dans la maille de chaque lisse , en commençant toujours par ta dernière. Soient , par exemple, a % a\a'\a"\ etc., ( fig. 45) les fils de la chaîne, 6, 6\ b'\ h"\ etc., les lisses, on passe le fil a dans une maille de 1 lisse b, le (il a* dans une maille de la lisse b\ etc.; puis, arrive à la dernière, on recommence et place le fil a vi dans une maille de la lisse 6, et ainsi de suite.
Pour effectuer le remettage h pointe, on effectue le remettage suivi comme précédemment depuis la dernière, jusqu'à la première lisse, puis alors au lieu de reprendre à la dernière on y revient successivement, en suivant, par rapport à la première, la marche que l'on a suivie par rapport à la dernière. La fig. 46 représente un remettage à pointe.
On nomme cours l'ensemble des lisses. Lorsque l'on a passé un fil de la chaîne sur chacune d'elles, on dit un cours de remettage suivi ou à retour. Dans le premier cas , le coori commence sur la lisse de derrière et finit sur la lisse de de-
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ant; dans le second cas, il commence et finît sur la lisse de
errière.
Afin de rendre bien claire la définition de chaque armure , ous allons donner une épure générale du travail du métier L de la manière dont on trouve le nombre et la disposition es lisses, suivant la nature du dessin, et réciproquement.
La fig. 47 (pl. V) représente :
1° Cinq marches (nombre quelconque) figurées parles nq lignes verticales 1 , 2, 5, 4, 5.
2° Huit lisses (nombre quelconque) figurées par les huit gnes horizontales 1,2, 3,4,5,6,7,8.
3° L'armure ou détermination des lisses soulevées par îaque marche. Les croix placées aux points d'intersections ;s lignes des marches avec les lignes des lisses indiquent illes des huit lisses que chaque marche soulève, ainsi: La marche n° 1 soulève les lisses 2, 4,6, la marche n° 2 mlèveles lisses 1,3, 7, et ainsi de suite.
Les intersections non marquées de croix indiquent les sses rabattues , ainsi :
La marche n° 1 rabat les lisses 1,3,5, 7, 8; la marche n° 2
bat les lisses 2, 4 5, 6,8, et ainsi de suite.
4° La chaîne , figurée soit par huit fils verticaux (nombre
;al à celui des lisses) pour le remettage suivi, soit par
linze fils verticaux (nombre égal à deux fois celui des lisses
oins une) pour le remettage a pointe.
Dans le premier cas, les fils sont passés successivement
ms les maillons des lisses, en commençant toujours par la
emière lisse de derrière et le premier fil à gauche.
Dans le second cas, le remettage se fait comme ci-dessus,
squ'è la dernière lisse, puis on revient à partir de celte
>se de manière à finir le cours de remettage sur la pre-
icre lisse.
5° La trame figurée par cinq lignes horizontales ( nom-
e égal à celui des marches).
6° Le dessin figuré par des traits forts partout où la trame
isse par-dessus la chaîne, ce qui se détermine en prenant
iaque marche Tune après l'autre et en observant que:
La marche n° 1 soulevant les lisses 2, 4 et 6, la trame
nvre les fils de chaîne 1 , 3, 5, 7 et 8.
La marche n° 2 soulevant les lisses 1 , 3 et 7, la trame cou-
e les fils de chaîne 2, 4, 5, 6 et 8 et ainsi de suite.
Dans le cas où on a le dessin seulement sans le nombre des
lisses cl des marches , on détermine d'abord le nombre dei lisses ei le genre de remettage. Or, pour le cas présent, oo remarque deux portions symétriques dans le dessin , ce qui indique un remettage à poiute ; de plus les parties symétriques sont comprises chacune entre huit fils de chaiue; il j a donc huit lisses.
Pour déterminer les marches on dit, la trame n° 4 coufre les fils 1,5,5,7 et 8 de la chaîne, donc la première marche lève les lisses 2, 4, et 6. On marque les croix , puis on continue ainsi jusqu'à temps qu'à la sixième marche on trouve la répétition de la première. On en conclut alors qu'il faut cinq marches.
7° Les dents du peigne, figurées par des lignes verticale; placées entre les fils de la chaîne et indiquant combien il y • de fils à la dent. Dans le cas actuel , il y a trois fils de chaîne par dent, et le dessin représente un retneltage de cinq dents de peigne pour une étoffe quelconque.
Ce genre de notation bien compris, nous allons passer i l'examen des différents tissus unis croisés.
§ 1. Armure sergé.
Celte armure est celle qui offre le plus de variétés. On fait des sergés depuis trois lisses jusqu'à seize lisses, suivant grandeur et la forme du sillon que Ton veut obtenir.
Celle étoffa est souvent employée dans les façonnés ei principalement dans les châles pour le liage de la fleur.
On emploie pour les sergés, comme pour les toiles ou taffetas, le reraettage suivi. Le sergé le plus usité pour les étoffes communes, est le sergé, lié le trois, sur trois lisses. Pour la soie, on emploie généralement les sergés sur huit lisses, passés à quatre fils doubles ou simples par dent. On en fait à six et à quatre fils par dent , selon la force qu'on veut donner à l'étoffe.
Le sergé se travaille avec la chaîne peu tendue, afin que le sillon se prononce bien.
Les armures 1,2, 3 , 4 , 5 , 6 , 7 ( fig. 52 et 53 , pl. V) sont celles que l'on emploie le plus généralement pour les étoffes de soie, telles que doublures ou cravattes. Elles sont toutes à quatre fils par dent de peigne et sur huit lisses a?ec autant de marches. Ce qui les fait préférer pour doublure! et cravattes, c'est que la chaîne esl plus croisée par la trame que dans tous les autres sergés, condition indispensable pour
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]ue l'étoffe résiste aux frottements. Les armures 1 , 5 et 8 in eut s v emp!oyer pour la mise en carte, mais seulement iour le cùlè qui doit cire obscur.
Lèvantine.
La lévaniine (fig. 54) est un sergé, lié le quatre, sur huit lisses, à quatre ou huit marches et quatre ou huit fils par dent, suivant qu'elle est simple ou double étoffe. L'emploi des huit lisses provient de ce que le nombre des fils éiant assez grand, il faut qu'ils soient divisés, si l'on veut lue la fabrication soit facile. Comme pour les autres sergés , il fout travailler, la chaîne peu tendue, afin qu'elle couvre davantage , ce qui donne plus de brillant.
Quand l'étoffe est terminée , on passe dessus un instrument appelé / lissoir , consistant simplement en une plaque en fer-blanc ou en corne bombée, de 10 à 1^ centimètres (3 pouces 10 lignes à 4 pouces 6 lignes) de diamètre, dont l'effet est de faire disparaître tes rayures et les défauts provenant de coups de battant inégaux.
Lorsque les lévantines sont de forte qnalilé , on se dispense de les passer au polissoir, qui va fort bien pour les étoffes légères, mais qui nu'rt à l'aspect et au brillant des étoffes épaisses par l'aspect ciré qu'il leur donne.
La seconde armure à droite de la fig. 54 s'emploie pour la levantine double étoffe, qui diffère de l'autre en ce qu elle a huit fils par dent et huit marches. Dans l'un et l'autre cas, les lisières se font en gros de Tours {fig. 49).
§ 2. Batavia ou Casimir.
L'armure batavia ou Casimir {fig. 55) n'est qu'un cas particulier de l'armure sergé dont elle diffère si peu, qu'on l'emploie dans les mêmes circonstances pour faire les fonds de tic sus façonnés, tels que les fonds de châles. C'est nne des armures les plus employées pour fabriquer les étoffes solides et compactes. Elle sert principalement pour faire les casimirs et les mérinos.
Drap de soie.
Le drap de soie est nn serge qui se fait sur huit et même douze lisses. En général , les fils de la chaîne sont passés au peigne à quatre par dent. Il existe un très-grand nombre d'armures de drap de soie. M. Drevct , dans son excellent
ouvrage «or le tissage de la soie , en donne cenl et nne. Noui nous contenterons d'en donner quatre des principales, représentées fig 56, 57, K8 et 59 ( pl. V ).
Les deux, premières sont sur huit lisses et hait marches; Il troisième sur douze lisses et six marches; la quatrième sur douze lisses et douze marches.
Les draps de soie sont de fortes étoffes employées pour calottes et pour gilets. Les chaînes sont depuis trente jusqu'à soixante portées, soit en chaîne double, soit en chaîne simple.
Si I on veut que l'étoffe soit bien couverte et ait beaucoup d'éclat , il ne faut pas travailler avec la chaîne trop tendue.
L'armure drap de soie s'emploie quelquefois pour rubans ; dans ce cas elle se rt à faire le fond , le dessin étant satiné. On lui donne alors le nom de armure satin tressé, salin bâtard, fond sablé , suivant la disposition des marches par rapport aux lisses.
§ 3. Satin.
Le satin est de toutes les étoffes celle qui flatte le plus par son lustre et sou brillant , néanmoins il en est qui jouissent à un plus ou moins haut degré de cette propriété: cela dépend du nombre des lisses que l'on emploie pour le fabriquer. Le nombre des lisses employées pour le salin varie beaucoup; il existe des satins depuis cinq jusqu'à seize lisses, mais c'est le satin huit lisses qui est le plus généralement fabriqué.
Le remettage du salin est toujours suivi; tout le brillant dépend de la manière dont on le divise et du croisement qu'on donne aux fils. Pour obtenir un beau salin, il faut une chaîne bien fournie en compte et peu tendue; l'ouverture pour le passage de la navette doit êlre petite et les dents du peigne fines , sans quoi le satin fait un grené , et les demi marquent sur l'étoffe.
Les fig. 60, 61,62 et 65 (pl. 5) représentent différentes armures de salin.
Le satin sur cinq liss-es (fig. 60) est le plus employé pour les étoffes communes.
Les salins sur sept, huitet dix lisses {fig. 61, 62, 63) s'emploient spécialement pour les étoffes Gnes.
Les satins diffèrent des sergés en ce qu'ils ne lèvent jamaii qu'une seule lisse à la fois; de plus, au lieu de lever les uns après les autres , les fils lèvent soit de deux en deux, soit de troisen trois, suivant le nombre des lisses, ce qui rend ioipos-
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bte la formation d'un sillon comme dans le sergé. Il est bon • e ne pas commencer parla première lisse , parce que Ton fait n satin bien moins couvert et bien moins brillant qu'en cornlençaot par la seconde.
La largeur des satins varie entre 0 m 40 et O m 80 ; il y en a epuis quatre fils jusqu'à dix fils par dent; les premiers sont îui qui se font sur cinq lisses et sont destinés aux étoffes )mmunes, telles que coiffes de chapeaux et fleurs artifi-
elles.
Tous les salins , excepté les communs , sont passés au possoir. Leurs lisières sont en étoffe pareille, excepté l'extréûlé qui est en gros de Tours.
§ 4. Remettage à double corps.
On donne le nom de remettage à double corps au remette qui se fait sur deux séries de lisses; tel est le remettage
sprésenté fig. 64 (pl. V ).
Le remettage à double corps s'emploie toutes les fois que on a des comptes bien fournis en chaîne, c'est-à-dire toutes s fois que la chaîne est abondante. Alors on passe un fil ans une lisse do premier corps et le fil suivant dans une sse du second, et ainsi de suile.
Ce genre de remettage peut s'employer pour tontes les armres; les fils étant plus divisés, le travail est plus facile.
est exclusivement employé pour les salins sur seize lisses, è le huit, dont l'armure est représentée {pl. V).
Dans ce cas chaque marche lève deux lisses , et par conséaent deux fils espacés entre eux de sept autres fils.
Pour tracer l'armure satin sur seize lisses, on remarque ue, dans le satin sur huit lisses, la première marche à roile lève le fil n° 2, la seconde le fil n° 5, la troisième le fil 0 8 , la quatrième le fil n° o , la cinquième le fil n<> 6 , la xième le fil n° 1 , la septième le fil u° 4, et la huitième le ln°7.
Sachant qu'il doit toujours y avoir sept lisses au fond ntre deux fils levés, et ayant seize lisses avec huit marches, esl-à-dire deux lisses à lever par marche, chaque marche fera le même fil que pour le salin huit lisses, plus un fil luè à unedislance de sept fils de cedernier,ce qui donnera :
Ire marche, 2® et 10* fil, ou ire e t 5« lisse (2« corps) ;
2 e marche, 5 e et 15° Glou 3 e et7« lisse (l«r corps); 3« marche, 8« et 16 e fil ou 4« et 8 e lisse (2° corps ) , et ainsi de suite.
C'est-à-dire que les fils de rang impair sont soulevés par les lisses du premier corps, et les fils de rang pair par les lisses du second.
La fig. 65 représente l'armure pour taffetas double étoffe,
sur deux corps.
La fig. 66 représente l'armure pour serge, lié le quatre,
double étoffe , aussi sur deux corps. m La fig. 67 représente l'armure pour batavia ou casimir,
double étoffe, aussi sur deux corps.
Enfin, la fig. 68 représente l'armure pour salin, doube
étoffe, sur deux corps, comme le premier, mais avec setie
marches au lieu de huit.
§ 5. Piqués.
Les piqués sont une variété du remetlage sur deux corps On distingue dans le piqué :
Les lisses du fond, Les listes de liage.
Les fils n'étant pas passés aux lisses exactement comme dans le remetlage à double corps ordinaire, c'est-à-dire a! ternativemenl dans une lisse du premier et une lisse du second corps, il en résulte que les nombres des lisses des deu* corps peuvent n'être pas égaux.
La fiq. 77 (pl. VI) représente l'armure d'un piqué dispose de la manière suivante :
a, représentant les lisses du fond et b les lisses de liage, les chiffres 1 , 2, 1, 2 etc., placés au-dessus des marches, indiquent que le pas 1 abaisse les deux marches 1 et 2, te pas 2 abaisse la marche 3, le pas 3, qui est la répétition du pas l pour le fond, soulève les marches 4 et 5, et ainsi de suite.
Dans la fig. 77, le rapport entre le nombre des 6ls pas?* aux lisses du fond au nombre des fils passés aux lisses du liage, est de 27 à 13, 2700 à 1300, et réellement de 4 à 2; car pour quatre fils du corps a il y en a deux au corps 6.
Les fils du corps o sont passés, suivis sur quatre lisses; W fils du corps 6 sont passés à pointe sur quatre lisses, po Qr faire le piqué et le liage à l'envers.
Les fils sont passés aux dénis du peigne par deux du corps et un du corps 6, cMui du corps b étant au milieu. Pour faire cette éloffe, on emploie deux trames, l'onepoof
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fond fixe, que Ton passe deux foi?, et l'autre grosse, pour liage, qu'on ne passe qu'une fois.
La fig. 82 représente un autre genre de remettage emloyé pour les piqués, toutes les fois qu'il y a plusieurs fils ni font le môme mouvement. Dans ce cas on les passe tous ir ia même lisse , chacun dans une maille particulière.
De cette manière, les fils ne s'embrouillent pas les uns ans les autres et recouvrent mieux la trame; de plus, le ombre des lisses est diminué. Dans la /Î7.82, les fils sont assés deux à deux dans la même lisse sur le corps des lisses u fond.
ARTICLE III. — velours et peluches.
Les velours et peluches diffèrent des étoffes précédentes en e que ces étoffes sont recouvertes de poils dont on les charge u fur et à mesure que Ton passe la trame.
La théorie de la fabrication des velours et peluches est mple et peut s'expliqner ainsi :
Au lieu d'une chaîne homogène, sur toute la largeur du îétier, il y a deux chaînes, Tune pour faire le tissu du fond, autre pour faire les poils.
Quaud on a passé un ou plusieurs coups de trame pour • fond, on fait lever la chaîne des poils seule, et au lieu de ame , on passe un fer d'une forme plus ou moins variée, jivant la nature des poils que l'on veut obtenir.
§ 1". Peluches.
Les peluches qui , depuis plusieurs années, s'emploient a si grande abondance pour chapeaux de soie, se font sur >nds taffetas ou toile. La chaîne du fond doit être souple; elle du poil, au contraire, doit être cuite. La trame employée our cette étoffe est coton.
Pour bien placer le fer sons la chaîne des poils, il faut voir soin de lever plusieurs fois avant de le passer, de inaière à ce que son lit soit bien formé.
Pour cette étoffe seulement , le pliage de la chaîne de poil 9 fait au moyen d'un peigne à tisser, passé à un fil par ent.
Otte chaîne est moins tendue que celle de fond, parce u'il faut qu'elle cède une longueur de fils à chaque passage afer, à cet effet, elle est chargée à besace.
Les flg. 109, HO, 111 (pl. VII) , représentent différentes
armures de peluches. Elles sont toutes à deux corps, l'uni pour la loile, l'autre b pour le poil.
La fig. 109 représente l'armure d'une peluche à dem coups de trame sur un coup de fer; les marches c, d sont les coups de fer.
Les fig. 110 et 111 représentent les armures de peîochei à trois coups de trame sur un coup de fer; les marches c et d sont les coups de fer.
Plus le nombre des coups de trame entre les coups de fer est grand, plus L'étoffe est pauvre; plus il est petit, au contraire , plus l'étoffe est fournie ; mais il faut au moins deoi coups de trame par coup de fer, si l'on veut que les poils tiennent bien.
§ 2. Velours frisé dit velours ras.
Il 6e fait sur fond taffetas avec chaîne bien tendue, à quatre fils doubles par dent pour le fond, et deux fils doubles par dent pour le poil , sur une largeur de 0 m 55.
Les fers pour ce velours sont ronds, et doivent être bien égaux , si l'on veut éviter que les poils lèvent plus les uns que les autres, ce qu'on appelle échelonner , et ce qui Ole beaucoup de valeur à l'étoile.
Le lit du fer pour le velours frisé est de trois coups de trame» et le poil est lié au quatrième. On en fait quelquefois avec de très-gros fers et à six ou huit coups de trame par coup de fer.
Le poil d'un velours frisé doit être parfaitement rencoode pour que le velours soit beau.
Ce velours se fait à pas ouvert, et très-souvent on emploie deux navettes dont les trames sont de dilfèrentes grosseurs; la plus fine est pour le coup de liage du poil.
La fig. 103 (pl. VII) représente l'armure d'un velouri frisé sur fond talfeta.-.
§ 3. Velours uni coupé.
Le velours uni coupé se fait avec l'armure sergé de trois, lié le quatre. Les coups de trame avant et après le coup de fer lient le poil.
Les fers pour le velours coupé sont ronds d'un côté et plats de l'autre ; ils sont au nombre de deux seulement. Sur Tune des arêtes , ils portent une rainure dans laquelle se promène le couteau avec lequel se coupe le poil.
VELOURS FAÇONNÉ COUPÉ
On nomme dresser le fer, l'opération qui a pour but de lire tourner le fer sur l'arête où est la rainure , de manière ue cette dernière se trouve en dessous , ce qui se fait au loyen du coup de battant, au second coup de navette, après
coup de fer. Pour faire dresser le fer plus facilement, on a a battant dont la poignée est à charnière , ce qui permet de ire jouer le peigne contre l'étoffe, renversé ou abouché.
Le fer ayant été pincé sous le poil , son côté plat en dessous, ; lionne le coup de ballant qui le dresse, c'est-à-dire le fait uruer, et la rainure vient se placer en dessus. Par ce mouîment, le fer étend régulièrement la chaîne et contribue à ire un beau velours.
Le poil se coupe avec une espèce de couteau , appelé pincé, enté sur une plaque de fer, nommée rabot, fixée elleéme à une traverse en bois , disposée de manière qu'en la livant, la pince coupe régulièrement le velours. Lorsque >n passe la pince pour couper le velours , il faut avoir soin 5 ne faire qu'effleurer l'étoffe, afin de ne pas l'arracher,
qui rend nécessaire dépasser plusieurs fois la pince, jusl'à temps que tout soit coupé.
La fig. 104 (p/.VII) représente l'armure pour un velours upé, sergé, lié le quatre, en rabat, à trois coups sur fer.
§ 4. Velours façonné coupé.
Il diffère du précédent, en ce qu'on emploie un plus grand •rabre de fers, suivant le dessin que l'on veut exécuter, iree qu'on ne peut couper sur un fer avant que toutes les .rites de soie qui le couvrent soient drapées par deux ou )is fers, sans quoi, il y aurait des endroits où le poil échapperait de l'éloffe.
On fait des velours façonnés à fers carrés, que Ton pose champ, mais ils ne donnent pas autant de fraîcheur à toffe que les précédents. (Voir armure, jlg. 106,/?/. Vif.) II existe encore des velours coupés , pour habits d'hommes, s velourt frisés façonnés , des velours frisés pour habits hommes, des velours ciselés , des velours coupés, quatre rps , et enfin des velours à la barre qui sont tous des va- ;tés des velours que uous venons d'examiner.
Les velours coupés, pour habits d'hommes, sont à Irois ups de trame par coup do fer, sur fond taffetas, tandis eles autres sont sur fond sergé.
Les velours frisés façounés se font sur divers fonds, comme
taffetas, levantine, satin cinq et huit lisses. On en fait depuî deux jusqu'à huit et dix coups de trame par coupdefe La grosseur des fers est variable; ils sont plats. ( Voiramure sur satio cinq lisses , à la fi<f. 105 (pl. VII).
Les velours frisés pour habits d'hommes n'ont qu'a coup flotté et un coup lié pour le poil.
Le velours ciselé est celui où il y a tout à la fois du veloon frisé et du velours coupé. ( Voir armure, fig. 107, p/. VII i
Le velours coupé, quatre corps , se fait sur fond sergé trois , lié le quatre ; le travail est le môme que pour le veloafl uni coupé.
Les velours à la barre ont la toile passée à quatrefiis pu dent, et le poil à deux fils par dent, selon la force qu ci veut leur donner. I) msle travail, le poil lève deux fois el re>li eu fond deux fois, c'est -à-dire que dans sa levée, el lorsque reste en fond, il faut que la navette passe deux foispoai qu'il soit lié à la seconde pièce.
Pour la coupe de ce velours, on emploie des lames, « forme de d ^mi-lunes, bien tranchantes, placées entre U deux pièces, et recevant leur mouvement d'impulsion ei même temps que les navettes.
ARTICLE IV. — GAZES, ÉTOFFES a JOUB.
On donne le nom de gaze à une étoffe très-claire, dont U fils de chaîne el de trame sont également espacés daosN deux sens. Elle se fabrique au moyen du tour anglais.
On nomme tour anglais le mouvement de rotation qd l'on fait subir à certains iils de la chaîne appelés fils dsloa autour des autres fils qui portent alors le nom de fils fixtf
Le but du tour anglais est de maintenir I ecartementeoti les fils de trame. Pour cela , le fil qui tourne embras»e I trame et ta lie autour du (il qui est iixe.
Le fil fixe est passé dans une maille à coulisse , qui ne ta jamais , el le fil de tour est passé dans une maille à cooïisi qui lève à tous les deux coups de trame. Les deux naiili sont sur deux lames, comme les lisses ordinaires. Il exisu en outre, une demi-maille passée dans les maille* i dessus, munie comme les dernières d'une lame placée < dessous des fils delà chaîne, el pouvant faire uomoutecKi indépendant des autres mailles. Cet ensemble de maillespofl le nom de lisses anglaises ou tisses à culotte.
Le remetlage est fail de la manière suivante : le 61 il
GAZES, ÉTOFFES A JOUR
>assc «Dire la lisse de tour anglais el la lisse à culolfc ; le il de lour passe dans la lisse de lour, puis sons le fil droit lour Tenir dans la demi-maille ou culolle de la lisse anglaise.
Le fil lour anglais étant placé dans la première lisse , à la auche du fil fixe , et de là , fous le fil fixe pour se ret rouver tans la demi-maille de la lisse à culolle, il peut faire un lemi-tonr sous le fil fixe, soit de droile à gauche, soit de auche à droite.
Si on a soin de faire lever en même temps, d'une part , la is«e à coulisse et la demi-maille de la lissé à culotte; 'antre part la lisse à culotte entière seule, la trame se trouera toujours sur le fil fixe et sous le fil de tour.
On dislingue deux sortes de pas dans le tour anglais : le •as doux et le pas dur.
Le pas doux est celui pendant lequel la demi-maille de la issc anglaise et la lisse à coulisse lèvent seules {fig. 93,
VII
A sont les lisses du fil fixe.
It sont les lisses du fil de tour anglais.
C sont les lisses à calotte.
Le pas dur est celui pendant lequel la lisse anglaise 1ère oui entière (fig. 94, pl. VII).
Les fig. 95 et 96 représentent l'action des lisses faisant le •as dur et le pas doux dans le travail du double lour anglais, ai diffère du tour simple, en ce que le fil de tour au lieu de aire une demi-révolution, fait une révolution complète.
Les fig. 97, 98, 99 et 100 (pl. VII) , représentent difféentes armures de tour anglais , savoir :
Fig. 97. Armure de tour anglais simple, dans laquelle n a :
o, lisse do fil fixe.
6, lisse du fil de tour anglais.
c, culotte.
d, coulisse.
Fig. 98. Armure de tour anglais simple , à retour. Fig. 99. Armure de tour anglais simple, à retour, imiant le tulle.
Fig. 400. Armure de lour anglaisa trois places , pour \m damassée , dans laquelle on a :
a, lisse du fil fixe.
6, lisse du fil de tour, c, culottes.
Tiuerand. 10
TISSUS FAÇONNÉS
Ces tissus s'exécutent, comme nous l'avons il jà dit,» moyen du mëlier à la Jacquard.
Dans les métiers à la Jacquard , le remellage est rempli par Wmpouiage. Les variétés qui existent dans le remettait des lisses existent aussi dans les empoulages. Il y a :
Empoutages suivis.
Empoulages à retour.
Empoutages sur deux, trois et quatre corps.
Empoulages sur double et triple corps.
Les empoutages sur deux , trois et quatre corps , sont cetn pour lesquels on intervertit l'ordre des cordes.
Lesempootages sur double et triple corps, sont ceux dao> lesquels chaque corps fait un travail différent.
Les empoutages se commencent toujours de gauche a droite, sur autant de rangs qu'il est nécessaire d'en avoir pour q« les cordes des arcades se rencontreut avec les fils correspondants de la chaîne.
Exemple d'un empoutage suivi.
Soit une mécanique de 400 aiguilles , et par consêqoen! 400 crochets, sur laquelle on se propose de monter un chaîne de 2,400 fils, sur une largeur de l) m 72, soit un peigm de 24 dents pour un centimètre.
Nous avons dit, lors de la description de îa mécanique i la Jacquard, qu'on appelait chemin la largeur de TétoÉ occupée par un même dessin, laquelle largeur correspond ie à 400 fils, c'est-à-dire % de la largeur totale , soit 0 m 15
Il y aura six chemins, dans six dessins égaux, sur lalargeoi de l'étoffe.
On mesure sur la planche d'arcade 0 m 72, puis on marqoi les limites extrêmes de l'empoutage. On compte le nombri des rangs de trous compris entre ces limites, et on les divisf en six parties égales , dont une pour chaque chemin.
Connaissant l'espace occupé par un chemin sur !a planch d'arcade, et sachant que chaque chemin est de 400 cordei, on compte les trous compris dans l'espace d'un chemin, À qui se fait facilement au moyen du produit de la base pif la hauteur : soit, par exemple, 20 trous en largeur, et 40 trous en long , c'est 800 trous ou 40 rangées de 20 troui;
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ivisant 400 par 20, on trouve pour quotient 20 langées
iulemenl nécessaires.
Soit la planche d'arcade (fig. 74) divisée en ses six cheiins égaux , 1 , 2, 3, 4, 5, 6, figurés en dehors.
On passe une corde dans chacun des trous n° 1 de chacun e ces chemins. Cela fait, on réunit les six cordes et on les atiche au collet n° 1 de la mécanique à la Jacquard.
On passe ensuite une corde dans chacun des trous n° 2 des x chemins, et ainsi de suite, jusqu'à ce qu'on soit arrivé au jméro 20. Alors , on recommence la seconde rangée de èmeque la première, puis la troisième, puis, etc., jusqu'à
vingtième, et on a ces 400 cordes par chemin, passées à la lanche d'arcade.
Le colletage se fait de la manière suivante:
Le n°l des collets se trouve toujours derrière la mècaniae, côté opposé à la lanterne et à gauche ; le n° 2 se trouve la suite au-dessus, et non à droite, les rangs étant au nomre de 50 sur 8 crochets chacun, et non au nombre de 8 sur ) crochets.
Après le colletage, on pend les plombs à l'arcade au moyen une boucle que Ton fait avec l'arcade.
Pour le remetlage, c'est-à-dire, passer les fils dans les aillons des cordes, on prend la corde qui correspond au > l du premier chemin, et on y passe le premier fil à gaule de la chaîne, puis la corde n<> 2, et ainsi de suite. On passe ensuite les fils dans le peigne; puisqu'il y a 24 îots par centimètre de large , l'étoffe ayant 72 centimètres l pieds 2 pouces 8 lignes) , le peigne a 24 X 72= 1728
mts, qu'il faut répartir entre 2400 fils, ou — —=288 denti
our 400 fils, c'est-à-dire un chemin.
Dans ce cas, il y a 400 — 288 = 112 fils qui seront passés deux dans une même dent.
Exemple d'un empoulage à retour.
Va fig. 71 {pl. VI) représente une planche d'arcade, acée pour être empoutée sur dix chemins suivis et bordure retour. Les chemins extrêmes non numérotés sont pour la ordure. Les chiffres intérieurs indiquent suffisamment la anière dont les cordes sont passées à la planchette.
La fig. 78 ( pl. VI ) représente une planche d'arcade, traie pour être empoutée sur quatre chemins à pointe et re- >ur.
Empoutage tur deux corpt.
Il s'emploie dans les étoffes composées de deux chaînes de dillerenles couleurs, et aussi pour la fabrication des étoffes à double face.
La fy. 79 (pl. VI) représente une planche d'arcade tracée pour être empoutée sur deux corps, à quatre chemins suivis; la ligne du milieu indique la séparation des deux corps, le premier étant en dessus.
Empoutage sur trois corpt.
Voir la /Î7.8I (/>/.VI), représentant un empoutage sur trois corps, de quatre chemins suivis.
Empoutage tur quatre corpt.
Voir la fig. 75 (pl. VI), représentant un empoutage, sur quatre corps, de douze chemins suivis.
S 1 er - Damassés.
On emploie, dans ces étoffes, les deux genres d'empoutage, suivant la manière dont on veut obtenir le dessin symétrique ou non symétrique. Les maillons sont à quatre, six ou huit trous, suivant le nombre des Gli que l'on veut y mettre.
Outre la mécanique à la Jacquard, on emploie pour ces étoffes des lisses de levé et des lisses de rabat, qui sont à mailles simples et servent à découper les (ils.
Ces lisses sont suspendues à une mécanique d'armure ordinaire, distante deO m 20à 30 centimètres (7 pouces 8 lignes à H pouces 2 ligues) du corps des maillons On a deux marches, Tune pour lever tous les fils qui doivent former la fleur, l'autre pour la manœuvre des lisses de levé et de rabat, les premières faisant le fond, et les dernières servant à relier la fleur à l'étoffe. A chaque changement de carton, a la mécanique de Jacquard, on passe plusieurs coups de trame avec la petite mécanique d'armure.
Les fa. 84, 85,86, 87, 88. 89, 90 et 9! (pl. VI et VII), représentent des armures de lisses que l'on peut adjoindre à la mécanique à la Jacquard pour la fabrication des damassés.
La fig, 84 estime armure sergé, lié le quatre; les lisses a lèvent, les lisses b rabattent.
La fit). 85 est une armure taffetas et satin, dans laquelle les lisses « lèvent laffeias et les lisses b rabattent salin.
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La fi i. 86 est une armure batavia et satin dans laquelle on a ;
a levé, batavia; b rabat, satio.
La ftg. 87 est une armure batavia et sergé, dans laquelle on a :
a levé, batavia; b rabat, sergé.
La fig. 88 est une armure batavia levé et rabat. La fig. 89 est une armure satin et sergé, levé et rabat, dans laquelle on a :
a levé, satin ; b rabat, sergé.
La fig. 90 est une armure satin et illoche, levé et rabat, dans laquelle on a :
a satin levé; b filoche rabat.
Enfin, la fig. 91 est une armure filoche levé et rabat.
Quelle que soit l'armure que l'on emploie avec les damassés, les lisses de rabat ne doivent jamais rabattre les fils qui lèvent par les lisses de levé.
La fig. 80 représente le tracé de la planche d'arcade pour l'empoutage à pointe et relonr d'un damassé, sur deux chemins égaux de six cents cordes à la mécanique Jacquard.
Pour le remeitage des fils dans les maillons des cordes d'arcade, on passe le premier fil dans le premier trou au bas des maillons, le second fil dans le second trou au-dessus, et ainsi de suite.
Les fils sont ensuite passés aux maillons des lisses, de la manière suivante : le premier fil au bas du maillon , dans la première lisse , le second fil au-dessus dans la seconde lisse , et ainsi de suite; la même chose a lieu pour les lisses de rabat.
8 2. Satin façonné.
Le montage de cette étoffe est le même que celui de la précédente , en ce sens qu'il a plusieurs iils passés aux maillons des cordes d'arcades; mais il en diffère en ce qu'on n'emploie que des lisses de levé seulement. Le remettage des lisses se fait alors sur deux corps et sur seize lisses ; le fond est fait par les lisses et la fleur est liée par les maillons.
La fig. 76 (pl. VI) représente l'armure salin le huit, avec un coup de fond cl nu coup de lancé, a est le premier corps, b le second corps.
•Les marches de rang impair, à partir de la droite, lèvent pour le coup de trame qui lie le salin , et les marches de rang pair lèvent pour le liage à l'envers.
§ 3. Châles.
Suivant la forme des châles , on emploie pour les fabriquer les empoutages suivants, savoir :
Empoutage à la planchette ; Empoutage au quart.
L'empoulage à la planchette s'emploie pour les chàies longs à coins , afin d'éviter une seconde mécanique , qui serait nécessaire pour faire le coin du chàle.
La planchette est composée de deux morceaux de planche d'arcade, contenant suffisamment de rangs pour recevoir les cordes que Ton veut empouter, et se trouve fixée audessus de la planche d'arcade.
La fuj. 75 (pl. VI) représente le tracé de la planche d'arcade et de la plauchctte , pour uu empoutage suivi de six chemins égaux.
Le quarré A représente la portion de planchette pour le fond.
Le quarré B représente la portion de planchette nécessaire pour faire le coin.
Les deux espaces G et D sont vides et destinés à recevoir les planchettes A et B , glissant dans des coulisses, lorsqu'on les relire en arrière.
£ est le chemin à la planche d'arcado pour le fond,
F est le chemin à la planche d'arcade pour le coin.
L'empoutage se fait de la manière suivante :
Les cinq premières cordes du premier crochet sont passées nu n° 1 dus cinq premiers chemins, et la sixième est passée au n° 1 de la planchette A, puis, ensuite, au n° 1 du chemin Î3. De plus, ce crochet possède une demi-boucle pour faire le coin, que l'on passe au n° 1 de la planchette B, puis il n» t de la planchette F. De même pour le deuxième crochet , et ainsi de suite.
De celte manière, lorsqu'on veut faire les bordures et le bas du chàle, on retire la planchette A en C , et on pousse la planchette B sur le devant. Si c'est le coin que l'on veut
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faire, on retire la plan chet!.- BenD, et on pousse la planchette A sur le devant. Le but de ces deux planchettes, omme on le voit, est de changer à volonté l'action d'un certain nombre de cordes d'arcades.
Les fig. 73 bis, 73 ter et 75 quater (pl. VI) représentent es trois armures pour châles longs, savoir :
Fig. 73 bis, armure pour bordure et bas de châle :
a, lisses de coin.
b, lisses de fond.
c, lisses de rabat.
Fig. 73 ter, armure pour le fond uni; a, lisses de coin.
0, lisses de fond, c, lisses de rabat.
Fig. 73 quater, armure pour le coin, deux coups de foud, mcoup de lancé.
a, lisses de coin.
b, lisses de fond»
c, lisses de rabat.
L'empoutage au quart s'emploie principalement pour les hâlesà rosace quarrés ; il se fait à chemin suivi et à pointe retour.
La fig. 71 bis (pl. VI) représente l'armure pour chàle uarrè, dans laquelle on a .
a, lisses de fond.
b, lisses de rabat.
Les lisses sont placées sur une petite mécanique d'armure ui fait son mouvement & part.
Les mécaniques sont garnies de manière que, quel que îit le sens suivant lequel on présente les cartons devant les iguille», ces dernières se rencontrent toujours avec les trous es cartons.
La fig. 72 (pl. VI) représente le trou delà planche d'arade, pour l'empoutage de deux chemins à pointe et retour, ans les bordures et dans le fond.
§ 4. Rubans.
Noos terminerons l'étude des tissus croisés par ladescripon d'un métier à la barre, employé poor la fabrication des ubaos. Ce métier représenté fig. 92 et 92 bis (pl. VII ) , se ompose de :
Un battant B , monté sur un charriot C , supporté par uatre roues roulant dans des rainures faites sur le châssis
pour les recevoir. Ce battant est ma par la tringle D, dite gouverneur du battant et mue par l'excentrique de la roue à volant M ;
Une pièce G , dite bras de la bq,rre, servant à faire mouvoir le métier;
Les touchettet I qui font baisser les marches K, K, en choquant contre les roulettes L. L ;
Les rouleaux PP, qui reçoivent le ruban au fur et à mesure quilest fait;
Le régulateur R qui règle le mouvement de* rouleaux PP;
Les navettes T;
Les rouleaux V qui contiennent la chaîne ourdie;
Au moyen de ce métier, on peut faire sept rubans à la fois.
Les étoffes que nous venons d'étudier sont les principales que l'on rencontre dans le commerce.
Il existe une variété infinie de toutes ces étoffes , qu'il non aurait été impossible d'examiner dans un ouvrage dont le principal but est de mettre le tisserand novice à même d'exercer 6on art avec intelligence; aussi, n'avons-nous pa§ craint d'emprunter quelques détails de ce chapitre aux excellents ouvrages de MM. Brevet et Lions, qui témoignent, par les nombreux exemples d'armures qu'ils donnent, de leurs connaissances profondes dans cette branche de l'industrie, sur laquelle on a si peu écrit jusqu'ici, et sur laquelle il y aurait tant à écrire pour l'homme qui aurait la faculté d'étudier à fond les différents genres d'établissements où l'on confectionne les tissus, ce qui ne pourra avoir lien que quand les fabricants, moins craintifs , seront persuadés que la publicité est le meilleur moyen d'amener les progrès et la prospérité dans leur profession.
CHAPITRE IV
FABRICATION D'ÉTOFFES PAR DES PROCÉDÉS QUI DIF- FÈRENT DES PRINCIPES ORDINAIRES DU TISSAGE.
Si nous voulions passer en revue tontes les machines diverses employées dans la fabrication des étoffes , non-seuement nous entreprendrions une tâche impossible, mai« encore nous ferions un travail à peu près inutile , par la raison que la plupart des machines que nous viendrions à décrire, découlent toutes ou des métiers à tisser ordinaires, ou de ceux dont nous allons parler.
Les étoffes dont nous allons étudier la fabrication, et qui forment autant de types variés dans le travail, sont :
1° Les tapisseries;
2° Les draps-feutres;
5° Les tricots ;
4° Les tulles.
§ 1er. Tapisseries.
On distingue plusieurs espèces de tapisseries :
1° Les tapisseries à la main , qui sont si & la mode depuis quelques années, et s'exécutent avec on sans métier, suivant leur importance, an gré de la personne qui les fait.
Ces tapisseries s'exécutent généralement sur une toile très-lâche, appelée canevat.
Parmi tous les points que l'on peut employer pour exécuter ces tapisseries, il en est un qui est généralement préféré, et qui porte le nom de point de marque. Ce point consiste dans le croisement de deux fils formant les diagooales d'un quarré sur un fond de canevas prenant un ou deux (ils delarge.
2° Les tapisseries des Gobelins ou de Beauvait, lesquelles s'exécutent sur des métiers de deux espèces, savoir : Métiers de haute lisse; Métiers de basse lisse.
Les premiers, exclusivement employés aux Gobelins, ont les fils de chaîne verticaux; les seconds, employés à Beau, vais, oot les fils de chaîne horizontaux.
et 113 (pl. VIII) représentent un métier intermédiaire entre celui de haute et celui de basse lisse, inventé
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par M. Rouget de VMe, pour mettre ce genre de tapisserie ! la portée de tout le monde.
Le travail, sur ce genre de métiers , se fait de la manière suivante : quand la chaîne a été montée sur les deux tambours extrêmes 4, 6 , on imprime dessus le dessin que l'on veut représenter, a?ec les couleurs que doivent avoir les objets.
Eu P, sont un plus ou moins grand nombre de pédales^ suivant la largeur du métier, destinées à soulever, par moitié, les fils placés immédiatement au-dessus d'elles, pour faciliter le passage, à la main, de la trame qui fait le dessin tout entier
En K est un appareil mù à la main, servant à alterner la série de fils soulevés par la pédale. Lorsque le dessin est grand, le métier de haute lisse est préférable. Pour de petits dessins on se sert du métier de basse lisse. Le métier de M. Rouget de l'Isle présentant l'avantage de prendre tontes les inclinaisons, on le dispose à sa convenance.
5° Les tapisseries d'Aubusson et autres se divisent en : Moquettes, Hautes laines,
lesquelles ne diffèrent entre elles que par la longueur dei poils. Ces tapisseries se font , comme les velours , sur dei métiers ordinaires ; nous ne croyons donc pas nécessaire d'en décrire ici la fabrication.
g 2. Draps-feutres.
Les draps-feutres, présentés d'abord comme devant opérer une révolution dans l'habillement, se contentent aujourd'hui de lutter contre les tapisseries et les draps minces ou grossiers, employés soit pour faire des tapis de table, soit pour garnir des voitures, etc.
Le drap-feutre diffère du drap ordinaire en ce qu'il passe immédiatement de la carde au foulage, et évite ainsi le filage et le lissage. Mais il nécessite, pour remplacer ces deux opérations, une autre opération très-difficile, et pour laquelle les frais d'établissement sont assez considérables; d'où résulte que, s'il y a économie dans la fabrication, elle n'est pas bien grande.
Mais, outre qu'il n'y a pas grande économie dans la fabrication, la qualité des draps-feutres est de beaucoup inférieure à celle des draps tissés. Les draps-feutres, bien que très-beaux et très-lisses, en première qualité, elpw
ant, sous ce point de vue , lutter contre les draps tissés qui ni l'inconvénient de laisser voir la corde quand ils sont $és; les drap?-feu très, disons-nous, n'ont pas de résistance, t s'agrandissent indéfiniment par l'usage jusqu'à déchiemcnt de la matière. Voilà pourquoi, jusqu'ici , leur emloi comme vêtement n'a pas été possible.
Mais, s'ils ne peuvent figurer dans notre habillement, en evanche, nous nous plaisous à reconnaître qu'ils jouent parlitement la tapisserie, bien qu'imprimés, et que s'ils peueût être donnés à bas prix, ils enlèveront à celte dernière ne grande partie de sa clientèle, surtout pour les grands apis.
Quant à l'emploi des draps-feutres pour voitures ou des- U5 de table, nous n'en dirons rien ; les essais tentés sur ce oint sont trop récents pour qu'on puisse se prononcer.
Le procédé du feutrage en lui-même ne présente rien de n'en nouveau, et depuis les premiers temps où l 'indusrie a pris quelque essor, on a fabriqué, au moyen de la carde u du voguage ainsi que de la foule, des étoffes avec des maières propres au feutrage; bien plus, celte industrie, qui 'était pendant longtemps bornée aux pièces de petites diaensions, a, depuis quelque temps, pris un peu d'extension n fabriquant des morceaux de feutre déplus grandes suraces, qu'on a essayé d'employer dans le doublage des bàiments maritimes et à quelques autres usages économiques; nais ce qui semble plus neuf aux personnes auxquelles on a «vêlé sommairement quelques-uns des moyens d'exécution, 'est lanatureet la disposition des machines qui doivent serir à la fabrication de ce drap-feutre, et, sous ce rapport, le rocédè paraît digne de qnelque intérêt.
Ce qu'il y a de certain aujourd'hui, c'est que ce sont les Anglais qui , les premiers , ont réalisé en grand la fabricaion des draps par le feutrage. Leurs machines n'ont pas ardé à être importées sur le continent par les Belges, puis
se répandre en Franche , en Allemagne et en Russie. H. Calvert a sollicité le premier en France un brevet d'imnrution de cinq ans, qui porte lu date du 2"> septembre ^39 , et qui fut suivi , le 28 décembre de la même année , Wbrevet d'addition. L'année suivante, M. Vouillon ,
rancais, domicilié à Londres, traita avec M. Calvert de acquisition de ces brevets, et sollicita et obtint la dèlirance de ces brevets en son nom et pour une durée de
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quinze années, à la date du 4 mai 1840. Enfin , aprèi avoir pris encore un brevet de perfectionnement, qui porte la date da 51 mars 1841 , ce dernier fit cession du tout à h Société du drap-feutre de Surônes , à la tête de laquelle est M. Depouilly, lequel a déjà pris de nouveaux brevets de perfectionnement.
Les caractères principaux de celle invention consistent d'abord à prendre delà laine de qualité uniforme ou des laines mélangées , et à les soumettre à une épuration aussi complète que possible, dans un loup ou toute autre machine ■du môme genre; cela fait, à soumettre cette laine au travail d'une carde, ou bien à un appareil pneumatique , qui en rassemble et enchevêtre les brins pour en former une sorte "de ouate ou de nappe. Dans cet état, cette nappe est transportée è une machine à feutrer, qui, par la pression , l'humidité et la chaleur, la transforme en un feutre qu'oo passe «ensuite à une machine à fouler, où, par le secours d'une dissolution chaude de savon, on achève le foulage et le feutrage.
La machine à cardes produit des nappes plus belles et plus égales lorsqu'on ne travaille que de la raine des moutons; mais l'appareil pneumatique fonctionne mieui dans la préparation des nappes dans lesquelles entrent les autres espèces de laine et les poils. Dans le nouveau procédé, les laines n'ont pas besoin d'être enduites avec de l'huile.
La ^.114, pl. VIII, présente une vue latérale d'unecarde ordinaire, et telle qu'on en fait usage dans la fabrication dn drap-feutre. La laine étant bien purgée , sèche et suffisamment ouverte, est mise sur une toile sans fin qui l'engage dans la machine où, après avoir été cardée convenablement, elle est enlevée par un cylindre déchargeur S. A G est noe grande toile sans fin, supérieure, qui passe sur les rouleaux A et 3 ; B D, une deuxième toile sans fin, inférieure, sembla- Ole, menée par les rouleaux 2 et 4. Ces rouleaux tournent -■m moyen des roues d'engrenage W, W, W, qui sont fixées, lia première sur le cylindre déchargeur de la carde, et les «deux autres sur les rouleaux 1 et 2. Sur toute la longueur et Li largeur de la toile sans fin, inférieure , il existe une laide «n bois mince. Les deux toiles sans fin, ainsi que les Touleaux, tournent dans la même direction, ainsi que le font voir les flèches du dessin , c'est-à-dire que les deux surfaces a et b de ces toiles saus fin s'avancent dans le même
enset avec une vitesse dépendante de celle du cylindre dé- :hargeor de la machine à carder.
La laine cardée est enlevée au cylindre déchargeur par un peigne mis en mouvement alternatif par la manivelle ordiîairefc, et délivrée sous forme de nappe aux deux tuiles aus fin, qui, a-t-on dit, tournent dans le même sens. Cellesi la conduisent entre les rouleaux 5 et 4 , à la sortie des- |uels on la relève pour la faire passer entre les rouleaux 5 i E, et circuler sur la partie A de la toile sans tin supéieure, où elle s'avance vers la carde; arrivée en ce point, m la fait tourner autour du rouleau 1, puis on la double nlre les rouleaux 1 et 2, d'où elle continue son mouvement lansle même sens. On superpose ainsi des couches succès— ive> les unes sur les autres jusqu'à ce que la nappe, ainsi loublée ou réunie, ait acquis l'épaisseur convenable. Dans t travail , la nappe reste constamment en contact ou adhéente à la toile sans tin AC, au moyen de celle inférieure J D, dont c'est la principale destination. On peut donner
cette toile A C une longueur et une largeur correspondîtes à celle de la carde dont on fait usage, et par conscuenl, y travailler un poids déterminé de laine, afin de prouireune nappe d'une épaisseur et d'un poids donnés par îèire courant.
Lorsque la nappe a acquis une épaisseur suffisante, on la oupe transversalement en g. Une des extrémités coupées si repliée sur le rouleau E, où , par suite de la pression de elui-ci sur la toile sans tin A C,elle s'enroule fortement. Je rouleau attire ainsi peu à peu à lui toute la nappe doulée, qui entraine avec elle une nouvelle portion de laine qui ni est délivrée par la carde , et destinée à former uue autre appe; cette portion , après que la nappe est enlevée, monte son tour sur la partie supérieure de la toile sans fin AC, l là recommence ainsi un nouveau doublage qui donne la ouvelle nappe , laquelle est enlevée comme la première, lest de cette manière qu'on produit successivement des appes les unes après les autres.
Le rouleau E , avec la nappe qui s'est enroulée dessus, est rapporté sur une autre machine ( 115), qu'on nomme îachine à feutrer, et plané entre le* crochets/". A B iniqne le bâti de celte machine; % f 4, 5, etc. , sont
? cylindres feutreurs rangés en deux séries longitudinales uperposées l'une à l'autre. Ces cylindres sont habillés d'une
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étoffe élastique , et sur les inférieurs passe une toile aim fin mobile ab. Il y a aussi quelques tubes à vapeur tct, entre les cylindres inférieurs et le dessous de la nappe; ce* tubes se prolongent d'un côté à l'autre de cette nappe et sar toute sa largeur, et sont percés supérieurement de petites ouvertures qui livrent passage à la vapeur, laquelle est destinée à humecter et réchauffer le feutre.
La série supérieure des cylindres reçoit un mouveraenlde ▼a-el-vient longitudinal au moyen d'un arbre SS,/ty.ll6, placé transversalement h ces cylindres ou suivant laloognenr de la machine. Cet arbre porte des excentriques qui produisent un mouvement alternatif longitudinal de 9 à 10 millimètres (4 à 4 lignes V s ) dons les cylindres supérieur! parle moyen des fourchettes à coussinets n, n, qui portent un des tourillons de ces cylindres.
Les cylindres feulreurs tournent avec lenteur au moyen d'une disposition simple qu'on voit dans Ja figure, eo entraînant dans leur marche la toile sans Cn dans la direction indiquée parles flèches dans la fig. 115. Entre plusieurs de cei cylindres on a placé des lobes creux en métal M,M tti «ont chauffés par la vapeur, et ont pour destination de favoriser par la chaleur l'action par laquelle les brins de laine pénètrent les uns dans les autres ou se feutrent.
Le rouleau E , chargé de la nappe, ayant été placé entre les crochets , ainsi qu'il a été dit , on introduit l'extrémité de celte nappe en x entre la première paire de cylindres de la machine i feutrer. Cette nappe se déroule entre les d*ui séries de ces cylindres, qui la transforment, par suite du frottement dû au mouvement alternatif qui a lieu suivant la longueur de ceux de la série supérieure, ainsi que de l'hnmidité et de la chaleur, en un feutre épais, lâche et qui commence à rentrer. C« feutre, qui n'est pas en effet encore complètement formi* , s'enrouleaprès ce passage en quittant la toile o 6, sur on rouleau F, d'où, après que celui-ci est complètement chargé , il est enlevé pour être soumis à l'opération suivante.
Lorsque la napp« a été préparée à l'appareil pneumaiiqne que nous allons décrire , au lieu de l'être par la carde, on l'enlève de cette machine en lui faisant éprouver une légère pression qui commence è lui donner un peu de consistance avant de l'insérer, do môme que précédemment, entre la première paire de cylindres de la machine à feutrer. Au moyen
le cet appareil , on peut transformer en nappe toute espèce le laine ou poil, même celle la moins longue. Pour cela 00 ose la matière sur une toile sans fin et on la fait passer par nloup,/fy.H8,qui lajette surun tambour à claire-voie B,B, \g. 118. La raréfaction de l'air, dans ce tambour, qui est reouvert de toile métallique , est produite par le mouvement e rotation de l'aspirateur F. Ce tambour, de son côté, attira ilaioeque délivre le loup , et la rassemble pour en former ne nappe qui adbère à sa surface , et en est enlevée par deux, ylindres métalliques CC , dont le supérieur, en pressant sur inférieur , comprime celle-ci et lui donne de la consistance. C'est alors qu'on passe cette nappe dans la machine à eutrer dont il a été question précédemment, et suivant la aéthode que nous avons indiquée.
Le feutre, en sortant de la machine à feutrer, a besoin l'être soumis à un nouveau travail dans une machine à ouler, qui achève le feutrage de la nappe et la transforme a drap. Cette machine est établie ainsi qu'il luit : A 8, ty. 119, est un bâti entre les montants duquel est placé» ne auge DD, remplie d'une dissolution de savon ou d» oute autre dissolution propre à favoriser le feutrage. Sur 'tond de cette auge rampe un serpentin percé de trous qui ertà porter, au moyen de la vapeur, la liqueur à l'ébulliion. L'auge est en bois et doublée en plomb; elle est un* ois plus profonde que les cylindres n'ont de diamètre, de ïçoo que les cylindres inférieurs tout entiers et la moitié* e ceux supérieurs se trouvent plongés dans la liqueur. S» )ngueur est déterminée par le nombre des cylindres, qui ne oit pas être moindre de soixante. Tous ces cylindres sont en )nte. Ceux de la série supérieure a, a, a sont placés entre les nlervalles que laissent entre eux ceux 0, 0, b de la série inféieure; ce qui produit pour chacun d'eux une double ligne de onlact. Les cylindres supérieurs sont mis en mouvement ■ f des roues d'angle que commandent d'autres roues du îème genre portées par des arbres S S, flg* 120, disposées» Iteroativement de part et d'autre de la machine. Ces cv— indres font mouvoir les inférieurs par le secours des roues, entées m, m, m, montées sur les tourillons de ces cylindres, I alternativement opposés aux engrçnages coniques. Les rbres S S s'étendent des deux côtés sur toute la longueur e la machine, et sont en communication à l'une de leurs Mrémités, et également, au moyen de roues d'angle , avec
un autre gros arbre transverse G. Chaque cylindre supérieur pèse de tout son poids sur ceux inférieurs.
Afin de pouvoir conduire le feutre d'une extrémité de U machine à l'autre, on fait passer sur les rouleaux RRdeui toiles sang tin d d, l'une supérieure, l'autre inférieure, qui circulent par frottement sur les cylindres en métal , el Ion de leur entrée dans la première paire de cylindres c c, saisissent le feutre entre elles , et ne l'abandoouent que lorsqu'il est parvenu- à l'extrémité postérieure de la machine, où l'une des toiles se relève pour revenir par la partie supérieure, tandis que l'autre descend pour retourner par ia partie inférieure.
A cet arbre principale se trouve lié un appareil dont le but est de donner aux deux séries de cylindres un moutement alternatif en avant et en arrière , et en raé*me temps de faire marchersuccessivement en avant le feutre qui se trouve ainsi alternativement pressé entre eux et abandonné à luimême, ce qui accroît l'action de la machine sur le feutre, et peut dispenser eu outre de le faire passer plusieurs fois. G est une poulie qui reçoit un mouvement d'une vitesse convenable du mécanisme moteur; sur cette poulie est ou bouton excentrique e, qui fait mouvoir une manivelle ff. Cette manivelle n'est pas fixée sur le grand arbre C, mail à ia grande roue dentée g; h est un pignon placé d'an côté de cette manivelle, et qui engrène dans la grande roue g H: l'autre côté de la manivelle se meut, par son entremise, une roue dentée t, assujettie sur l'arbre du pignon a;ceUerooe commande une autre roue dentée m , qui tourne librement sur l'arbre principal , et sur laquelle on a vissé concenlriquement une poulie x. On voit, par cette disposition, comment on parvient à produire avec la poulie et la roue dentée un mouvement alternatif, qui ne sert toutefois en rieo à porter le feutre en avant. Pour donner celte marche en avaut au feutre, on a établi une petite poulie n sur l'arbre de U poulie G, et sur laquelle passe la courroie 0,0, qui mène la poulie x , et est destinée à donner le mouvement en avant alternatif continu.
Afin de produire un feutre ou drap aussi solide que possible dans toutes ses parties, il est nécessaire de fouler la matière suivant plusieurs directions. Or, le mouvement alternatif de la machine ne produit qu'un foulage suivant U longueur; afin de le faire aussi rentrer suivant la largeur, on
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a besoin de le soumettre à l'action d'une deuxième machine à fouler, disposée de la même manière que la première , mais pourvue d'autres cylindres qui travaillent par-dessous , et qui produisent un frottement suivant la largeur. Ces cylindres, placés par-dessous, sont disposés de telle façon qu'ils font, avec la toile sans fin inférieure* un angle d'environ 45°, et se meuvent avec une vitesse quatre à cinq fois plus grande que la toile sur laquelle le feutre est étendu. L'un de ces cylindres T est indiqué dans la fig. 120; ce sont eux qui servent à faire rentrer sur sa largeur ou à la fouler dans ce sens l'étoffe qui a été plissée à l'avance en plis assez larges, et présentée obliquement aux cylindres entre lesquels on la fait passer plusieurs fois de suite jusqu'à ce qu'on ait atteint le but.
Le feutre étant ainsi préparé, il ne reste plus, pour lui donner toute sa perfection, qu'à le passer au moulin à foulon ordinaire; mais peut-être serait-il mieux de le terminer à la machine à fouler, attendu que le foulon lui donne assez souvent une surface rude et inégale.
§ 3. Tricots.
On donne le nom général de tricots aux étoffes qui, n'ayant ni chaîne ni trame, sont fabriquées au moyen d'un même lil qui joue à la fois le rôle de chaîne et de trame.
La composition générale des tricots est la suivante :
Soit A un premier (il serpenté de manière à présenter une série d'agrafes contigués et égales en haut et en bas.
Soit B un second lil serpenté de la même manière.
Si on fait passer toutes les agrafes supérieures de A dans les agrafes supérieures del*. et si on opère des tractions opposées lur les deux fils, dans la direction du passage, les agrafes inférieures de A se trouveront prises par les agrafes supérieures de B, de la même manière qu'elles prendront ces dernières, c'est-à-dire que dans chaque agrafe de A , il y aura deux fils appartenant à deux agrafes contigués deBD, et réciproquement.
Si on opère pour une troisième ligne avec B , comme on a opéré pour les deux premières, la ligne B se trouvera prise entre deux autres lignes et ne pourra se déformer. En coolinuant ainsi, on obtiendra ce qu'où nomme un tricot, étoffe bien connue et constituant la presque totalité des articles de bonneterie.
Iîr3 PREMIÈRE PARTIE. CHAP. IT.
Le tricot se fait à la main et au métier. Pendant longtemps
le tricot s'est fait uniquement à la main , et constituait une opération exclusivement réservée aux femmes.
Tout le monde sait à peu près de quelle manière il s'exécute dans ce cas :
Les fils sont maintenus ondulés, d'abord par deux aiguilles, ensuite par une seule, quand les agrafes inférieures sont reliées à une certaine longueur de tricot déjà faite.
Lorsque les agrafes sont dans les aiguilles , elles sont toutes dans des plans perpendiculaires à celui où elles se trouvent dans le tricot; c'est un quart de tour qu'elles font pendant l'accrochage.
Au lieu de serpenter un second fil pour l'agrafer avec le premier, on fait sortir successivement les agrafes déjà faites de l'aiguille sur laquelle elles sont, en ayant soin de faire passer dedans un second lit qui s'agrafe sur une seconde aiguille. En un mot, l'accrochage est $uccenif, et par conséquent fort long. »
Lorsque l'on a inventé le métier mécanique, on a pris pour base la théorie que nous avons donnée plus haut, et qui consiste à faire passer d'un seul coup toutes les agrafes d'une nouvelle ligne dans celles d'une ligne déjà maintenue d'un côté; l'accrochage étant alors simultané pour toute une ligne, on comprend combien l'opération est rapide, comparativement à la fabrication du tricot à la main.
Théorie du métier à tricoter.
Une série d'aiguilles recourbées (/< ; y. 124) sont maintenues les unes à côté des autres, parallèles et dans un même plan horizontal. La partie recourbée estasses élastique pour que son extrémité vienne s'appliquer sur le corps de l'aiguille, à l'aide d une faible pression; de plus, une rainure suffisamment profonde pour loger celte pointe est pratiquée dans le corps de l'aiguille , à l'endroit où a lieu le contact, de manière à ne représenter qu'un œil bien fermé sans qu'il y ail possibilité d'accrocher les pointes en frottant le doigt à l'endroit du contact.
Soit KK la position du tricot commencé et maintenu, sospendu aux aiguilles par les agrafes de la rangée supérieure.
Soit II, une ligne de Gl ondulé sur les aiguilles par ou
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moyen que nous indiquerons plus loin , et située à l'extrémité
inférieure des crochets des aiguilles. Appuyons sur les aiguilles et le tricot restant fixe; supposons que nous faisons avancer le système total des aiguilles de gauche à droite, jusqu'à temps que les agrafes du tricot soient pardessus les crochets. Si, à ce moment, nous cessons d'appuyer et continuons à faire avancer les aiguilles vers la droite, ces dernières sortiront 4e» agrafes, et le tricot tombera. Mais les aiguilles ont entraîné avec elles un fil serpenté II, dont les agrafes inférieures ont pris dans les agrafes supérieures do KK; alors le tricot se trouve suspendu aux aiguilles par les agrafes supérieures de ce nouveau fil.
Ramenant les aiguilles dans leur première position , et maintenant toujours le tricot fixe , on recommence l'opération pour de nouveaux iils indéfiniment.
Description du métier à tricoter.
Pour effectuer les diverses opérations mentionnées cidessui , on a construit le métier à tricot de la manière suivante :
Surquatre montants verticaux A A AA (fig. 121 ) sont deux traverses BB, appelées têtet du métier, et servant à supporter tout le système.
Sur ces traverses sont assemblées deux pièces à charnière CG , dites cage en fer, servant à supporter la presse F au moyen de laquelle on opère Vabatlage de la pointe des crochets, en appuyant sur la pédale I qui agit sur une traverse Gxée aux extrémités de la cage en fer CC. Quand la pédale n'agit pas , la presse est relevée par une corde fixée à l'extrémité du ressort H.
L'ondulation des fils s'opère au moyen des pîatinet L et I/i /î'/. 122 et 123) delà manière suivante :
Les platines se divisent en deux groupes , savoir :
Les platines fixes;
Les platines abaisseuses.
Les premières L sont maintenues par le bâti P (fig. 122). Les deuxièmes L sont maintenues par les ondes M {fig» m et 123).
Elles sont intercalées les unes dans les autres , de manière que l'on a (/ty. 122):
Une platine fixe, Une platine abaisseuse, Une platine fixe, etc.
Celle disposition des platines a pour bot d'opérer en déni fois ta formation des mailles dans le (il déposé sur le crochet.
A cet effet, les platines abaisseuses agissent les première! sur le fll déposé lâche sur les aiguilles , et l'abaissent d'osé quantité double de ce qui est nécessaire pour une maille, leur nombre étant moitié du nombre total des mailles à effectuer.
Cette opération, qu'on nomme Vabatiagedes plalinetakiiseutet, ne s'effectue pas sur la totalité, d'un seul coup, comme on pourrait le croire , mais successivement, comme le représente la fig. 1 21 . La pièce V qui est mise en mouvement par la corde qui l'enroule sur le tambour (fig. 123 ) mû par les pédales , se nomme curteur, et sert à opérer cet abattage eo soulevant successivement les extrémités des ondes opposées aux platines. De cette manière, le fil a la possibilité de se débiter à chaque abattage, ce qui n'aurait pas lieu, si on abattait la totalité des platines abaisseuses en même temps.
Cela fait, l'ouvrier ramène toutes les platines abaisseuses au niveau des platines fixes , et les abat toutes ensemble d'une quantité moitié de l'abattage précédent, de manière à composer une série de mailles égales. Les mailles faites, on fait avancer les aiguilles vers les platines, de manière à faire passer les mailles sous les crochets. Ou soulève ensuite les platines , on abat les pointes des crochets , et on les fait passer daos le» mailles du tricot. L'opération recommence ensuite indéfiniment, ce qui peut se résumer dans les six mouvements suivants :
1° Présentation du fil lâche sur les aiguilles, immédiatement au-dessous des crochets de platines.
2° Abattage successif des platines abaisseuses.
3° Abattage de toutes les platines en même temps.
4° Aménage de nouvelles mailles dans les crochels des aiguilles.
5° Abattage des crochets des aiguilles et passage dans les mailles du tricot.
6° Renvoi du tricot hors des crochets de l'aiguille derrière: les crochels des platines.
§ 4. Tulles.
Le tulle est un des produits manufacturiers qoi odI éprouvé le plus de variations dans leurs prix. Dans l'origin«
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de la fabrication mécanique de ce genre d 'étoffe , il n'était pas rare de voir un ouvrier abandonner sa profession pour se faire ouvrier en tulle, et gagner de 25 à 40 francs par jour.
C'est en 1810, environ, que la fabrication du tulle prit naissance, a Wittingham , petit village d'Angleterre, et s'y développa d'une manière étonnante, ainsi qu'à Lori(fhburouf/h y et dans les autres villages circon voisins. Depuis , elle a ga^uè le continent , où, concentrée d'abord à Calais, elle s'est dispersée dans toutes les parties de l'Europe.
Avant de donner la description du métier à tulle, nous croyons nécessaire d'expliquer le mode d'entrelacement convenable des fils pour obtenir du tulle.
Le tulle se compose de fils assemblés entre eux d'une manière assez analogue aux fils de fer qui forment les petits grillages. Ce sont des fils qui , primitivement parallèles entre eux, sont enlacés les uns dans les autres, de manière à former une série d'hexagones réguliers, placés régulièrement les uns à côté des autres, comme les carreaux d une chambre carrelée.
Supposant les fils générateurs verticaux, les hexagones sont placés de telle sorte, que deux côtés parallèles et opposés soient verticaux, ce qui fait une pointe en haut et une pointe en bas.
La ligne des fils générateurs étant le sens de la longueur de la pièce, on comprend que cette manière de disposer les hexagones correspond au maximum de résistance possible.
La /? /. 129 , pl. VIII , représente une surface de tulle , Tue au microscope, et indiquant parfaitement le croisement des fils. On voit par là que l' étoffe est for mie de trois lignes de ûls, savoir :
La première, qui va de haut en bas en ligne brisée, de manière a suivre les contours des différents hexagones consécutifs.
La seconde, qui va vers la droite, et la troisième vers la gauebe, en zigzag.
Ces deux dernières lignes do fils obliques tournent autour dei Gis verticaux qui forment la chaîne, et se croisent dans les intervalles des fils de chaîne, comme la ligure l'indique toffisamment.
Les fils de chaîne, primitivement verticaux et tendus, ne H courbent que par suite de la traction opérée sur eux par
les fils obliques de la trame qui les entraînent alternativement à droite et à gauche pendant le tissage.
Afin de faire comprendre la manière dont les Gis sont croisés, nous avons représenté, à la fig. 128, pl. VIII, le tulle tel qu'il est sur le métier.
Les fils de la chaîne vont dans la direction a a, a' a\ à" a"; une moitié des bobines ou des fils de trame prend la direction 6 6, 6' 6', 6" 6", et l'autre moitié se croise avec la première moitié, en tournant, suivant ce, c'c\ etc., vers la litière opposée du tissu.
En traçant la route d'un seul des fils de trame, nous trouverons qu'il fait toujours le même chemin jusqu'à ce qu'il arrive au dernier fil de la chaîue autour duquel il tourne , non pas seulement une fois comme autour des fils précédents, mais deux fois, et alors se retourne pour recommencer sa course dans une direction opposée t ; le retour du fil de trame forme ta lisière de la pièce.
La beauté du tulle dépend non-seulement de la qualité du fil, mats surtout de la régularité des trous hexagonaux et de leur parfaite égalité entre eux ; plus les fils de la chaîne sont rapprochés, plus les trous sont petits et plus le tulle est beau.
Le nombre de fils de la chaîne dans une pièce de un yard de large varie entre 700 et 1200, ce qui correspond à peu près à 20 ou 34 fils par pouce anglais (0 m ,9l45); mais remarquons qu'on ne peut pas de ce nombre conclure la largeur des trous, puisqu'ils sont élargis par la traction des fils de la trame.
Les différents systèmes de métiers à tulle <jui ont été inventés, ou au moins rendus praticables depuis environ 1310, peuvent s'énuroérer ainsi qu'il suit :
1. L'ancien métier de Longhborough , à double raug de fuseaux, par Heathcote.
2. Le métier à simple rangée de fuseaux, d'après le principe de Stevenson.
3. Celui à double rangée do fuseaux , perfectionné par Brailey.
La machine à levier perfectionnée
L.es machinesdésignées ci-dessus renferment la plus grande >artie des principes sur lesquels s'appuie la fabrication du ulle. Trois d'entre elles sont mues par la vapeur, savoir • e peigne circulaire de Hervey, le métier à barre droite et e métier à barre circulaire.
Avant de décrire le métier à barre circulaire et à double angée de fuseaux avec deux assortiments de bobines, il sera >on , pour donner une idée plus claire de la formation du ulle, de décrire auparavant les changements de position des ils sur le métier à une simple rangée de fuseaux.
Dans la machine primitive, il fallait quatorze mouvements généraux pour l'entrelacement des fils ; maisdans un autre méier de même genrc,qui fut l'objet d'un bre vet en Angleterre de M. Joseph Crowder, de New-Jindford, près Noilingham ,'en liai 1825, il nefautquedix mouvements pour rempiirle môme mjet. Ces améliorations peuvent se réduire à trois choses 3rincîpales : 1° l'emploi de deux séries de pousseurs de chape côté de la machine afin de pousser les bobines en travers Je la chaîne, en avant ei en arrière; ils sont fixés à deux wres distinctes en avant de la machine et deux en arrière me Ton appelle barres de pousseur du haut et du bas d'arant et d'arrière; 2° l'emploi d'un guide unique pour conduire tons les fils de chaîne au lieu de deux que l'on employait auparavant; il prend son mouvement latéral et transtcrsal au moyen d'une roue à cames disposée à cet effet • ô° l'introduction de deux barres appelées chercheuses» employées à achever le transport des bobines en travers du plan vertical des fils de chaîne, transport qui était commencé par les pousseurs. Les bobines sont représenlées à leur placé enG,G,^/-VIII,/?7. 127,etséparèmentdanslaniètne planche ft.lôOet 1M. Les ouvertures appelées portes dans les barres ou peignes dans lesquelles elles vont en avant et en arrière, en travers de la chaîne, sont indiquées séparément fit/. \ 3 fc > e \ enKelK'dBnsla#/.1t>7 de la même planche. Dans ce genre de machine il y a deux assortiments de bobines dont nous expliq ueron? le travail plus loin. Pnyt le moment, nous n'examinerons qo'nne seule range*- d > bobines. La formation progressive des jours pendant que s'opèrent ces dix mouve-
ments, deviendra plus claire par le développement qui va mi™.
Les figures depuis 135 jusqu'à 145 (pl. IX) représentenl les positions relatives des mêmes parties du métier avant ie commencement du tissage et après chacun des dii mouvements. IVous supposons, pour notre explication, qu'on a huit fils de chaîne. ( Le lecteur pourra supposer le nombre qu'il voudra.) Ces fils *>onl marqués par des nombres dans leur ordre naturel, de même que les charriols à bobines qui pat* sent dans la chaîne au travers des portes ou canaux des bar* res. Pour faire mieux comprendre les positions du charriât, nous indiquons, en lignes pleines, ceux qui sont devant la chaîne, sur les barres du devant, et en lignes ponctuées cent qui sont derrière la chaîne, sur les barres de derrière. Les deux lignes pleines jjjj et k k k k représentent les barre s des pousseurs du devant, et les lettres représentent les pousseuri eux-mêmes. Les lettres h h A/», tttt représentent les barres des pousseurs de derrière. Dans le métier Q , les pousseun de devant et de derrière sont placés à la même hauteur et de niveau avec le charriot. On ne pouvait pas représenter celte positioo sur la figure, mais l'imagination y suppléera ; nous ne tiendrons dans ces figures aucun compte des différentes dimensions.
Au commencement de l'opération, nous supposerons que toutes les parties du métier sont dans les positions représentées fig. 135. Les bras conducteurs sont placés de façon que les pousseurs du devant /, k, sont près de la chaîne ; tous les charriols de bobines sont placés sur la barre de derrière, comme l'indique la /fa. 127, pl. VIII, eufc\ Les pousseursde devant, du haut et du bas, sont placés par paires l'un audessous de l'autre. Les pousseurs de derrière sont disposés de manière qu'il y a un pondeur opposé è chaque charriot.
Le chercheur de devant est levé , celui de derrière est dans la position la plus basse ; les fils de chaîne sont dans un plan vertical (voir F, pl. VIII, fig. 126) ; au bas de chacun dVui est attaché un fil de trame. Les dix mouvements qui forment une rangée de trous ou jours au travers de la pièce, se foui dans l'ordre suivant:
1. Toutes les bobines se meuvent delà barre d'arrière a la barre d'avant, entraînant avec elles tous les fils de la trame dans les intervalles des fils de chaîne, et pendant ce temps, un rouleau horizontal, placé au bas de la machine, effectue un dixième de révolution. La chaîne se meut d'une porte vers
a gauche par le mouvement de sa barre de guide , tandis [ue les deux barres, ainsi que les pousseurs k, t, h restent n place. La position dos différentes parties est représentée ïg, 136 ; chacun des charriols à bobines a alors devant lui, l'exception du dernier, un des pousseurs de devant /, A*, .es fils de chaîne, en raison du mouvement transversal du ruide , ont pris une direction oblique, et les charriols sont >lacés de façon qu'à leur prochain passage ils seront au côté Eroit des (ils de chaîne, au côté gauche desquels ils viennent le passer. Pour mieux comprendre, il suffit de comparer la losilion des charriols 1, 2, 3, etc., et des fi 1 s de chaîne porant les mêmes chiffres, fi/. 135 et 1 56.
2. Au second mouvement, les pousseurs/, A s'avancent ers la chaîne poussant tons les charriols, à l'exception du iernier ( sur lequel aucun pousscur n'agit ) , de la narre d'àtant à celle d'arrière, sur laquelle les chercheurs les tirent. Les bobines, comme nous l'avons dit, passent alors à droite Jes fil« de chaîne après avoir passé à leur gauche. La barro J'arriére, avec les charriots qui sont dessus, se meut alors l'une porte à gauche, et le pousseur inférieur d'arrière, d'un pas vers la droite. Les pousseurs h y /, k, les peignes de devant et la barre de guide restent en place. La flj. 137 représente la position de toutes les parties après le second mouvement.
3. Au troisième mouvement , les pousseurs de derrière \, i, qui sont placés tous deux l'un sous l'autre, fig, 137, ne oodnisent au travers de la chaîne qne la moitié des charriols
ceo\ qui sont marqués par des nombres impairs, à l'exception du u° 1 ), et ils les poussent à gauche de leurs fils de baine respectifs. Le pousseur / se meut d'un pas vers la droite; la barre de guide en fait autant: toutes les autres parlies restent en place. La fitj. 137 montre la position de toutes les parties après le troisième mouvement. Les fils déchaîne redeviennent verticaux. La moitié des charriots est placée >nr la barre de devant, et l'autre moitié sur la barre de derrière. Les pousseurs de devani et d'arrière sont par paires,
un sous l'autre.
f U position des pousseurs/,/» fait qu'ils travaillent à vide, c'esj n-d.re qu'ils font un mouvement inutile j»o:ir le* cha> riots, puisqu'ils -passent librement nu travers des portes de devant et ne peuvent rencontrer les charriols opposés qui se trouvent iarla barre de derrière. Un coup-d'œil sur lu fi<j. 138 ôtera
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tous les doutes à ce sujet. La barre de devant avec la moitié des bobines qu'elle porte s'avance d'une porte vers la gauche, et la barre de derrière avec l'autre moitié des bobines se menl d'une porte vers la droite ; pendant le môme temps les polisseurs de devant j, k font un pas à gauche pour laisser le patsage libre aux bobines qui, sans cela, les frapperaient sur lu côtés. Les pousseurs de derrière et la barre de guide restent en place; la fig. 159 montre les changements qu'a opérés la quatrième mouvement.
5. L'autre moitié des charriots à bobines est poussée aa travers des fils de chaîne de la barre d'arrière à celle de devant, et à gauche des Gis de chaîne.
Le pousseur supérieur du devant, /, s'avance transversalement d'un pas à droite; le pousseur inférieur de devant,*, deux pas vers la droite; la barre de devant, avec les charriots, d'un pas à droite, et la barre du guide fait un pas à gauche; la barre d'arrière et les deux pousseurs A, t, restent en place. Du troisième au cinquième mouvement, les fil» des bobines s'enroulent autour des fils de chaîne ; dans la figure 128, ces croisements sont marqués par un d. Il est indispensable de rendre ces croisements fixes avant de continuer le travail. C'est à quoi sont destinées les aiguilles sor les peignes. Au moment où le cinquième mouvement vient d'effectuer le croisement des fils, le peigne de devant applique les aiguilles sur ces croisements et les tient fixes. Le mouvement du peigne est un mouvement compose; car les aiguilles doivent se retirer du tissu tool-à-fait horizontalement et ensuite se relever.
A près la pression du peigne sur le croisement des fils, la première moitié de h série de jours est terminée. La jty.140 indique les positions des dilTVrentes parties à ce moment. Lrs sections des aiguilles qui appuient sur les croisements des (ils 6onl représentées par des petits cercles, afin que cet croisements s'aperçoivent plus aisément.
6. Au sixième mouvement, les pousseurs dn devant;,*, chassent tous les charriots de la barre de devant à celle d'arrière, à l'exception du premier qui reste seul derrière. Le pousseur inférieur de la j. aire de derrière» se meut d'un pas vers la gauche, et la barre de guide d'un pas vers la droite, tandis que les autres barres restent en place. La fig. Mi montre cette nouvelle position.
7. Le septième mouvement amène tous lei charriols de 'arrière à l'avant en les faisant passer à la gauche des fils le chaîne respectifs, tandis que le sixième mouvement les mit fait passer à leur droite; le pousscur inférieur do devant K se meut d'un pas vers la gauche ainsi que la barre je guide ; la barre de derrière qui est vide se meut aussi d'uu )as vers la gauche : toutes les autres parties restent en place. Voir fig. 142.)
8. Au huitième mouvement une moitié des charriols (dans l'ordre de leur poiitionl, 3, 5, 7, etc.) se meut de la barre de devant à celle de derrière; aucun pousseur des barres/, k ne leur est opposé. Les charriots passent alors chacun à droite de leurs fils de chaîne ; la barre de guide fait un pas vers la gauche, et la barre des pousseurs » un pas vers la droite; les autres parties restent en place (fig. 145 ).
9. An neuvième mouvement, les pousseurs de derrière s'avancent seuls, c'est-à-dire sans frapper les charriots dont une des moitiés est sur la barre de devant, l'autre sur celle de derrière : la barre de devant s'avance alors d'un pas vers la gauche, la barre de derrière et deux séries de pousseurs de derrière h, % se meuvent d'un pas a droite ; les antres pousseurs et la barre de guide restent en place, {fig. 144.)
10. Le dixième mouvement entraîne sur la barre de devant la moitié des charriots qui se trouvent sur la barre de derrière , du côté droit des fils de chaîne ; la barre des pousseurs supérieurs d'arrière, h, fait un pas à gauche; la barre des pousseurs inférieurs d'arrière,;, deux pas à gauche; la barre de devant, qui est vide, un pas à droite; la barre de guide deux pas à droite, tandis que les barres d'arrière et les deux barres de pousseurs de devant restent en place. Les huitième, neuvième et dixième mouvements ont effectué un nouveau croisement des fils des bobines (Voir firj. 128). A cet instant, le peigne de derrière, comme Ta fait précédemment celui de devant, relire ses aiguilles du tissu et les lève ensuite par sa pression. Les aiguilles s'appuient sur les croisements nouvellement formés ; c'est ainsi que se termine une série de mailles e« série de jours.
Après le dixième mouvement, le rouleau qui fait mouvoir lei barres se retrouve dans la même position qu'il occupait au commencement du premier mouvement. Toutes les autres parties se trouvent de même dans leurs positions primitives,
ainsi que la barre do guide , les pousseurs et les «nôtres barres, comme on peut le voir en comparant les figures 135 et 145. En répétant les mêmes mouvements, on forme nn second rang de mailles. Quant à ce qui regarde les charrîotsde bobines, ils sont, après le dixième mouvement, comme an commencement du travail ; cependant ils ont changé de places respectives ; en effet, celui qui, en commençant, était le premier, ne Test plus par la suite. Si nous considérons, fig. 128, la course des fils de trame, dous remarquons qu'il faut que les bobines de chaque 01, en allant dans les directeurs 0,*, ou e*e\ après chaque croisement, se placent on pas plus loin vers la droite et dans une autre porte, ou eo face d'autres barres. Les bobines qui appartiennent aux file qui courent dans les directions bb, b b\ etc., doivent faire de même, mais du côté gauche. Celle marche devient une marche contraire des deux cotes. Quand le charriot arrive sur Je bord de la pièce, il se retourne alors et poursuit sa route inverse jusqu'à ce qu'il ait atteint l'autre bord. De cette façon , il s'effectue un changement continuel de places entre les bobines, et les changements s'effectuent toujours aux quatrième et neuvième mouvements. Quand les cbarrioU sont partagés sur les deux barres à coulisses, et qu'une de ces barres est poussée à droite tandis que l'autre est poussée à gauche, les bobines, au commencement du travail (fig. 139), sont marquées par des chiffres qui se suivent, et, pour la facilité de l'explication, nous avons supposé qu'elles étaient au nombre de huit. Si nous suivons tous leurs changements de position pendant les dix mouvements, et si nous marquons par un astérisque celles qui sont placées sur la barre de derrière, nous aurons le tableau suivant :
Position des bobines.
Au commencement. . •
Après le I e * mouvement.
Position des bobines.
Après le 5«
mouvement.
mmmm * m
Les deux chiffres qui sont posés l'un sous l'autre à la cinquième ligne, indiquent qu'il y a deux charrioU opposés l'un à l'autre, dont l'un se trouve sur la barre à coulisse de devant, l'autre sur celle de derrière.
Nous voyons d'après ce tableau qu'après le sixième et le dixième mouvement, et quoiqu'elles soient sur une même rangée sur la barre d'arrière, les bobines cependant changent de position relative. Si nous continuons à les marquer par des chiffres continus, nous verrons que de semblables changements de position ont lieu pendant les dix mouvements qu'il faut pour former un second rang de mailles. Laissant à chaque bobine le rang qui lui a été primitivement assigné, et poursuivant ces ebaugements plus loin, on aura le tableau suivant :
Position des bobines.
1 er 6«
Ce 10e
mouvement*
l«r rong de * mailles.
] 2e id. j 3 e id.
4e id.
) 6e id.
5° id.
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On voit qu'après la formation de la quatrième rangée <w mailles, la bobine qui était primitivement la première de' 1 vient la dernière, et que la dernière devient la première : oa roit encore qu'après la formation du huitième rang de mailles, chaque bobine a repris sa première place : ceci aura lieu généralement après autant de rangées de mailles qu'or aura supposé de bobines sur le métier.
Une des particularités essentielles de la machine que nom venons de décrire, c'est que les fils de chaîne se trouvent sot un seul plan vertical, el que les bobines sont ordinairement sur un seul rang qui se divise momentanément en deux parties à l'instant ou les croisements des ûlsde trame s'elT.-.-luent par le changement de place des chamois. Les machines ,i tulle de cette nature, qui néanmoins diffèrent les unes des autres en beaucoup de points, forment une classe particulière.
Une seconde grande division comprend les machines à double série de bobines, qui ont ce caractère essentiel que les bobines sont toujours rangées en deux séries, qui, pendant le lissage, sont tantôt sur la barre de devant, tantôt sur celle de derrière, opposées l'une à l'autre; accidentellement, elles sont toutes deux sur la barre de devant et se trouvent finalement toutes deux sur la barre de derrière.
Dans ces deux derniers cas, deux charriots sont Ton derrière l'autre da: s la même porte de la barre, et la longueur de la barre est augmentée pr mortiouellement dans les reicbines à double série de bobines; la chaîne se partage en deux moitiés, dont chacune s'étend sur toute la largeur el les deux sont placées de façon que leurs fils sont a peu près l'un derrière l'autre, comme à la chaîne du métier de tisserand.
Si dans la série suivante :
a représente les fils delà chaîne de devant, et o ceux delà chaîne de derrière, nous aurons une idée de leur arrangement l'un derrière l'autre dans une section horuontale.LV
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aotage des métiers à double rangée de fuseaux est quêta ntervalles entre les fils de chaîne peuvent être aussi grands uedans le métier à une seule rangée, et que, par conséquent, ?.* barres et charriots peuvent être moins minces et moins aibles. L'entrelacement des fils de chaîne avec les fils de rame se fait de telle sorte que tous les fils de chaîne peuvent ' ire poussés par une seule barre-guide, à droite ei à gauche, ur à tour. Supposons, par exemple, que les charriots soient assés de devant derrière au travers de la chaîne, el qu'enuile le fil a se soit avancé d'un pas vers la droite, ou 6 d'un as vers la gauche , la chaîne sera alors disposée ainsi qu'il oit:
!t si les bobines retournent alors sur le devant, leurs fils diront tourner autour de la chaîne qui aura été déplacée ; près l'entrelacement, les fils de chaîne ne formeront plus [o'qd seul plan
»ar suite de la traction réciproque des fils de trame et de introduction des aiguilles du peigne qui servent à lei main» enir à leur distance.
Le nombre des mouvements qu'il faut pour former un rang le filet, avec ces métiers à double rangée de fuseaux, varie uivant leurs différentes constructions. On peut le faire vec 14, 12, 10, quelquefois même avec six mouvements ■and le mécanisme est fait avec les dernières amèlioratons. Le tulle est un tissu fin et demi-transparent de beau il de coton, formé de trous ou mailles hexagonaux. On le ail au moyen d'une chaîne disposée sur deux plans comme m tissu de coton ordinaire, seulement les (ils sont plusespacès.
La trame est disposée d'une manière très- différente ; elle « compose d'un nombre de fils égal à celui de la chaîne, |<ii s'enroulent autour de chaque fil de chaîne, de telle orte qu'après chaque révolution des fils de trame , la Kuition des deux fils de chaîne se trouve changée. Parmi outes les paires de fils de chaîne qui ont été entrelacées >ar des fils de trame , l'un va se placer près du fil de haîoe qui est à sa gauche, et est relié à ce dernier par le il de trame. Ensuite ces deux fils retournent à leur première Position ; alors, l'autre fil de la même paire passe 1 droite
et se relie à celai qui te trouve alors auprès de loi. Tandii que ces déplacements s'effectuent dans la chaîne, les fils | trame qui la relient, se meuvent aussi progressivement d u coté, de telle sorte qu'après que les fils de chaîne ont é entourés douze fois par un fil de trame, ce dernier se mut de coté en traversant un intervalle de la chaîne, et s'il était coloré, il formerait dans le cours du tissu une diagonale, h tissage du tulle diffère d'ailleurs du tissage ordinaire, eo ce que les fila des deux parties de la chaîne ne se lèvent pis alternativement pour recevoir la trame, mais se déplacent latéralement vers la paire de fils voisine, à laquelle il se taravent reliés par les fils de trame qui travaillent en quelque aorte deux à deux, chacun entrelaçant un fil particulier en même temps.
Le métier à tulle représenté pl. VIII, fig. 126 et 127,e*lia de ceux qui ont le meilleur effet et des mieux construits. On h nomme métier à double barre, à cause de la double rangéede peignes ou barres, et à double rangée de fuseaux, à cause deîea deux séries de bobines. C'est à M. Morley de Derby et à son associé, M. Boden, propriétaires de la belle manufacture d« Derby, si justement célèbre dans les rapports de la commission , que nos lecteurs sont redevables des développement* que je leur donne aujourd'hui sur la fabrication du tulle. L< métier de M. Morley a encore beaucoup de propriétés estimables jointes à une grande simplicité, principalement h propriété d'aller à une vitesse considérable et de produire ui tissu solide et beau.
La pl. VIII, fig. 126, est la moitié delà vue de face de la quelle on a enlevé quelques parties du bâti, afin de laiaei voir ce qui est par derrière.
Pl. VIII, fig. 127, est une section transversale poor montrer le travail intérieur du métier; h driving geer,wf>j 126, n'y est pas représenté.
Celle section est dessinée sur une échelle double des au très figures, afin de rendre les parties délicates plus visible»
La pl. VIII, fig. 130, 131 , 132, 133, 134, contient le détails de plusieurs parties de la machine.
Dans la fig. 127 on voit un des bouts des bâtis A Ado métier. Les bâtis sont reliés ensemble de chaque côté par i barre B, comme on le voit pl. VIII , fig. 126.
h est une pièce de fer qui relie le haut des bâtis A. Ces
m rouleau sur lequel la chaîne est enroulée et peut se nomner ihread beam. La longueur de ce rouleau est de deux ou rois yards. suivant la largeur qu'on veut donner au tissu. D ît un autre rouleau semblable, sur lequel s'enroule le tissu [uand il est terminé et peut se nommer lace beam. Les fils de a chaîne sont tendus entre ces deux rouleaux dans une dieciion verticale.
E est une barre de fer, fixée aux bâtis A A par ses deux xtrémilés, sur le côté de laquelle passe le tissu avant de se endre sur le lace beam D.
F et F' sont deux barres qui s'étendent dans toute la longueur du métier, sur le bord inférieur desquelles sont les Saches de guide a et a % et portent des fentes sur le bord, au ravers desquelles passent les fils de chaîne en deux séries, jour se rendre aux yeux 6 et 6'; ces yeux sont une des ext nii lés des aiguilles dont l'autre extrémité est encastrée dans les barres d'èlain ou /langes, qui sont vissées aux barres F
!tF'.
Chaque barre de guide F et F' contient une rangée de ces liguiiles en nombre égal à la moitié des fils de la chaîne ; e t e (ont des petits rouleaux de bois ou ttars sur la lisière du tissa, garnis de pointes aiguës, qui entrent dans les filets du mile à mesure qu'il s'enroule sur le rouleau D, afin de le teair tendu.
Les fils de trame qui doivent traverser les intervalles de la chaîne pour entrelacer deux fils des deux couches de la chaîne ensemble, sont enroulés sur d'élégantes et minces bobines. L'ose de ces bobines est représentée pl. VIII, fvj. 151, en md et en section d'; elle est composée de deux disques de cuivre minces, faits à la presse, avec un vide au milieu de chacune d'elles; les deux disques sont rivés ensemble, de façon à laisser un petit espace ou rainure circulaire entre eux dans laquelle le fil s'enroule. Ils ont un trou rond au centre, ponant une petite encoche en un point , afin de les ajuster sur un fuseau et un petit bord en plume , pour remplacer cette coche et les empêcher de tourner autour du fuseau. Ce fuseau est placé sur un tour fait à propos, pour couvrir les bobines de fil avant de les introduire sur le métier. Chacune de ws bobines, dd ', est introduite dans un petit cadre en fer G, rV/- 130, appelé charriot de bobine ; la figure le montre en vue elenssetion et à la moitié de grandeur naturelle. La bobine se place dang le trou circulaire de ce charriot, de façon que
la gorge de la bobine s'applique sur le bord étroit §, e, et est maintenue par un ressort f qui appuie suffisamment pour l'empêcher de tourner trop facilement, et cependant lui permettre de donner son Gl quand elle est tirée par la moindre force, et qui l'empêche de se renverser d'un côté ou de l'antre. Le fil passe au travers de l'œil 9 qui se trouve au hauldi charriot.
Le charriot G porte une rainure curviligne h, h dont od Toit la profondeur dans la section.
Ces rainures remplissent l'intervalle des dents du peigne, oubanofball quel'on voit pl. VIII, Aff* 132, et sur lesquelles les cbarriots glissent en avant et en arrière. Les charriou sont mis en mouvement par une barre qui frappe sur les parties saillantes si qui dépassent sous le bail ou peigoe.
Les bobines et leurs charriot» , dont le nombre est égal à celui des fils de trame, doivent passer au travers despeiiu intervalles des fils de chaîne qui sont en même nombre, C'est pourquoi on les a disposés en deux lignes de façon que les intervalles de la double chaîne sont moitié moins nombreux que les fils. Dans la pl. VIII. fig. 127, deux charriots aw leurs bobines sont placés en G Gde chaque côté de la chaîne, et peuvent être regardés comme formant une des extrémités des deux rangées horizontales.
H et II sont deux pièces de fer qui s'étendent dans toute la longueur de la machine et auxquelles sont fixées des lignes de plaques de cuivre encastrées par une de leurs extrémités dans une pièce d'étain qui sert à les boulonner sur les barres HH'. Ces bandes plates et parallèles se nomment boit, quoiqu'elles ressemblent davantage à un peigne dont les dents seraient très-épaisses.
Ces bandesde cuivre marquées RR'(^. 127) forment deui rangées de canaux courbes de chaque côté de la chaîne, ei sont la moitié moins nombreuses dans chaque boit que lescbar riots qui glissent dessus. Les extrémités libres de cesbarrei daus les deux bolts opposés sont si près les unes des autres qu'à peine elles laissent la place nécessaire au roouvernen de la chaîne. De celte façon , les cbarriots, en traversant, ren contrent le boit de derrière avant d'avoir quitté celui de de Tant, de sorte que la courte interruption dans leur eoora circulaire sous la ligne de la chaîne n'influe nas sur l'unifor mité et la douceur de leurs muuvements. Quelques-uns di ces bolH sont vus (fa. 132) en vue et en plan. La barre dV
TULLES. 143 tin dans laquelle leurs extrémités sont engagées, se voit en lan brisé comme si elle était séparée du reste. Ces boltt sont laces, comme nous Tâtons dit, de chaque côté du plan tercal de la chaîne, à une dislance d'environ 14 millimètres r ponce) (Fop* K.K' /ty- 127, pl. VIII). C'est dans l'interille qui les sépare , que passent les 61s de chaîne tendus vercalement. La courbure de ces deux boltt pris ensemble est Ile d'un segment de cylindre. Les deox rangées de boit* mt placées vis-à-vis l'une de l'autre, de façon que les charouqni ne doivent pas quitter les boltt, peuvent passer du eigoe K au peigne opposé K*, après avoir traversé la chaîne. Les charriots sont chassés d'un peigne sur l'autre par deux arres i et f , ayant leurs extrémités fixées à un cadre qui os- Ile autour d'un centre m qui est en même temps le centre* e la courbe des peignes. Quand la barre l ou l' a poussé* ne des lignes des charriots presque au travers do la chaîne „ i première des dents ii est accrochée par un plateau n. w sur un arbre horizontal I qui pousse entièrement le harriot au travers de la chaîne. Ensuite la seconde ligne do harriots G' est poussée au travers de la chaîne par la barrefixée aussi sur l'arbre I qui les accroche aussi par la dent e devants». L'arbre V exécute les mômes mouvements lorsue la barre V renvoie les bobines dans la direction op-
lOïèe. »
La pièce H avec le peigne K' qu'elle porte, peut prendre? n petit mouvement latéral. La position relative des peigne* t et K' se trouve alors changée de l'intervalle d'une dent,* le façon que les charriots peuvent passer d'un boit au boit oisio. Qnand ces mouvements latéraux ont eu lieu deux ois, le charriotG' passe à droite et G à gauche, comme noua- 'expliquerons plus loin.
La ligne de la chaîne marquée m (p/. VIII, fig- 127) est celle* >î se font les filets du tulle pendant qne les bobioes enrouent à la fois tons les fils de chaîne. LL' sont deux barre* ippelées point bart , qui sont attachées à des bras pp fixé» i des arbres qq' autour desquels elles oscillent. Elles peuent tourner autour de leur point d'attache sur l'arbre , afioi le pouvoir prendre la position indiquée par des lignes poinfa sur l'une d'elles [ fia. 127).
Sur chacune de ces barres IV sont fixées des pièces, <l eain dans lesquelles sont encastrées des aiguilles, comme » le voit en r (/fy. 134, pl. VIII).
Les aiguilles des deux barres sont dans un même plan ta rizontal, et placées de façon que chaque aiguille correspond à l'intervalle de deux aiguilles opposées , quand les dem barres sont dans la position indiquée fig. 127, pl. VIII.
Après que les bobines ont plusieurs fofs fait le tour de k chaîne et entrelacé ces fils, l'une des barres L ou L' m retire avec ses pointes des intervalles des fils de chaîne qui passent dans les intervalles qui existent entre les aiguilles correspondantes des deux barres , et en se reculant, elle tombe entre les (ils de chaîne et de trame entrelacés et emmène ces derniers pour faire une seconde ligne du filet qui s'est, pendante* temps, enroulé d'autant sur le rouleau D. L'un , pointbat, reste alors en place, comme on le voit fig. 127), et après quel* que temps, l'autre point bar exécute les mômes mouvemeols pour produire une seconde rangée de filets , qui , bien entendu , sont compris entre les premiers.
Pour donner maintenant une idée de la manière dont II chaîne, qui se compose, comme nous l'avons dit, de deux parties , guidées séparément par deux barres des guides FF, est enlacée par la trame en passant du rouleau G au rouleau D, nous supposerons que les deux lignes de charriots de bobior» G et G' sont d'un même côté de la chaîne et sur le peigne K.
1. La barre / pousse les charriots G, de façon à conduire les autres G' au travers des intervalles des deux moitiés de la chaîne.
Alors les charriots sont frappés parle plateau n de l'arbre I, et passent complètement au travers de la chaîne.
2. Alors la barre F se meut latéralement d'un intervalle avec la partie de la chaîne qu'elle porte , et les charriots sont poussés en partie, d'abord par la barre f , et ensuite complètement par le plateau o de l'arbre I.
3. La barre F revient è sa première position , et les charriots G sont renvoyés par la barre V sur le peigne K et repris par l'arbre I comme avant.
4. La barre de guide F' se meut alors d'un intervalle, dans une direction opposée a celle qu'avait prise F au d°2, et les charriots G' soûl poussés au travers de la chaîne par Ij barre V vers le peigne K. t
î>. La bdrre F revient à sa position précédente, et les charriots G' passent de nouveau au travers de la chaîne te"» le peigne K*.
Jk)ogle
tULLES. 145
6. La barre F se raeul comme au n° 2, el les cbarriolsG raversent au' si la chaîne pour aller sur le peigne K\
Pendant que ces derniers passent, le point bar L exécute îs mouvements que nous avons indiqués plus haut, et emmène i trame (qui s'est enroulée autour de la chaîne par le mou vêlent des charriots) pour former une nouvelle série de filets.
7. La barre F revient à sa première place , elles charriots I sont poussés au travers de la chaîne par le conducteur V ers le peigne K.
8. La barre F' se meut comme au n° 4 , et les charriots G' assenl au travers de la chaîne vers le peigne K'.
9. La barre F' retourne à sa place primitive , et les chariots G* passent de nouveau au travers de la chaîne vers K'.
10. La barre F revient comme au n° 2, et les charriots G ont poussés à travers la chaîne vers le peigne K'.
11. La barre F' revient à &a position primitive, et les harriots G passent à travers la chaîne et reviennent au peine K.
12. La barre F se ment transversalement encore une fois oramo au n° 4 , et les charriots G' sont aussi poussés à Iraers la chaîne vers le peigne K.
Pendant ce dernier mouvement, et avant que la barre F' e revienne à sa position primitive comme au no 1 , l'autre ■■oint bar L' quille les trous formés autour de ses aiguilles par autre point bar L, et après avoir descendu , elle tombe ntre les fils de chaîne et de trame et emmène les entrelacements de ces derniers pour former une nouvelle série de jours utour des points de la barre L; et alors la même série de Doovements de n° 1 à n° 12 recommence.
Tandis que le mouvement n° 9 s'exécute, c'est-à-dire, [uand les charriots G sont sur le point d'être poussés k travers a chaîne par la barre l vers le peigne K, la pièce H' qui torle le peigne, se meut transversalement d'une quantité gale à l'intervalle de deux boit», de façon que les charriots le la ligne b' glissent sur les bolts qni sont à droite de ceux ur lesquels ils glissaient précédemment.
De même, avant qoe la seconde ligne de charriots ne suive, omme au n° 10 , la pièce H' est revenue à sa première po« lilion, de façon que les charriots sont revenus sur les mêmes >olls qu'auparavaut.
Avant que ces charriots G ne soient poussés de nouveau fers le peigne K , la pièce H fait un nouveau mouvement
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latéral comme précédemment, après quoi les charriols G; meuvent sur les boUt du peigne & qui sont à gauche de ceo: •ur lesquels ila glissaient précédemment , tandis que l'autre ligne G, après que la pièce 11' est revenue dans laprt mière position , est poussée (n° 12) vers les bolU h qui ton à droite de ceux sur lesquels ils se trouvaient.
Cependant, au bout de la machine, l'un des charriols d< la ligne G est passé pendant ces mouvements à la ligne G' et un des charriols de la ligne G' est passé à la ligne G , df façon que les charriols , vos en masse , sont dans la même position qu'auparavant, quoique les charriols qui étaient pré* eédemment vis-à-vis, sont maintenant l'un à droite, l'io- Ire è gauche. On comprendra ces changements de positionna réfléchissant que quand les chamois G' sont d'abord poussa* vers le peigne K', qui a déjà fait un mouvement à gauche, le charriot qui est le plus à gauche de la ligne G vient, âpre, le replacement de H', tomber dans une porte du peigne 11. Comme il n'y a pas de charriot sur l'autre ligne , il doitmter là, jusqu'à ce qu'il soit poussé par la barre /' avec les charriots de la ligne G'; ce charriot a donc changé sa positioi de la ligne G à la ligne G'. A l'autre bout de la machine, il n'y a qu'un charriot qui travaille à la dernière porte oo dans l'intervalle des deux derniers boltt.
Ce charriot, d'ailleurs, ne se ment que si la ligne G ot G' est poussée directement par les barres i ou l\ autrement il reste au repos. Cela dore jusqu'à ce que la pièce H'» meuve transversalement et amène la ligne des charriot» G d'une porte à gancheel G'd'une porte à droite.Ce même charriot, à droite de la machine, se mouvra alors comme \a autres de la ligne G, la ligne G' ayant gagué deux attires charriols placés derrière ceux de la ligne G sur le bout de la machine. On comprendra mieux ces mouvements au mous du tableau suivant qui montre la position des portes ou M;.' S et les charriols des deux lignes qui sont représentés pari signe *.
Positions successives des bobines dans les intervalles des bdtt
Avant que la pièce H' n'ait changé de place
{fig. 146).
En expliquant le mécanisme des métiers à tulle , la première chose à montrer esl la manière dont la chaîne s'en-» oale du rouleau C sur le rouleau D.
M est un arbre {pl. VIII, fig. 126) qui est conduit par un rbre de couche, au moyen d une courroie qui passe sur une oulie motrice fixe et folle. Le mouvement se communique ar engrenages à l'arbre horizontal N qui règne dans toute i longueur de la machine, près de I extrémité de la machine pposée à celle qu'on voit pl X , fig. 127 ; un côneO est fixé ir l'arbre N (pi* VIII, fig. 127) qui communique le mou vêtent à un autre cône P placé en sens inverse, au moyen d'une )orroie qu'on peut faire mouvoir d'un bout à l'autre de ille paire de cônes , afin de varier la vitesse de l'arbre sur quel est monté le cône P.
L'extrémité de cet arbre porte une vis sans fin qui mène une 3ue d'engrenage vue en ligne ponctuée : fig. 127, pl. VIII) ar l'arbre O, qui porte aussi une vis sans tin qui conduit à )n tour une roue fixée h l'arbre sur lequel est monté le rouan C. R est le guide de la courroie fixe sur l'arbre S qui it relié par un bras et une tige T au bras d'un levier coudé dont l'autre bras presse sur le fil du rouleau G, de façon u a mesure que le diamètre de ce rouleau décroît, la courte esl poussée du côté du plus grand diamètre du cône O idu plus petit du cône P, de sorte que la vitesse du rouleau croît à mesure que son diamètre diminue. La vitesse de i surface ou la livraison du fil est ainsi régularisée. Sur l'arbre N, près du côoeO, est une poulie qui en co riait une autre V par une courroie. L'arbre de la poulie V •nduit, au moyen de deux roues d'angle, l'arbre vertical W, l'extrémité supérieure duquel esl une poulie conique X qui i conduit une autre Y placée aussi sur un arbre vertical. A extrémité de cet arbre est une vis sans fin Z qui fait mouvoir ne roue qu'on voit en lignes ponctuées (fig. 127). Cette roue îrle sur son arbre un petit pignon qui conduit une roue illée sur l'extrémité du rouleau D. M' est un levier portant se fourche à son extrémité pour guider la courroie des deux >nes X et Y; il est relié par une lige N' à. un levier O' qui resse sur le tissu enroulé sur D, et, par conséquent, conuit la courroie vers le plus petit diamètre du cône Y ei diurne le nombre de révolutions de ce rouleau a mesure que ■ diamètre s'augmeute par l'arrivée du tissu. L'arbre N porte en outre deux excentriques i de chaque
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côté et un t au milieu de la machine (/ty. 126), dont nous . allons expliquer l'usage; il porte de plus a chaque extrémité un pignon u conduisant les roues v , qui oui un nombre de dents triple et marchant par conséquent au tiers de II yitesse de u.
Sur chacun des petits arbres de ces deux roues v , il yi cinq excentriques «?, u , y , x et s' : w et u sont exactement les mêmes et aux deux extrémités de la machine , et sont formés par des poulies dont une partie de la circonférences été aplatie; sur le haut de ces excentriques glisse un brat de levier e , dont le point fixe se trouve sur le bâti A da métier; d'autres leviers montés sur le même arbre sont reliés par des tringles d' à des bras «'fixés aux points bart L et L , et peuvent s'ajuster sur les leviers placés sur les excentriques, au moyen de vis, afin de pouvoir amener les deux barres L et L' dans une position convenable et dans le même plan horizontal. Chacune de ces barres descend quand l'arbie N a fait trois tours.
L'excentrique voisin y, sur l'arbre de la rone r, est un plateau circulaire portant trois coches à égale distance; chacune de ces coches ayant la longueur d'environ 4 / ls de la circonférence. Sur on bras f qui s'appuie sur ce plateau, et qui, par conséquent, s'abaisse et se lève en passant sur les entailles de ce plateau y, presse un levier coudé g\ et ce dernier avec son autre extrémité presse sur la barre F qui se trouve par là déplacée trois fois pendant une révolution de la roue V, et replacée autant de fois par un ressort qui agit sur son autre extrémité.
A l'autre extrémité de la machine est un excentrique semblable, seulement les entailles sont opposées à celles de l'excentrique y. Il sert à faire mouvoir F' de même trois fois d'un côté, tandis qu'un ressort agissant du côté que montre U fig. 127 , h* le ramène autant de fois à sa première position.
L'excentrique x est un plateau circulaire portant deux entaillesqui forment, avec l'intervalle qui les sépare, environ le quart de la circonférence. Sur un levier qui glisse sur cet excentrique et s'abaisse en passant sur les entailles (voir fitj. 127), est une tige ï qui est reliée à un levier coudé s' et fait mouvoir ainsi la pièce H' deux fois pendant une révolution de la roue « ou pendant trois révolutions de l'arbre N ; à l'antre extrémité de la machine est un semblable excentrique portant des saillies correspondantes aux entailles du précédent, afin de ramener la pièce II' lorsque celui-là l'a dérangée.
T est un bras en spirale qui agit sur l'un ou l'autre des leux taquets qui sont à l'extrémité du levier à fourche t vu ig. 126 et 127 en lignes ponctuées, parce qu'il eût caché es autres parties du métier. Ce levier est suspendu à un touillon u\ et en se mouvant tauiôt d'un côté , tantôt de l'autre u moyen du bras i', il presse par une des vis de règlements* ur one des liges d\ et comme ces tiges conduisent les points an, elles les entraînent hors des trous du filet.
?{•' fi /. 1*27) est un arbre horizontal qui s'étend tout le long e la machine , et qui porte à chacune de ses extrémités un ras ilguré en lignes ponctuées) relié par une chaîne à L'eiréraiié du cadre des Driveng bart, l et t" (fifj. 126 et 127).
Au milieu de ce même arbre te' est un autre bras à l'cxrèmitè duquel est uu petit rouleau frottant sur l'excentrique u plateau t qu'on voit fi'/. 126, qui pousse les bobines et ïs ebarriots d'un peigne sur l'autre, et les ramène à châtie révolution de l'arbre N
Les excentriques S, à chaque extrémité de la machine, ont mouvoir de haut en bas uue barre n' dont l'extrémité aférieure est guidée par un levier dont le tourillon se trouve ur le bût i A, et qui glisse avec un rouleau de friction sur edil excentrique. L'extrémité supérieure de ce9 barres porte es dents et agit sur un segment denté y\ h une des extrémités de chacun des arbres I ell', donnant ainsi le mouve* ieot aux lœker ban n et o , qui conduisent les charriols au arers de la chaîne.
Km plissage det bobines.
Pour enrouler les fils sur les bobines dn métier a tulle , d emploie une machine fort ingénieuse, au moyen de laueile on peut garnir cent ou deux cents bobines en même :iups avre la même uniformité et la même vitesse. Le fil st d'abord enroulé sur un cylindre ou tambour, comme ensoople où s'enroule la chaîne. C'est de ce tambour que 's bubines s'alimentent. La /i /. 1 47 est une vue de côté, et la
;. 148 une vue eu plan de celle élégante machine.
A est le tambour formé par des lattes parallèles.
B est un arbre horizontal portant utae poulie c, qui re- )il son mouvement par une courroie de la poulie D. Cette ernière est Gxée sur un arbre E, qui tourne au moyen d'une lanivelle è main F.
Uue des extrémités de cet arbre ou fuseau B se prolonge
au-delà de son support , pour servir d'axe et recevoir I* bobines aa serrée» les unes auprès des autres. La languette de l'arbre dont nous avons déjà parlé , s'adapte à l'entaille pratiquée au trou central de chaque bobine et les empêche de tourner sur le fuseau.
6 et c sont deux plaques de cuivre percées d'un nombre de trous égal à celui des bobines qu'on veut garnir, et, au travers, les Gis passent venant du tambour A pour s'enrouler sur les bobines par leur rotation sur l'arbre B.
La dévideuse peut voir à chaque instant si un fil vient à se briser , car ils courent sur une table horizontale peinte en noir.
Afin que les bobines portent toujours la même quantité de fil, égal, l'un dans l'autre, à cent yards, la machine est disposée de façon à s'arrêter après le nombre de révolutions voulu.
Sur l'arbre du tambour A est une poulie conique d , qui communique le mouvement à une autre e, placée en sens contraire. Sur l'arbre de cette dernière poulie est un pignon qui conduit une petite roue /"qui, à son tour, par un pignon monté sur son arbre , conduit la roue 7, près de la circonférence de laquelle est un taquet t, qui, à chaque révolution de la roue g , abat le levier h \ celui-ci en se levant rencontre la came l fixée sur l'arbre E, et arrête cet arbre après qu'il a fait un nombre de révolutions suffisant pour remplir lesbobines de l'arbre B.
Comme le diamètre du tambour A diminue progressivement à mesure qu'il se déroule, et que , par conséquent, il donne moins de fil à chaque tour, il faut que la vitesse de la petite roue diminue afin que les différentes séries de bobines s'emplUsent toujours au même degré qu'au commencement.
La régularité s'obtient en faisant avancer graduellement la courroie du plus grand diamètre du cône d vers le pins petit, et par conséquent, du plus petit au plus grand do cône e. La courroie est guidée comme do coutume par une fourche indiquée en lignes ponctuées en p (fig. \A1 ) , elle est fixée à une des extrémités d'un levier coudé; l'autre extrémité est reliée par une lige m au levier », qu'un contrepoids o fait presser sur les fils du tambour A, de façon que la fourche s'avance et s'élève à mesure que les fils se déroulent.
11 existe un certain nombre de termes particuliers à la fa* bric a U on du tulle. Le calibre (gange) ou ponit (points) si-
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aille te nombre de portes qu'il y a dam un pouce de boltt, 1 de coulisses dans le peigne, el indique, par conséquent, le jmbre de bobines par ponce du métier. Ainsi, calibre de uf points signiGe qu'il y a neuf portes dans un pouce du tétier. Un raek est une certaine longueur de l'outrage connu dans la direction diagonale dans laquelle le tulle est ssé. Il contient deux cent quarante trous ou filets. Cette iagonale, comme celle do parallélogramme des forces en >ècanique, résulte du mouvement vertical de la chaîne, en assaut de l'ensouple inférieure à l'ensoople supérieure , ombioé avec le mouvement horizontal ou marche et contreiarche de la trame et des bobines; le toile bien fait a les ailles un peu allongées dans la direction de la lisière.
Le calibre le plus usité est seize mailles par pouce, de haut n bas de la machine , pour dix bobines de large.
Le métier à barres circulaires, représenté fig. 126 et 127, >roduit, par la vapeur, trois cent soixante raeks par semaiie, en travaillant dix-huit heures par jour, avec un relai le surveillants. Il n'y a que le peigné de derrière qui se neuve transversalement, il se meut avec les charriots d'un >as ou porte à chaque fois vers la gauche , et revient ensuite. Les mouvements sont ainsi qu'il suit : au commencement , es aiguilles sont supposées toutes sur une même ligne , et les ieox rangées de charriots sur le peigne de devant.
1 er mouvement. La barre de guide de devant pousse à Iroite avec la chaîne du devant. Les charriots sont divisée inr les deux peignes, la moitié (environ 600) sur chacun.
2. Les deux rangées de fuseaux poussent sur le peigne de derrière, la barre de guide de devant pousse à gauche.
ô. Les charriots sont de nouveau partagés sur les deux peignes , la barre de guide de derrière est poussée d'un pas à gauche avec la chaîne de derrière.
4. Tons les charriots sur le peigne de devant, la barre de guide de derrière à droite.
5. Les charriots partagés sur les deux peignes , la barre de guide de devant à gauche.
6. Tons les charriots sur le peigne de derrière, la barre du guide de derrière à gauche.
Charriots aur le peigne de devant , barre de devant à
droits.
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9. CburSoU partagés. La barre de guide de devant gaucbe, et le peigne de derrière à gauche arec sa rangée dt charriols.
10. Tous lescharriots sur le peigne de derrière, le peigoe de derrière à droite. La barre de guide ne remue pas.
11. Charriols partages. Le peigne de derrière à gauche, et la barre du guide de derrière aussi à gauche.
li>. Tous les charriols sur le peigne de devant, la barre de guide de derrière à droite, ïe peigne de derrière aussi a droite.
La marche et contre-marche des bobines, ainsi que les mouvements simultanés de la cnaiue, peuvent être rendus intelligibles pour toutes les intelligences, en faisant une série de fentes parallèles dans deux cartes à jouer pour représenter les deux peignes opposés, et en faisant glisser dansées fentes des boutons par la queue pour représenter les charriols. En posant les deux cartes à plat sur la table , avec leurs fentes vis-à-vis les unes des autres, on peut exécuter le» six mouvements suivants, correspondant à ceux du métier i tulle:
Pousser la carte de derrière d'une fente à gauche
2. Pousser tous les boutons sur la carte de derrière, (i pousser la carte de derrière d'un pas à droite, à sa première position.
3. Partager les boutons entre les deux carie*, un, impair, devra rester sur la carte de derrière à gauche.
4. Pousser la carte de derrière d'une fente à gauche, et amener tous les boutons sur celle de devant.
5. Pousser la carie de derrière d'une fente à droile à sa première position.
6. Tous les boutons se sont avancés d'un pas à droite, et H en restera un impair sur la droite de la carte de devant, pendant que un est venu de derrière devant à gauche , indiquant le commencement de la contre-marche.
Bien des brevets de perfectionnement ont été pris pour la machine à tulle, qui avait pour objet de faire des largeurs avec lisières, c'est-à-dire, faire des divisions dans la largeur du tissu , afin de pouvoir le séparer en bandes étroites, avant chacune une lisière parfaite.
Le but a été atteinl dans la machine de Lever, et dans qoelques autres , en particulier celle à peigne circulaire d«
M. Morley, dont il te servit à cet effet , aussitôt après sa première invention.
On s'en servit également dans toutes les fabriques auxjnelles il la montra , quoique ce fût la plus importante dérouverte pratique qu'on ail faite dans la fabrication du tulle. D'abord le loeker bars de M. Morley n'avait qu'un seul pla— eau on lame, constituant le métier appelé maintenant À jarre circulaire et à un seul locker.
En 1824, il ajouta un 2e plateau à chacun des locker bars % M qui était une amélioration importante pour faire le tulle simple, mais ce qui devenait un obstacle pour faire les petites largeurs.
On appelle cette machine à double locker.
Les deux brevets de Groft, de février et décembre 1852, iool pour nne manière de faire des bandes d'arbre, le second perfectionnement de M. Morley.
Je choisis le premier plan de M. Croft , comme étant probablement le plus intelligible pour le lecteur. Son second projet est sans doute meilleur en pratique , mais n'est pas si propre à faire comprendre la fabrication des quillings.
La fig. 149 représente en section partielle la partie ouvrière d'une machine a peigne circulaire et à locker à double lame; on y a ajouté les parties perfectionnées.
a indique la position du peigue de devant.
*, du peigne de derrière.
r et d sont la double rangée de cbarriols et bobines.
Dans une de ces rangées, il doit y avoir une bobine de plus que dans l'autre; e est la barre conductrice de devant ; /celle de derrière qui , en oscillant , choque les charriots c et à, et les fait glisser en avant et en arrière sur les peignes a tt 6.
9 est le loeker ban de devant avec ses deux lame9.
a, celui de derrière. Ces barres ont un mouvement circulaire de va-et-vient, afin que les lames viennent choquer les queues des charriots pour les pousser à travers la chaîne.
On comprend les mouvements, le mécanisme, qui font entrelacer la trame et la chaîne pendant que celle-ci se déroule du tambour » en passant par les guides jj , les charriots allant en zigzag au travers du peigne de devant dans un sens, et du peigne de derrière dans l'autre. Si ces mouvements de l> série entière des charriots n'étaient point interrompus , chaque bobine^ en arrivant après sa courte eu zigzag au der-
nier rang do peigne , continuerait ton chemin et passerait! l'antre rangée , en formant une lisière aux mailles cornât nons Tarons expliqué.
Si cependant on enlevait nn de ces charriotsda peigne de devant, de façon à laisser une interruption dans la série d: bobines, une semblable interruption aurait lieu dans h mailles du tissu, à l'endroit où manquerait la bobine. De même, si on enlevait des bobines en différentes places, lei interruptions se reproduiraient également dans le tissa, et la pièce de toute largeur se trouverait divisée en rubans qu'on nomme largeurs , et les bobines, à leur arrivée au bord de la largeur qu'on veut former , deviendraient ce qu'on appelle bobines de retour, c'est-à-dire qu'elles passeraient au peigne opposé et iraient en sens contraire, en formant des lisière» en ces endroits du tissu, et par conséquent en le divisant par bandes. Cependant, comme il faut que ces différentes bandes soient reliées entre elles , de façon à former une large couche, des bobines additionnelles k, appelées bobinet fouettantes , sont placées sur le peigne de derrière, en face de chaqat espace yide, afin de pouvoir être mises en travail à propo*, et seulement pour conduire un fil autour des deux lisières «t les rattacher l'une à l'autre
Il faut que ces bobines k soient maintenues en arrière pendant que la rangée de bobines d est conduite au milieu par la barre f. Pour arriver à ce résultat , un plan horizontal vu en coupe en / fixé devant la barre, porte des ouvertures en face des ebarriots fouettants, de façon que quand la barre /"et le plateau l s'avancent pour conduire les charriots d, les bobines /. restent en place sur la panie postérieure do peigne. Mais quand il faut que ces bobines s avancent aussi, alors les ouvertures du plateau / sont recouvertes par des pièces à coulisses m , semblables à un peigne qui est attaché à la barre n devant la barre /", et mues, quand il le faut, par ce qu'on appelle un appareil à choc au bout de la machiue.
Les lochers à deux lames ne pourraient faire mouvoir les bobines ordinaires, sans entraîner en même temps les bobines fouettantes/;. Ils ne permettraient pas non plus aux charriots de retour de rester derrière lorsqu'il le faut, ce qui fait que ces machines n'ont pas été jugées propres à la fabrication des bandes. On évite cette difficulté par remploi de bras ou leviers p p appelés pickert , qui servent à pousser eu
rrière les charriols de retour et les charriots fouettants, raot le mouvement des peignes.
Ltspicker* d sont Gxés sur une barre horizontale g q , ai lourne sur pivot, sur des leviers courbes rr. L'extrémité iférieure de ces leviers est mue par une roue à cames. Les pickers pp se levant ainsi, les charriols de retour et lueUnnls 6ont retirés en arrière après que les lockert les il poussés. En même temps que les pickert se lèvent , le aleau m glissant sur le haut de la barre / se meut lalérament afin d'ouvrir les portes qui permettent aux charriots uetiants de se reculer.
Aussitôt que la dernière lame des lockert est passée dans s dents des charriots, les pieken descendent de leur posion la plus élevée , et permettent aux charriots fouettants accomplir leur travail. Une lame eu plus s est fixée à l'arère du lockerh. Son but est de se présenter aux dents des îarriots fouettants, quand les pickers se sont retirés, et les ipècher de tomber sur la chaiue par leur propre poids, i moment du choc.
5. Métier à fabriquer le tulle, de M. Goin (Quentin François), de Saint- Quentin,
Pl. IX. Les fig. 150 et 151 représentent la machine et le écaoisme vas de face el de profil.
a a , support en bois tenu fixe par les barres a a contre la
b, arbre qui traverse les deux supports a a, et porte les
•ues d , h , e et la pièce k.
e, roue à dents courbes empêchant l'arbre de détourner.
d, roue d'engrenage ayant 144 dents.
e, roue d'engrenage ayant 36 dents.
A pièce d'équerre eu g g\ tenue d'un bout an support a.
L'arbre de la petite roue e passe dans les deux côtés de 'lté pièce : il porte d'un bout la roue e , et de l'autre le bras e la manivelle.
f, manivelle dont le bras est en acier , en forme de spiîle, et flexible, afin d'amortir les chocs produits par la incontre de la roue h avec les leviers oo' et /.
a, roue en fer divisée en parties égales, fig. 4.
Ooïe dénis numérotées sont taillées sur son contour : elles Ql de profondeur 1 centimètre 5 millimètres (6 lignes) , et our longueur le quart d'un arc de division, à l'exceptioo
des dents G et 11 , qui contiennent chacane un are et m quart de la division en 26.
Six pièces en fer, ou cames a , b , c , d , a, f y sontTÏiséti snr les côtés de le bande de la roue h,
o, b , c sont en dessous, et d , c, f en dessus, en supposant la roue horizontale. Ces cames ont la même hauteur qu< la bande de la roue h , et la longueur d'un arc de division Jf celte même roue , à l'exception de la came /, qui ceolied deux arcs en longueur.
m, m sont deux coulisses fixées par deux boulons r,i contre le support a , ayant chacune uu petit cylindre plein autour de ces cylindres jouent les leviers o , 6.
o , levier d'èquerre en x, fig. 154 et 155, avec trois bru ô, ?» «•
Sur le côté du bras q est vissée une pièce r , coudée dtquerre en T formant le 5 e bras du levier o. Ce bras est disuol de v à l'arête q , fig» 154 , de la longueurd'un arc de diviiiei de la roue h.
La distance du bras q au hra« r , fig. 5 , est réglée pat l'épaisseur de la bande do la rouo fr,car le bras q est entriiné parlescaracso , 6 , c,et v l'est par les cames d, e, /", Ion du mouvement de celle roue.
o\ levier semblable au levier o, excepté que son grd bras o* est droit.
f, ce levier a son petit brasf conrbé, afin d'évilerla rencontre du bras t>, vissé sur le levier o. Lorsque la roue h h en mouvement, le bras V , s'échappant de la dent 1 , vient» placer entre les bras t> et q du levier o, fig. 155, et attend li rencontre de la dent 2.
L'autre bras l transmet le mouvement à la pièce jr, qni est vissée sur la barre n° 3 delà machine.
r, cette pièce transmet le mouvement do levier o' al'éqnerre t* ; elle a deux écrous s, •', qui servent à approches ou à éloigner les deux pièces coudées r" r'" l'une de l'auin
r* a les fonctions analogues a celles de la pièce r : elle fai baisser la pièce s", qui communique le mouvement du leviw o à la barre no l.
I', cette pièce est d'èquerre. Elle a son point d'appui es dehors du support 10 de la machine. Dans ce support esi pratiquée une entaille qui permet à l'equerre d'effcctnei
qnand on ajuste le mécanisme.
V, pièce Tissée sur la barre n° 4. Elle est cintrée, afin 'éviter la rencontre dn cylindre n° 2 qui porte sa chaîne. xx, petits cylindres tenus dans la roue h lors du mouve— lent de celle roue. Ils font baisser tour à tour la barre t'ti, ni est vissée sur la barre 4 ou d'escope.
s , cliquet qui empêche les roues de détourner.
Jeu du mécanisme.
Les lettres de l'alphabet représentent les pièces du mécasme, et les chiffres celles de la machine; les flèches et les )ints désignent la direction et l'espace supposés parcourus «r les roues et par les pièces qui y correspondent.
Les deux leviers o,o' reçoivent leurs mouvements alternafs de la roue/» au moyeu des cames a,b,c,d,e,f placées ir les côtés de la bande de cette roue; ils les transmettent la barre n° 1 par l'intermédiaire du levier coudé t' et des èces r' r'Va".
L'an des leviers oo' ne peut être mis en mouvement sans ie l'autre le soit aussi , car ils sont dépendants de la barre ' 1 qu'ils obligent au mouvement oscillatoire nécessaire >ur faire circuler les bobines dans les arcs de la machine , notion exécutée par les pieds de l'ouvrier sur le système : ! lire à bras. La roue h, telle qu'elle est représentée, t supposée avoir tourné de la vnleur du vingt-sixième de sa rconférence. Alors la came a a entraîné le bras q du levier , qui, au moyen des pièces r, V t*' et le bras n° 1 , a fait èlet les bobines dans les arcs 9 de la machine.
Maintenant, si la roue h avançait de nouveau delà valeur un arc de division , la came a glisserait sur l'arête q du lepffl'; mais la dent 1 de la roue h entraînerait le bras courbé i levier h ; et , au moyen des pièces &', y , les barres 3,3 déferaient les bobines des Gis déchaîne. Ce mouvement est écaté par la main droite de l'ouvrier sur le système circule à bras: il faut nécessairement que le levier / soit lâché ir la dent 1 après avoir glissé sur la petite portion de cirwference de cette dent, avant que la came a ait fini de isser sur l'arête q du levier o'. En supposant que la roue nibueso*h mouvement, la came ^entraînerait le 3* bras du lier o, qui, au moyen des pièces r'i", obligerait la barre n° 4 faire descendre les bobines au milieu des arcs de la machine. Alors la dent r , passant entre les deux bras q et f du leiero, fig. 155, viendrait rencontrer le bras courbé du levier
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il mouvements, , elles ont formé le tors nécessaire autour es (ils de chaîne pour que le poiot soit fini. Ainsi la came e t ui contient deux arcs, glisse sur l'arête v' du levier o\ tanlii que la dent 6 glisse sous l'arête du levier I. Pendant ce emps , la barre des pointes de derrière 5', qui a été èloinee hors des fils par la pièce h, plonge dans les fils et orme le point de tulle.
Les six autres mouvements sont exécutés lorsque la roue a til un tour complet ; alors la barre 5 portant les pointes de levant plonge, et forme le point à son tour.
Les mouvements des pointes se font alternativement parla nain gauche de l'ouvrier sur la machine à bras, système ircalaire.
La fa. 153 indique la disposition des pièces qui exécutent «s mouvements.
Pièce* cdneernant le» pointa ou aiguilles.
7, 7, barres qui portent les points 6, 6, flg. 150 et 151.
5, 5, brandies des pointes.
o, a, l'un des supports du mécanisme, fig. 150.
s, pièce en forme de spirale, éloignant tour -à- tour les im 9, q' des leviers g, g'.
«, u, deux coulisses tenues contre le support a, ayant chaîne un cylindre f, t; autour de ces cylindres se meuvent les éviers >, j".
/, celevierest coudé d'équerre au bout g, afin que, lorsque > pièce r le laisse échapper, il puisse faire sa course audessons de celte pièce.
;*' n'est pas d'équerre au bout q\
barres qui transmettent le mouvement des leviers i, j' aux branches 5, 5' des pointes de devant et de derrière.
Dans la machine , syglème circulaire à bras, l'ouvrier, au Doyen de ses pieds , fait exécuter un mouvement oscillatoire régulier à la barre n° 1, aux barres 4,4, et aux bobines, Mit qu'elles s'élèvent dans les arcs ou qu'elles descendent.
Ce mouvement, ayant lieu par le mécanisme que j'ai décrit, aurait l'inconvénient d'être trop précipité lorsque la barre n° 1 ferait descendre les bobines au milieu des arcs, arces bobines, et les barres qui lesélèveot , descendraient H raison de leur poids avec trop de vitesse , si les pièces Mirantes, ou régulateur du mécanisme, n'en régularisaient tomouTemenU.
ICO
Pièces concernant le régulateur du mécanitm.
N° i, fig. 152, barre qni communique le mouYemeolm bobines. C 'est la même que fig. 150 el 151.
y, bras de levier vissé suria barre n<> 1, ayant i l'iolit bout une roulette s.
s, roulette.
b\ levier coudé , dont un bout touche la circonférente di la roulette; l'autre bout a un petit cylindre plein A, te lequel se meut la barre n.
ô" a la même disposition.
n, n, barres traversées par les quatre cylindres pkhil, A*, o, o\
p, levier traversé d'un bout par un cylindre plein m, L'autre boul est tiré par un ressort à boudin t; un peu plus bas sout deux cylindres pleins o, o\
Jeu du régulateur.
Les deux leviers 6', i" exercent une force sur la roulette 2, tantôt au-dessous, laulùt au-dessus. Lorsque la km n° 1 élève les bobines dans les arcs de la machine , la roulette s s'élève aussi; alors le levier b, tiré par le ressort r. n» cesse pas de la toucher; il aide même à son mouvement. quand elle descend, le levier b* s'oppose à sa descente, « par conséquent à la chute des bobines et des barres vers I« milieu des arcs : par ce moyen, il règle leurs mouvement
Lorsque les bobines sont descendues au milieu des arc», la roulette z a baissé le bras du levier b\ qui est Tenu h rencontrer avec le bras b" et la roulette % au point x; car, le régulateur ayant ses côtés symétriques, le mouvemeoi <l< l'un des leviers b\ ©"e*l semblable et dépendant do l'autre.
Alors l'action du ressort r est presque nulle, par rapport à la barre n° 1, car la force que les deux leviers*', t exercent sur la roulette est dirigée vers le centre de labarrt n° 1 , où est son point d'appui. Ces mouvements ont lif" lorsque les bobines s'élèvent du milieu des arcs dans ce« de derrière: en supposant qu'elles s'élèvent dans ceux ii devant, la roulette descendrait en parlant du pointa: audessous du levier b'\ qui loucherait à son tour la circonférence de la roulette et réglerait les mouvements des barre) et des bobines, de même que lorsqu'elles circulaient danï les arcs de derrière.
Ce régulateur est placé à l'un des bouts de la machins, en dedans du support, à la droite du mécanisme.
1DDITIOR8 BT PERFECTIONNEMENT APPORTÉS A CETTE
MACHINE
Pl. IX, fig. 157, vue de profil.
Id. fig. 158, vue de face, a' est l'un des côtés du nouveau support ajouté au support \; il porte , d'un côté , les arbres y, y.
y, cet arbre porte la manivelle <j t les roues e, e\ s, et le olaot c, v.
y\ cet arbre porte les roues intermédiaires s, s'.
e, e*, t, s', le diamètre et le nombre de dents de ces quatre oues sont le quart de ceux des roues r, d; la roue e Tait ourner la roue r de gauche à droi te, et les roues e', s, $ ' font oorner la roue d de droite à gauche. Il est essentiel que les oues e, e\ s, s' soient toutes la moitié, ou le quart, ou le îiiième, etc., des roues r, d, tant que le mécanisme est mû urune manivelle; mais si l'on employait la force de la valeur ou de l'eau, ou tout autre moteur, le diamètre elle nomire de dents deviendraient alors indifférents; cependant il aot toujours qu'elles soient égales enlr'elles.
r, cette roue est tenue fixe dans l'arbre 6, avec lequel elle oarne, elle engrène dans la roue e. Sur l'un des côtés de sa •ande sont vissées les cames numérotées ainsi : 1, V, III ; l de l'autre, II, 6, 4.
d, cette roue ar le même diamètre et le même nombre de ■:dis que la roue r; elle engrène dans la roue *' [fig. 150), (tourne autour de l'arbre b en sens opposé ? la roue r. Sur un des côtés de sa bande sont vissées les cames 2, VI, III, l de l'autre, 1, 5, 3. 1
La division de ces roues est prise sur le grand cercle do a baode ; les cames occupent deux arcs de division ; cepen— lant elles n'ont qu'un arc et demi de circonférence. Les oues sont en fomeet les cames enfer.
Ces roues étant divisées en quarante-huit parties égales , t l'emplacement des cames sur les différents arcs de cercle tant déterminé , les flècbes indiquent la position respective les roues lorsqu'elles sont montées sur l'arbre b. Ainsi l'arc 18 de la roue r doit être dans le même plan que l'arc 1 de la oue d avant qu'elles n'aient été mises en mouvement.
Les cames sont taillées selon une développante de cercle |ui occupe un demi-arc de division, excepté la came III, }ui conserve ses angles saillants de chaque côté.
h, cette roue est tenue fixe dans l'arbre b. Elle tour» dans le même sens que la roue r. Ses 11 dents ou cames smi taillées dans le sens inverse du premier mécanisme, et lent courbe est une développante de cercle.
/, ce levier a une roulette sur laquelle agissent les dents dt la roue h.
p\o\m\n\ quatre bras de levier vissés sur la barre n°l. Ils ont chacun une vis a (fig. 160), qui sert à éloigner ou à rapprocher les roulettes du centre de cfcite barre o° 1, H moyen d'une coulisse dans laquelle passe la vis 6.
A l'autre bout, ils ont chacun une roulette tenue dans uns coulisse c, au moyen d'un éciou (/fy 15S) ; une vis o serti fixer le carré et le cylindre autour duquel tourne la roulette, et à régler leur position par rapport l'une à l'autre.
p, o, m, n, sur ces roulettes agissent alternativement les cames des roues r, d. Elles ont leurs centres à égale distance du centre de la barre 1 ; cl la distance du centre d'ane molette à une autre , en ayant égard à la grandeur de leur diamètre, est de la longueur de la corde de deux arcs de la division des roues r, d en 48.
Ces quatre roulettes sont dans les quatre plans verticaux dans lesquels se trouvent les cames des roues r, d (/!</• 158).
Avant que les roues n'aient été mises eu mouvement, les deux roulettes m, o doivent être dans le plan oblique qui passe par l'axe de l'arbre b et par le centre de la barre n° I.
On doit maintenant concevoir un plan horizontal qui passe par le centre des roulettes m, o, et qui coupe le plan oblique en un point tj situé sur l'intersection de ces deux plans. C'est en ce point remarquable que sont, à la fois, les deux roulettes m, o, c'est-à-dire sur l'intersection du plan horizontal et du plan oblique.
Quand les roulettes m, o quittent ce point comme dans la fig. 157, le centre de la roulette n vient l'occuper précisément, et c'est toujours drns celte intersection que les cames viennent élever ou descendre celles qui s'y Irouvenl placées.
Ainsi, dans la fi<j. 157, les roulettes m, n, o,p devraient encore être avancées d'un demi- arc de division pour qnel» roulette n fût à sa position définitive quand la came 2 viendrait la faire descendre.
Mouvement de$ roue» r, d par rapport l'une à l'autre-
Quoique ces roues soient divisées en quarante-huit partiel
£a!e8, elle ne diffèrent point, en principe, de la roue h du remier mécanisme , divisée en vingt-six ; car elles ont cha~ une six cames qui occupent différents arcs de cercles , et lacées à peu près comme celles de la roue h.
On voit (fig. 157) que la roue r est censée avoir tourné e la valeur de deux arcs 4 et 2 dans lesquels est placée la une 1. Cette came aurait entraîné la roulette m de la valeur
un arc de division, et la roue d se serait ausn avancée, MM le même instant , de deux arcs en sens opposé.
Maintenant, supposons que les roues r et d s'avancent ncore de deux arcs, et voyons quels mouvements seront roduits pendant ce temps. La roue r ayant avancé d'un emi-arc , la roulette m se serait élevée d'un demi-arc , puis i roulette u serait venue occuper le point d'intersection v.
A présent, la roue r tournant encore d'un arc et demi, i roulette m tourne sur la circonférence de la came 1, qui a our longueur un arc et demi de division.
Mais pendant ce temps, la dent 1 de la roue h aura entraîné t lâché le levier /, qui aura dégagé les bobines des fils de haine; et, pendant que ces mouvements s'exécutaient, i roue d se serait avancée aussi de deux arcs , et la came 2 e celte roue serait venue rencontrer la roulette uau point v.
Ainsi se serait effectué le premier mouvement par la encontre de la came 1 avec la roulette m, et les bobines uraient été élevées dans les arcs de derrière 9.
En supposant que les roues continuent de tourner, on vera quels sont les mouvements produit* par les différentes HKf«
Les cames numérotées de chiffres arabes exécutent les 6ix •rentiers mouvements.
2 e mouvement.
La came 2 étant dans le même plan vertical qoe la rouelle u, l'abaisserait et .ferait descendre les bobines au miieu des arcs.
3 e mouvement.
C est durant ce mouvement que l'un des cylindre* x baissait l'escope i ; la came 5 baisserait la roulette o , et les boioes seraient élevées dans les arcs de devant 9'.
4 e mouvement.
La came 4 élèverait la roulette p , et les bobines seraient taceudueg an milieu des arcs.
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5 e mouvement.
La came 5 baisserait la roulette o, et les bobines seraient de nouveau élevées dans les arcs de devant 9\
6° mouvement.
La came 6 élèverait la roulette p , et les bobinei seraient descendues an milieu des arcs. C'est alors que les pointes de derrière, plongeant dans les fils, forment le point de toile, tandis que la roulette p tournerait sur la circonférence de li came 6.
Ainsi les roues r , d , h auraient fait un demi- tour , et les cames numérotées de chiffres romains exécuteraient les six autres mouvements.
I er mouvement.
La came I baisserait la roulette o, et les bobines seraient élevées dans les arcs de devant 9'.
II e mouvement.
La came II élèverait la roulette p , et les bobines seraient descendues au milieu des arcs ; mais , comme dans ce mouvement ta roue h n'agit pas sur la roulette du levier I, alon la came III élèverait aussitôt la roulette m , et continuerait le mouvement des bobines en les élevant dans les arcs de derrière 9. C'est pour que ce troisième mouvement ail lien sue* cessi veinent, que la came III est conservée avec l'angle saillant s.
IV e mouvement.
La came IV ferait descendre la roulette u , ainsi qne les bobines, au milieu des arcs.
V e mouvement.
La came V élèverait la roulette m , et les bobines seraient de nouveau élevées dans les arcs de derrière 9.
VI e moupemenf.
La came VI ferait descendre la roulette n, ainsi que les bobines, au milieu des arcs; alors les pointes de devant . plongeant dans les fils, formeraient le point de tulle, tandis que la roulette u tournerait snr la circonférence delà came VI. Alors les roues r, d, h auraient fait un tourcomplet.
Il est à remarquer qne les cames 3, 4, 5, 6, I et II, fonl mouvoir les bobines successivement dans les arcs de devant
!'', et que III, IV, V, V I , 1 et 4 , les font aussi mouvoir
successivement dans les arcs de derrière 9.
C'est par ces six mouvements successifs dans chaque arc , que cette invention diffère essentiellement des autres machines à rouages. Ici les mouvements sont effectués tels que l'ouvrier les exécute sur les machines circulaires en bandes avec les bitss ou detni-ebarriots , et avec les deux rouleaux qui portent le coton de lisière des bandes.
Sont supprimés de l'ancien mécanisme (PL IX. ^.150), les leviers o , o' et t , les intermédiaires r, r\ les pièces 1* et r.
La taille des cames , selon une développante ou courbe, rend les chocs des mouvemeuts alternatifs moins brusques que dans le premier mécanisme, avec lequel on aurait été gêné pour placer les leviers o, o', s'il eût fallu agrandir la roue h, afin de pouvoir tailler les cames selon ut e courbe; ainsi la force que faisaient perdre les points d'appui des leviers o, o' et t, est économisée par la disposition de ces nouveaux perfectionnements, puisqu'ils permettent aux roues r, d d'imprimer directement leur action à la barre n°l.
En employant le volant ordinaire pour vaincre les résistances des mouvements alternatifs , il rendait les chocs plus Husques; et, comme il arrive des circonstances où l'on est >bligé d'arrêter tout-à-coup la machine , cela ne pouvait itoir lieu : la combinaison suivante peut remédier à ces in- :onvénients.
Pourtant l'emploi du volant n'est pas d'une nécessité inlispensable; si la machine est bien exécutée, ou pourra l'emiloyer avec succès ; mais si elle n'est pas d'une construction rès-précise en ce qui concerne les arcs et les bobines, on ne le?ra point s'en servir , à moins qu'on ne le choisisse fort éger.
Volant à échappement et à ressort.
«, e, ce volant peut tourner librement autour de l'arbre y; l'un de ses rayons est fixé le point d'appui du levier x.
x , ce levier porte d'un bout une roulette / , et de l'autre ne roulette q , contre laquelle vient s'appuyer le demi-cercle , au moyen du boudin v\
s, cette roue est tenue fixe dans l'arbre y. Elle a quatre erni-cercles t, entaillés sur son contour. Ils ont leur diamèred'un huitième plus grand que celui do la roulette /; un
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antre petit arc de cercle « est taillé mr l'un det angles des
demi-cercles.
y , ce levier a son point d'appui fixé sur la bande du volan., l'un de ses bras a deux demi-cercles d'un huitième plot grands que la roulette q , qui pose sur l'un de ces demi, cercles.
Ce levier a un bras y' droit , au bont duquel est no ressort à boudin r'; ce ressort est tenu de l'autre bout au volant v, e. La forCe de ce ressort est réglée par la résistance que le volant est susceptible d'éprouver ou de vaincre. Aûn d établir l'équilibre de ce volant, on fixe aux côtés opposés d« leviers x et y du fer ou du plomb de même pesanteur que cea leviers.
Effet du volant.
En supposant que l'arbre y tourne, la roue x entraîne li roulette t, qui est dans son demi-cercle, les leviers le ressort e' et le volant t?e; 'mais , si l'on arrête tout-à-coop l'arbre y, aussitôt le volant, en raison de la force qu'ili reçue, continue son mouvement, et la roulette monte sur le demi-cercle comme sur un plan incliné. Il se forme alors une décomposition de force, dont l'une tend à faire tourner le bras y, et l'autre à élever la roulette hors du demi-cer* clc i.
En admettant que la roulette t soit élevée sur la circonférence de la roue x, l'autre roulette q aurait passé sur l'aogles des demi-cercles q et k, et le ressorte, exerçant son action, la fait tourner dans le demi-cercle k; alors la roulette (se trouve élevée au-dessus de la circonférence de la roues, elle volant continue son mouvement autour de l'arbre y, qui reste immobile; il est seulement excité à tourner par le frottement du volant.
Avant que l'on recommencée tourner la manivelle, ainsi que l'arbre y, on lire le bras y' du levier y, et la roulette f rentre dans le demi-cercle q par l'effet de la pesanteur de la roulette I.
Lors du mouvement du volant , la roulette t n'ayant quitté l'angle o du demi-cercle i que d'un petit espace, la roues a'est bientôt avancée pour rendre au volant la force qoe la résistance lui a fait perdre; ainsi, malgré sa simplicité . • sert de régulateur et de modérateur.
La fa. 159 représente le régulateur décrit dans le premiet mémoire; U ne diffère du premier qu'en ee qu'il a deuxro*
Uigitizsci Dy
tU« t, v\ et qu'il est derrière la machine au lien d'être enrftM, comme dans la 150, pl. IX, première des-
iption.
Il eit dans celte position (fig. 1 52), lorsque les bobines sont i milieu des arcs , et les roulettes s, v, « doivent se toucher ■il' - s trois.
Il est placé derrière la machine, afin que le poids do bras «tde la roulette s contre-balance la pesanteur des quatre rai et roulettes i», n, o, pifig. 150), et pour établir, parce oyen, l'équilibre de* la barre n° J, lors de ses mouvements
De tous les arts, ceux qui servent à nous habiller, sont, après l'agricullure , les nlus utiles sans contredit, elles plus nécessaires. Il en est peu dont l'invention ail faitploi d'honneur à l'esprit humain, et où il ail montré autant de sagacité. L'usage des habits est dû à quelque autre cause qu'à la simple nécessite d'adoucir les injures de l'air. Il y a en effet bien des climats où cette précaution serait presque entièrement inutile ; cependant , cxcf ptè quelques peuples absolument sauvages et grossiers, toutes les nations ont été et sont encore dans l'usage de se couv rir de vêtements plus ou moins élégants, selon leur goût et leur industrie : nous voyons même que les arts concernant les vêlements ont pris naissance dans les contrées où la température de l'air exige le moins que le corps soit couvert. Le besoin seul n'a donc point porté l'homme à se couvrir d'babits; quelque autre raison encore a dû l'y déterminer.
Quel que soit le motif d'une coutume si ancienne et si universelle , il est certain que dans tous les temps on s'est appliqué à chercher des matières qui, en couvrant le corps, ne gênassent pas la liberté de ses mouvements. L'eroploide ces matières a fait l'objet d'une étude constante et réfléchie ;' c'est à des recherches et à des tentatives multipliéesqne nous devons celte multitude de tissus différents qui sont en usage chez les peuples policés.
Nous retrouvons dans la manière dont étaient vêlas le» premiers hommes , des preuves bien sensibles de leur état d'ignorance et de grossièreté. Nul art et nulle industrie dans l'emploi des matières dont on a fait d'abord usage pour se couvrir. On s'en servait telles que la nature les offrait : 00 choisissait celles qui demandaient le moins de préparations.
Plusieurs nations se couvrirent anciennement d'étorce d'arbres , d'autres de feuilles , d'herbes ou de joncs entrelacés grossièrement. Les nations sauvages nous retracent encore aujourd'hui la plupart de ces anciens usages. La peau des animaux paraît cependant avoir été la matière la plus
iversellemenl employée dans le* premiers lempa. Les îdx, faute de préparation, devaient, en se séchant, sè rcir et se retirer; l'usage en devenait aussi incommode e désagréable : on chercha donc à les rendre plus souples plus maniables, ce à quoi on parvint avec des huiles de i.«sons ou des graisses d'animaux.
A mesure que les sociétés se sont policées, on a cherché e procurer des vêlements plus propres et plus commodes e les écorces , les feuilles et les peaux. On s'aperçut bienqu'on pouvait faire un meilleur usage de la dépouille des maux : on chercha les moyens d'en séparer la laine on le il, et d'en former des vêlements aussi chauds et aussi soes, mais plus souples que les cuirs et les fourrures. Les premières étoffes dont vraisemblablement l'idée se a présentée, auront été des espèces de feutres. On aura romencé par lier et unir, à l'aide de quelque matière gluleuse , différents brins de laine ou de poil ; on sera parvenu celte manière à former une étoffe à peu près souple, et une épaisseur à peu près uniforme. Les anciens faisaient and usage du feutre.
C'était quelque chose , sans doute , d'avoir imaginé de sérer le poil et la laine de la peau des animaux On n'eût pendant pas tiré un grand avantage de cette invention, si n'avait pas trouvé le secret de réunir , au moyen du futures différents brins, et d'en faire un fil continu. Celte *enlion remonte à une très-haute antiquité. D'après Hoire, l'art du tissage semble avoir été en grande vénération m les temps héroïques , et c'était le privilège exclusif des nés et des princesses de le cultiver.
La tradition de presque tous les peuples donne à des fem- M la gloire d'avoir inventé l'art de filer , de lisser les étoffes de les coudre. Il est probable qu'on aura fait bien des es- • avec les matières filées , et composé différents ouvrages, mtne des tresses, des réseaux etc., jusqu'à ce qu'enfin, et r degrés, on ail trouvé le tissu à chaîne et à trame ; invenin la plus utile peut-être qui soit dans la société. En effet , îstparle moyen de cet art que nous formons de presque ules les matières qui nous environnent, des tissus propres bous couvrir d'une manière également commode et éléinte.
A considérer la quantité et la diversité' des machines que us employons aujourd'hui pour fabriquer nos étoffes, on
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ne se persuaderait pas facilement que , dani les prennetemps, les hommes aient pu se procurer rien de semblable, ou qui ail pu en approcher; il est aisé pourtant de le concevoir, si , au lieu de s'arrêter à nos pratiques ordinaires , on réfléchit aux métiers qui sont encore , à l'heure qu'il est, en usage chez plusieurs peuples î la simplicité et le nombre du outils dont on se sert encore présentement dans les Grattai Indes, en Afrique, en Amérique, etc., peurent servir i expliquer comment, dans des temps très-reculés, on sert parvenu à fabriquer les étoffes. Quoique privés de la plu grande partie des connaissances dont nous jouissoos, les ouvriers de ces pays exécutent des étoffes dont on ne peut u lasser d'admirer la finesse et la beauté; une navette et quelques morceaux de bois sont les seuls instruments qu'ils emploient. Les premiers peuples auront donc pu, à l'aide d< ces faibles secours, travailler de bonne heure des tissus) chaîne et à trame. Enfin, toujours est-il que plusieurs auteurs parlent de vêlements commo d'une chose fort ordinairi après le déluge, et que l'art du tissage ne tarda pas à éifl porté au plus haut degré do perfection en Egypte et aux la des; mais il parait que la pluparl des tribus nomades en perdirent la trace dans leurs émigrations vers le Nord et ren l'Occident.
Les premiers habitants de la Grèce se couvraient de peaux Leurs descendants avaient une tradition obscure, qu'uni institutrice divine aurait enseigné à leurs ancêtres l'art di filer; et, selon leur habitude, ils avaient fait entrer cet!» tradition dans leur légende mythologique. Dans ces tempi primitifs, on comptait on si petit nombre de générations de puis le temps de Noo» que l'opinion d'une communicatioi d'en haut se répandit chez la plupart des nations, etséduisi surtout les ingénieux et impressionnables habitants de l'ancienne Grèce. Ce fut Cérès qui leur enseigna i cultiver l< grain ; Baccbus, à planter la vigne, et Pomone à greffer lei arbres fruitiers. Minerve fut adorée à plusieurs titres. P» le fruit de l'olivier, elle leur fournil l'huile douce pour assaisonner leur froment ou leur poisson , ainsi que pour alimenter la lampe des studieux; par la quenouille et le métier, elle leur enseigna l'art de convertir des flocons de laine informes en vêtements élégants et durables.
Les attributs de la puissance tutèlaire d'Athènes étaient tirés de ces différentes inventions, et moliyaient, aux jeui
HISTOIRE DR LA FILATUHE ET DU TISSAGE. 171 e m citoyens , la place qui lui était assignée dans 10-
L'homme invente peu ; il perfectionne, il étend , modifie u réduit les objets au goût que le siècle ou la mode réame. Il est facile de s'assurer de ce fait en comparant les ibriealions modernes à celles des époques les plus reculées, n voit qu'il y a une ressemblance dans leur confection. Les azei, les mousselines, les draperies étaient si bien conues des anciens , que les familles modernes ont donné des iuntillon* ressemblant aux nôtres. L'histoire des fabricaons nous décrit ce qu'Athènes, Borne, Carlhage faisaient sser aux époques de leur gloire. Il existe, dans le cabinet ? M. Camille Beau vais , la collection d'échantillons la plus raieuse qui se puisse voir. C'est une réunion complète des uosde toutes les contrées; c'est l'histoire vivante de l'inuitrie de tous les peuples : les progrès des manufactures y )ot gradués d'une manière fort remarquable.
Les draps des anciens avaient môme un avantage sur les dires , c'est qu'on pouvait les laver et les blanchir tous les >urs, au lieu qu'une pareille opération gâterait la plupart es nôtres : sans doute, ils avaient quelque secret particulier oar la préparation de leurs draps, qui n'est point parvenu isqu'à nous.
Les poils des animaux sont, sans contredit, la matière i plus abondante et la plus généralement employée pour )avrir l'homme. Le duvet du castor, le ploc de l'autruche,
poil du chameau, celui des chèvres d'Asie et d'Afrique , i toisoa de la cigogne qui est la brebis du Pérou , ne sont u'une très-mince partie de cette riche provision. C'est la ioe de notre brebis commune qui fait, avec les cuirs , la las sûre de nos défenses contre l'intempérie des saisons. ^ Gbres textiles du coton , de la soie, du lin et du chanvre, fièrent considérablement sous le rapport de leur structure ; i trois premières substances se composent de filaments en- <rs et définis, qui ne peuvent être divisés qu'au moyen de
décomposition; les deux dernières se composent de fibres cotes ensemble en sens parallèle, et qui peuvent aisément se téarer en filaments plus déliés. Ces faisceaux sont liés par des meanx parenchymateux , dont ils sont débarrassés par les pirations du serançage, du filage et du blanchiment. Les "blés solutions d'alcaii dissolvent ces anneaux sans agir " les Gbres du lia.
Nous voyons , dans d'anciens manuscrits, que Paris, 11 XIII e siècle, avait beaucoup de tisserands en laine, enfila en chanvre . La draperie était alors une des principales industries des villes du nord de la Frauce. Paris rivalisait iw Saint-Denis, Lagny, Beauvais et Cambrai; et la Flandre avec un grand nombre de villes manufacturières, excitait « core davantage l'émulation des villes françaises. Ce n'eu pas une industrie qui donnât lieu à de grands établissement; mais elle faisait vivre modestement un grand nombre défi milles; la confrérie des drapiers était très-ancienne à Pari; et elle a subsisté longtemps. Dans la cilé, où leur industr; avait pris naissance, la rue de la Vieille-Draperie iodiqo encore le berceau de leur métier. On était alors drapier <i père en fils, et quelquefois tous les membres d'une famill travaillaient sous le même toit. Dans l'origine, les tisserand vendaient les étoffes de laine qu'ils avaient lissées : ilsétaien alors fabricants et marchands à la fois; mais dès la fin il Xiu e siècle, les riches faisaient tisser par les pauvres, et *eo datent les draps qu'ils avaient fait fabriquer.
La tisseranderie en lin et en chanvre occupait alors u assez grand nombre de bras à Paris; tous les samedis les liniers étalaient aux halles la matière première, non loi des marchands de toile. Des Normands arrivaient, pour* jonr, à cheval, portant leurs marchandises en croupe; etce d'une manière aussi simple, que se faisait l'approvisioo nement. Les marchands de toile avaient le nom de chavena aiers ou canevassiers, parce que la toile de chanvre était ce! dont se revêtait la plus grande partie de la population; ( faisait encore peu usage du coton. La soie n'était qu'à portée des riches; 00 la filait et on la tissait à Paris; c'etaie les merciers qui la faisaient venir de l'Etranger et appr ter par les fileresses de la ville. On n'avait pas encore I dée de réunir plusieurs opérations mécaniques dansdegran ateliers, sous le même toit. Les merciers, obligés de coufi une marchandise aussi précieuse que la soie, à des ouvrier au dehors, avaient souvent de la peine à la ravoir. Laclas ouvrière, celle surtout qui s'occupait de la filature, net. pas aussi probe qu'on devait l'attendre de la simplicité d mœurs du temps, et des sentiments pieux qui régnaient. $0 vent les fileuscs vendaient la soie. Ou voit, par le renouvell ment des ordonnances contre les fileuses, combien on eut < peine pour discipliner leur classe démoralisée. U fallut q 1
le prévôt de Paris fit comparaître devant lui toutes les Pileuses de soie, et menaçât de bannissement et même de l'exposition au pilori, celles qui oseraient encore tromperies merciers.
C'est au \v siècle que la manufacture de la soie paraît avoir èlè introduite en Angleterre , quoique , deux siècles auparavant, la soie eût été portée par quelques personnes riches. De là au règne d Elisabeth, elle fil peu de progrès. Mais le calme de ce règne , et plus encore l'adlut-nce des Flamands, exilés par les troubles de leur patrie, donnèrent une puissante impulsion aux manufactures anglaises.
Rènnis en société dès 4562, les ouvriers en soie forment ans corporation en 1629. Quoique attardé par les guerres civiles, l'art manufacturier progresse graduellement, et le préambule d'une loi de 1660 constate qu'il y avait alors en Angleterre 40,000 individus vivant de celle industrie.
La révocation de Pédil de Nanles donna une nouvelle impulsion aux manufactures anglaises; 50,000 Français cherchèrent un asile en Angleterre et introduisirent- plusieurs branches de cette industrie dans les ateliers de Spilalfields. À cette époque, les soieries étrangères étaient librement introduites en Angleterre, et les états de la douane constatent que de 1685 à 1692, époque où les fabriques anglaises prirent le plus grand développement, il en était annuellement importé pour une valeur de 6 à 700,000 livres. Cet élat dura peu; ceux-là mêmes qui étaient venus chercher un asile contre l'intolérance, demandèrent un monopole et obtiorenl une patente qui leur conférait le droit exclusif de fabriquer les taffetas lustrés et les à la mode, articles Tort demandés alors. Ils ne l'arrêtèrent pas là , et en 1697, le parlement, cédant à kurs sollicitations, prohiba toutes les importations de la France et les soieries de prix de l'Europe. En 1701 , les soieries de prix de l'Inde et de la Chine furent enveloppées dans celte prohibition. En 1719,1e moulinage des soies fut importé en Angleterre ; malheureusement on crut protéger (elle industrie en établissant sur les soies moulinées à l'étranger des droits très- forts ; el celle branche nouvelle, qui devait donner des développements aux manufactures, ne fit qu'en arrèler l'essor. De cetle époque à 1824, l'histoire de la manufacture de soie ne présente que plaintes de la part des manufacturiers réclamant la prohibition, qu'efforts impuissants du Parlement pour y arriver , et que coalitions
d'ouvriers qui souffrent. De 1683 à 1741, en effet, la contrebande des soieries de France est estimée à 500,000 livres par an. En 1765, on fait des efforts pour l'arrêter, les marchands eux-mêmes retirent leurs commandes faites à l'étranger ; mais après trois ans, la contrebande a repris son ancienne activité, et 7,072 métiers manquent d'ouvrage. £p 1773, les ouvriers obtiennent du Parlement la fameuse loi qui établît un tarif réglé par les magistrats. Cet acte a été diversement jugé selon le poiut de vue où l'on s'est placé ponr l'envisager. Il fut d'abord populaire; puis il fut regarde comme un obstacle au développement des manufacture», et abrogé en 1824.
Vers 1785, la substitution du coton à la soie avait porté un rude coup à la manufacture; beaucoup d'ouvriers manquèrent de travail ; en 1795, plus de 4,000 métiers chômaient à Spitalfields. Le travail reprit quelque activité en 1798, et grandit lentement jusqu'en 1816, époque à laquelle les ouvriers éprouvèrent de dures souffrances. L'industrie de la soie avait fait jusque-là peu de progrès, et il est probable que ce résultai était dû à la prohibition par laquelle on s'était flatté de la proléger. L'abolition de l'acte de Spitalfields fut suivie de la levée des prohibitions , qui furent remplacées par un droit sur les soieries. Les droits qui pesaient sur les matières premières brutes et moulinées furent réduits pour établir la compensation et parer à la perturbation que ce changement devait apporter dans quelques manufactures.
Ces lois nouvelles ont doublé l'énergie de l'industrie; les manufactures se sont étendues; elles occupent aujourd'hui Spitalfields, Coventies, Mucclesfield , tous les environs de Londres, le Lancashire, Congleton, Leek, Derby, Nonvich, Yarmoutb, Glascow , Paislez. Manchester ne se contente plus de l'industrie du coton; celte ville se livre au lissage des soies avec un succès extraordinaire. Le nombre des métiers employés à Manchester et dans les environs à la fabrication des articles soie et mi-soie était, en 1825 , de 5,500. Après la levée des prohibitions, en 1827 et en 1848, il était de 12,000. On le porte aujourd'hui de 18 à 20,000. En 1823, le nombre des bobines employées dans les raouli nages était de 21,000 , et en 1852, il était de 84,000. A l'heure qu'il est, on peut porter à 75,000 le nombre des métiers qui trivaillent eu Angleterre.
Ce ne foi guère que sous les règnes de Louis XII et de 7 rançois I 6r que la fabrication de ta soie prit quelque imporance en France ; mais les soies d'Italie et d'Espagne étaient lors seules employées , celles de France étant regardées omine trop inférieures. Lyon, Tours, Saint-Etienne étaient
cette époque les grands centres d'industrie et commeraient avec les Deux-Mondes. Henri II porta, en 1547, les rentiers bas de toie qui aient élé tus en France , mais ils latent de fabrique étrangère. Sous Charles IX, Trancal, ardinier de Nimes, planta une grande quantité de mûriers, leur IV voulut affranchir la France de l'impôt qu'elle payait Ja Savoie, et il fut puissamment secondé par Olivier de tares. La France achetait alors à l'étranger des étoiles de soie tour plus de 4,000,000 écus d'or, représentant une valeur le plus de 100,000,000 fr. d'aujourd'hui. Kn 1601, Olivier le Serres fit planter, dans le jardin des Tuileries, 15 à 20 aille mûriers.
L'orangerie de ce jardin servit de magnanerie; Olivier propageait en même temps cette culture en Provence ; Henri IV faisait, quelque temp* après, planter des mûriers i Manies; et des lettres-patentes de 1603 ordonnaient des plantations sur les grandes routes, à l'entour des villes. Des manufactures s'élevaient en même temps au centre et dans le midi de la France : c'était une lutte entre la France productif et la France manufacturière, lutte dans laquelle celle-ci avait le dessus.
En 1789, on tira de la Chine des cocons des plus belles variétés de la race Sina ; on en distribua aux éducateurs du Dauphiné, de la Provence et du Languedoc : nos manufactures exportaient alors pour 4 à 5,000,000 fr. d'étoffes de soie, dont moitié provenait des récoltes faites en France. A traters les vicissitudes du commerce, sous la république et mus l'empire, la culture du mûrier fil des progrès insensibles mais constants. Les idées ne se portaient pas alors vers l'industrie, qui ne devait se réveiller qu'avec la paix, pour prendre cette immense extension qui tend chaque jour à s'accrohre encore. On avait lieu de craindre que la race Sina, importée en 1789 : ne se fût perdue en France; mais on reconnut, en 1808, que l'espèce s'était conservée; la culture s'en propagea peu à peu, et à la dernière exposition des produits de l'industrie , tout le monde a pu se convaincre de ses progrès. De tous cutéa , des efforts furent tentés pour aug-
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menler la production en France ; la réussite n'a pas manqcc aux cul ii va leurs , et cette richesse a doublé chez nous. De calculs faits avec exactitude sur le nombre de métiers qui existent en France, sur les quantités de soie qu'ils emploient , comparés aux chiffres des importations, ont démontré, d'une manière évidente, que Ton doit récolter enFrana plus de 1,600,000 kilog. (3,200,000 livres) de soie. Cependant, celte production ne suffit pas à la France manufacturière, dont les 100,000' métiers consomment plus de 2,500,000 kilog. ( 5,000,000 livres ) de soie. Eo effet, on compte que 50,000 métiers, affectés au tissage d'étoffes de soie pure, en emploient annuellement 30 kilog. ("60 livres] chacun, soit 1,500,000 kilog. (3,000,000 livres); 50,000, qui fabriquent des étoffes mi-soie, emploient chacun 15 kilog. ( 30 livres) , soit 750,000 kilog. ( 1,500,000 livres): loUl 2,250,000 kilog. (4,500,000 livres).
Habile à tisser toutes sortes d'étoffes, la France demande à tous les pays du monde les soies qu'ils produisent ; elle leur envoie ses étoffes en échange. Du reste, renonçant, i son tour, à la prohibition t la France livre aussi à l'étranger les soies qu'elle récolte.
La soie est, pour la France, une grande source de richesses , soit qu'on la considère comme produit récolté par l'agriculture, soit qu'on la regarde comme matière première fournissant du travail aux individus, soit enfin qu'on l'envisage seulement comme article de commerce et d'échange.
L'agriculture peut fournir environ 1,600,000 kilogramme (3,200,000 livres) de soie, au prix moyen de 55 fr., «:e qui donne un total de 88 millions. Mais ce chiffre n'est pas le dernier terme; la propagation toujours plus active du mûrier, l'adoption de procédés nouveaux pour l'éducation des vers, la construction de magnaneries, ne larderont pas à la faire dépasser.
Considérée comme source de travail , la soie occupe environ 200,000 individus, c'est-à-dire deux individus par métier. La main-d'œuvre de ces ouvries , hommes , femmes et enfants, est d'environ 70 millions, qui, ajoutés à 130 millions, prix de la matière première tant indigène qu'exotique, forment un total de 200 millions. Mais ce n'est pas assex de livrer une partie des produits manufacturés à la consomma' tion intérieure; bientôt le commerce exportera l'autre à l'étranger, appelant à lui les soies et les étoffes étrangères.
dont la valeur s'élèvera à plus de 100 millions; il prêtera ses magasins au transit ; les soies exotiques passeront par la France pour aller de l'étranger à l'étranger, et laisseront entre ses mains un bénéfice qui accroîtra leur valeur.
Les pays qui s'occupent principalement de la fabrication des soieriers sont : la France, l'Angleterre, l'Italie, la Suisse et l'Allemagne.
Le nord de l'Allemagne ne faisait presque pas de commerce, et ne s'occupait que très-peu d'industrie au xvm e siècle; la guerre de trente ans avait consommé \ù ruine du premier, et avait encore appauvri la seconde, lorsque la révocation de l edit de Nantes jeta dans la Prusse des Français industrieux , qoi dotèrent cet état de toutes les industries qui lui manquaient, et y établirent une foule de manufactures. Ces manufactures grandirent et furent encouragées par le roi de Prusse. Mais on crut les protéger en les abritant sons la prohibition des produits étrangers ; aussi s'arrèlèrent-elles bientôt, et restèrent-elles stalionnaires tant que la prohibition ou la restriction régit l'économie commerciale de ce pays; et les manufactures de Suisse et de Saxe ne tardèrent pas à les laisser bien loin derrière elles.
De 1797 a 1819, on fabriquait à Berlin quelques beaux articles, mais dont le débit était difficile, et qu'on trouvait peu sur les marchés, même aux foires de Leipsick et de Francfort-sur-le-Mein. La cherté de la vie matérielle, et par conséquent, de la main-d'œuvre, doit être regardée comme une dea causes de cet état. On compte aujourd'hui, à Berlin, près de 3,000 métiers. Quoique les prix de façon y soient plus élevés qu'à Lyon et en Angleterre, les ouvriers de Berlin ont peine à vivre. La division de l'Allemagne en petits étals a été longtemps favorable au système des douanes, des prohibitions ou des droits prohibitifs, au moyen desquels les manufacturiers croient se faire assurer contre la concurrence étrangère, et font payer fort cher leurs marchandises aux consommateurs.
L'adhésion de diverses parties de l'Allemagne au système prussien a détruit les barrières qui existaient entre les états; el déjà les manufactures en ont ressenti les heureux effets, puisque leurs produits ont trouvé des débouchés dans des pays qui leur étaient auparavant fermés. Dans les états qui ont adhéré au tarif prussien, nul article n'est prohibé; tous les droits sont francs sur le poids des marchandises, et ne
doivent jamais dépasser 10 p. 100; mais la révision des tarifs, qui peul seule, par sa fréquence, assurer l'exécution de cette dernière condition, se trouve souvent négligée, grâce aux intrigues des fabricants.
Dans la Prusse rhénane, l'existence et la main-d'œuvre sont plus chères qu'en Suisse et en Saxe; mais cela est facilement compensé par l'abondance des capitaux, et l'absence d'intermédiaire entre les fabricants et les marchands en dé- [ taîl. Le prix de main-d'œuvre, dans la Prusse rbéoane, approche beaucoup des prix de Lyon.
En Saxe, les ouvriers ne reçoivent qu'un très-modiqoe , salaire; aussi les fabriques saxonnes peuvent-elles jeter des soieries sur les marchés étrangers. En Suisse, l'abondance el le bas prix des capitaux, l'absence presque complète d'impôts, de douanes el de tarifs soi-disant protecteurs, donnent aux fabriques suisses un grand avantage sur les nôtres dans la production des étoffes légères. Une autre source d'économie, c'est que les fabriques ont moins d'employés qne chez nous.
Il y a à Zurich 9 ou 10,000 métiers, et ces métiers sont réunis dans les mains d'un très-petit nombre de fabricants. A Bâle, l'abondance des capitaux est encore plus grande qu'à Zurich; on très-petit bénéfice suffit aux fabricants qui font une concurrence redoutable aux fabriques de rubans de Saint-Etienne.
En Italie, ce sont des femmes qui s'occupent presque exclusivement du tissage; aussi, n'èvalue-t-on qu'à 61e nombre de pièces que fait chacun des 4,000 métiers de la Toscane.
L'organisation des fabriques anglaises est à peu près la même que celle des fabriques de France; jusqu'à présent, ces manufactures n'ont été presque qu'une imitation des nôtres.
Lyon est la première Tille de France qui manufactura des soieries ; ce fut en 1450. Tours fut la seconde, en 1470; Avignon et Nîmes suivirent de près; Sainl-Chamond et Saint-Etienne vinrent ensuite an milieu du xvi» siècle ; pois Paris et la Picardie.
Lyon a été longtemps l'entrepôt des soies de la France, et les fabricants des divers pays étaient obligés d'y demander les soies dont ils avaient besoin. L'abolition du privilège de l'entrepôt à Lyon a permis aux marchands de soie de s'éti-
blir dans tous les centres d'industrie, et c'est là un grand avantage. En France, non plus que dans le reste de l'Europe, il n'y a pas de véritables manufactures de soieries, il y a que des fabriques. Le» diverses manipulations se font loin les unes des autres, et une matière, précieuse par son prix élevé, passe de mains en mains sous la garantie d'une bonne foi qui n'existe pas toujours. Cet état de choses est fatal à la fabrique; les métiers qui travaillent pour un fabricant ne sont pas sa propriété ; ils appartiennent au chef d'atelier, qui en a d'ordinaire de 2 à 6. L'activité de la concurrence, le grand nombre de mains dans lesquelles sont disséminés le commerce et l'industrie des soieries , la nécessité de monter, a chaque instant, de nouvelles dispositions; tontes ces causes réunies ont élevé le prix de nos étoffes unies; et il a fallu trouver quelque moyen do reparaître sans désa- Tamage sur les marchés d'où la concurrence étrangère nous 8T?it exclus. On n'a rien trouvé de mieux d'abord que d'abaisser les prix ; les ouvriers ont été bientôt réduits i la mifère, et il a fallu chercher d'autres expédients. Les articles unit ont abandonné les villes , et se tissent à la campagne où la vie matérielle est moins chère. Quelques fabricants ont cherché un remède plus efficaco à ce mal de nos fabriques, et ils ont commencé l'organisation de manufactures. La Sanvagère, près de Lyon , la Picardie, Puteaux, près Paris, offrent des modèles un ce genre. On a tenté davantage : on vient démonter à Renage (Isère), dans la maison Peillon, Goujon, Roche et Dumay, un immense atelier où des femmes sont employées à surveiller 210 métiers de crêpes et de foulards, métiers qui sont mis en mouvement par une chute d'eau.
Une autre manufacture a aussi été élevée dans le Bngey, par les soins de M. Bonnet. Les métiers y sont mus par la sapeur et par l'eau ; on y fait 810 mètres ( 700 aunes ) de «tin par jour. Des femmes seules y sont employées. 100 métiers, mus par l'eau, fabriquent du salin et do gros de Naples » Pontchéry, chez M. Faisan. Dans ces fabriques, une seule personne pourrait surveiller deux métiers; mais, pour les étoffes qui demandent beaucoup de régularité , il y a une onvrière par métier. Les ouvriers trouvent, dans ces nouilles fabriques, le gain ordinuire et plus de bien-être matériel, résultant de la propreté des ateliers, du bon air de la campagne et de l'économie qu'on trouve dans la vie corn-
Du reste, si les anis se fabriquent à la campagne, lei façonnés ont dù rester dans les villes. Il faut, dans le tissage de ces sortes d'étoffes, une grande régularité que des ouvriers habiles et exercés peuvent seuls leur donner. Il etl important que les métiers soient souvent visités par le# commis des fabricants, ce qui présenterait quelque difficulté si les métiers se trouvaient à la campagne. Les gains sur cei articles sont plus considérables, et permettent aux ouvriers le séjour des villes. Une autre cause, non moins puissante, c'est que, dans ce genre, les autres pays manufacturiers sont peu en concurrence avec la France. Notre supériorité dlM les façonnés est reconnue et proclamée par nos rivaux euxmêmes en industrie; on l'attribue généralement au génie créateur de nos dessinateurs, au goût des fabricants, chefs el commis, et à l'adresse de nos ouvriers.
En somme, il résulte que la soie est l'un des plus riches produits dont l'homme ait été doté par la nature, et il en fait à son tour un des plus heureux objels de son industrie. Tissée d'abord seule, la soie ne sert qu'aux riches, aux souverains et à leur cour ; pour eux, elle s'allie bientôt à l'or et à l'argent. Pour les classes moyennes, elle se tisse seule; pour te peuple, la soie se mêle au colon , à la laine.
La Chine fut, dans l'antiquité, et est encore, dans les temps modernes, la plus grande productrice de la soie. Dans le monde nouveau, l'Italie livre plus au commerce étranger que tous les autres pays ensemble. Après l'Italie, vient la France productrice, qui aspire à être sa rivale. Comme pays consommateurs, on peut citer en première ligne l'Amérique, l'Angleterre et la France. Comme pays manufacturiers, nous citerons la Suisse, la France et l'Angleterre, mais surtout ces deux dernières : la France, avec ces cinq marchés fameux , Lyon, Saint-Etienne, Avignon, Nîmes el Paris; l'Angleterre, avec son SpitalOelds, Schewsburg el Manchester.
L'histoire de l'introduction du métier à la Jacquard est une leçon des plus instructives sur l'avantage de la libre communication el de la rivalité entre deux pays. Jusqu'à la lin du xvi lie siècle, on se servit du métier à la tire pour les façonnés. Dans les premières années du \i\ siècle, apparut un génie créateur qui opéra une révolution complète dans l'art du lissage : cet homme, ce fut Jacquard.
Jacquard était dans l'origine un obscur fabricant dechi-
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)ixn de paille, et il n'avait jamais appliqué son esprit à la écanique automatique, lorsqu'il lui arriva, après la paix Amiens, de lire, dans un journal anglais, l'offre faite par Société des Arts d'une récompense à celui qui lisserait un et au moyen d'une mécanique. Son génie assoupi s'éveilla i>siiôt, et il fabriqua un filet à la mécanique : mais n'ayant «tenu aucun encouragement de la part du gouvernement aeçais, il oublia son invention pendant quelque temps, et os tard il en fit présent à un ami comme d'une chose do u d'importance. Cependant, le filet tomba parbasard entre
I mains des autorités, et il fut envoyé à Paris. Longtemps très, lorsque Jacquard ne songeait plus à son invention, le éfet du département l'envoya chercher, et lui demanda s'il tait occupé de la fabrication d'un filet à la mécanique, cquard ne s'en souvenait pas d'abord; mais le filet lui ayant i représenté, il s'en reconnut l'auteur , et demanda trois maines pour exécuter la machine avec laquelle il l'avait oslruit. Au bout de ce temps , il revint trouver le préfet, ec la machine, et lui demanda de frapper du pied sur une rlaine partie de la mécanique, mouvement dont l'effet fut ajouter une nouvelle maille au filet. La mécanique ayant été royée à Paris, Napoléon, avec sa brusquerie ordinaire, fit pédier un mandat d'arrêt contre le constructeur. Jacquard i aussitôt placé sous la garde d'un gendarme ; on ne lui rmit pas même de se rendre chez lui pour se pourvoir des oses nécessaires à son voyage. Arrivé à Paris, on le conlisit au Conservatoire des Arts et Métiers, et on lui corn» inda de construire sa machine en présence d'inspecteurs , qu'il fit aussitôt.
Lorsqu'on l'eut présenté à Napoléon, celui-ci lui adressa « rades paroles d'un air d'incrédulité : « Est-ce vous qui étendez exécuter ce que Dieu ne saurait faire, un nœud à * corde tendue »? Jacquard montra alors sa mécanique, et nature de son opération. On lui donne ensuite à examiner i métier qui avait coûté de 20 à ô(),000 fr., pour faire des sus à l'usage de l'empereur. Il entreprit d'exécuter, par > mécanisme fort simple, ce qu'on avait essayé en vain à ide d'un mécanisme très-compliqué; et, ayant pris pour dèle une des machines de Vuucnnson, il construisit le fanx métier, dit métier à la Jacquard.
II retourna alors dans sa vilie natale , récompensé d'un© nsion de mille écus, mais il éprouva les plus grandes dit—
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ficultés pour introduire sa machine parmi les tisserin-h < soie, et il se vit trois fois menacé de perdre la vie. Le<- 0 seil des prud'hommes, qui sont les conservateurs officiels < commerce de Lyon, brisa son métier en place publique, en re dit le buis et In fer comme matériaux de rebut, et ledes'gi comme un objet digne de la haine et du mépris univer-el Ce ne fut que plus turd , qu'on eut recours à celte admin ble iovenlion, qui fournit à la France, et surtout à Lyoi les moyens d'augmenter leurs produits dans un genre où m supériorité incontestable leur est acquise, je veux parler i la fabrication des façonnés et des étoffes de luxe enrichi de dessins. Si les tissus unis trouvent à l'étranger une coi currence redoutable dans les fabriques de Suisse, de Prus et d'Angleterre, nos façonnés prennent plus de développi ments. En 1788, sur 14,782 métiers , Lyon n'en compta que 240 pour les étoffes façonnées. En 1801 , Lyon u'ava que 7,000 métiers sur lesquels les façonnés en occupaiei 2,800. Aujourd'hui , le nombre des métiers à la Jacqoai est d'environ le tiers du nombre total des métiers emploi Du reste, ce métier ne se borne pas à Lyon et à la soie rie; il s'applique aussi au tissage des laines, des coton! comme aux étoffes de soie mélangées d'or et d'argent. Sain Etienne et Saint Gbamonl l'appliquent aux rubans; Paris • la Picardie à la fabrication des chûles et des étoffes à gilet' Avignon et Nîmes, à la Florence et autres tissus; PAnç!< terre l'importe chez elle; Manchester en compte plusieu milliers, et la Prusse le monte pour nous susciter une nou velle concurrence. Le métier à la Jacquard est une de ci rares cl immortelles inventions qui ne ^arrêtent pas à u pays , et font promplement le tour du monde.
L'établissement qui surveille è Lyou les intérêt» de M commerce, s'appelle le conseil des prud'hommes, et il t d'une utilité incontestable. Lorsqu'un fabricant a inventé u nouveau modèle , il en dépose un échantillon scellé, dai les archives de ce corps, en payant de deux à dix francs selon la durée que doit avoir son brevet. Le conseil p?i saisir toute contrefaçon , mettre le délinquant à l'amende, i même l'emprisonner pour dix jours. C'est une des iiutiUI lions les plus populaires et les mieux organisées de toute I France. Elle doit son origine à un décret de Napoléon, e 1806 , pour la restauration par tout le royaume des ancier tribunaux de manufactures , nommés Mailres-Gardet. \
Ton, ce tribunal se compose de neuf maîtres manufacluers, dont l un est président, et de huit tisserands : chaque icmbre est nommé par élection dans son corps respectif ; iut tisserand qui possède quatre métiers est électeur. Cette dut décide de toutes les questions relatives aux intérêts maufacturiers de son district en particulier. Elle se dislingue ans ses travaux par le calme et la sagacité. Les membres ui représentent les ouvriers font preuve d'un grand bon :ds , et entrent dans les discussions de la cour avec autant e bienséance que leurs maîtres. Toutes les questions qui élèvent entre les maîtres et les ouvriers , ou entre les ouriers et les apprentis, toutes celles enfin qui out quelque apport avec le commerce de soierie , sont déférées au coneil des prud'hommes. Leurs dispositions inclinent toujours concilier les partis. Ils les interrogent, somment les ténoias de comparaître, et ont le droit de faire exécuter leurs ommations; et leurs jugements sont sans appel pour toute omrae au-dessous de 100 fr. Les appels de ce tribunal sont rès-rares.
L'application de la laine à la fabrication des vêtements de homme remonte aux temps les plus reculés. Pourtant, on ne oonaîl presque rien sur les manufactures de laine des Egypiens , des Gncs et des Romains ; mais il est présumable que es derniers avaient porté cet art important à un haut degré le perfection , si l'on en juge par les soins extraordinaires i<i% donnèrent à l'amélioration des races de moutons , ainsi lue par les prix élevés des animaux à riches toisons, et les impies approvisionnements d'habillements qu'ils envoyaient i leurs armées. Les vêtements de laine formaient presque inclusivement la parure des Romains des deux sexes et de ous les rangs. Après la chute de l'empire, la fabrication du irap , qui avait été enveloppée avec tous les arts civilisés tans une ruine passagère , commença à revivre vers le milieu dixième siècle, dans les Pays-Bas, où elle reprit une grande faveur , et procura au peuple, pendant plusieurs siècles, le travail et le bien-être.
Dans le mo\en-àge, l'Espagne a produit abondamment <ta moutons à laine fine de la race tarentine, qu'elle tenait originairement des Romains, ses anciens maîtres. En 1243, l*drap de Barcelonne et de Lérida était en grande réputation, et fort estimé à la cour brillante de Séville, sous le règne de Pierre-le-Cruel. Des troupeaux innombrables exis-
taienl en Espagne sous Charles-Quint; un seul berger
possédait trente mille , qui fournissaient aux nations étrai gères les laines les plus fines. L'exportation de celles d Étals d'Italie montait annuellement à plusieurs millier* sacs, dont chacun valait de quarante à cinquante doca d'or. Les Pays-Bas exportaient de plus grosses laines. L Français suivaient de près les Italiens dans la fabricalù du drap fin , qui était en partie consommé chez eux, et i exportaient le reste en Turquie. En 1646 , Nicolas Cadei obtint un brevet de vingt ans pour fabriquer , à Sedan, d draps noirs et de couleur, de la plus belle laine espagooli comme ceux de la Hollande. Ce fut lui qui commença la ti putalion de celte manufacture , dont la célébrité dure depu cette époque. Avant la révolution de 1793, les Français soi passaient les autres pays de l'Europe your la fabrication, fini, les couleurs et la douceur de leur drap superfin, et ils oi conservé leur supériorité dans ce genre de fabrication.
D'après Camder, Winchester était le siège d'une roann facture de drap, sous la domination des Romains, dans Graude-Bretagne. Mais, après leur départ, les arts dispart rent , el les Anglais u'eureut plus d'autres vêtements q«edi peaux, pendant plus de mille ans. Georges Fon, fondâtes des quakers , sous le règne même de Charles I or , parcoun tout le royaume , boutonné jusqu'au cou dans un pourpoii do cuir. L'histoire n'offre presque aucun renseignement « les manufactures de laine en Angleterre, avant le règB d'Edouard III. Ce prince leur donna une nouvelle impnlsio en accordant une généreuse protection aux négociants et ao artisans étrangers, persécutés par des règlements absurde! Vers cette époque, Thomas Blanket, et plusieurs antres, éu blirent des métiers dans leurs domiciles, à Bristol, ponr lisser des étoffes de laine; mais ils furent tellement lourmeo tes par les rapines du maire et des baillis , qu'ils furent obli gés de solliciter du roi des lettres -patentes . pour exerc sans troubles ni vexations. Eo l'an 1357, Blackwelt-Ha fut affecté par le maire et le conseil de la ville de Londres a marché des draps. Les statuts des règnes suivants concer nant les fabriques de laine prouvent que la corporation de manufacturiers était devenue envieuse , et tendait à impo?f des restrictions à la fabrication et à la vente des marchandi ses , dans les seules vues de son intérêt particulier.
Sous le règne de Henri VI, l'exportation du fil deW*
U prohibée. On nomma deux inspecteurs pour cent fabriants de draps, partout le royaume, chargés d'inspecter et l marquer toute espèce de drap , même celui qu'on fabriuait dans les maisons particulières , de l'envoyer au moulin foulon, et de percevoir un penny sur chaque pièce. Sous le lèrae règne, une loi de réciprocité ordonna que : « si les lines anglaises n'étaient pas reçues dans le Brabant, en Ho!inde et dans la Zélande , les produits cultivés ou fabriqués ans les Etats du duché de Bourgogne seraient prohibés en iDglelerre , sous peine de confiscation ». Il paraîtrait que les tnglais commençaient alors à fournira ces pays la marchande même que leurs tisserands leur avaient appris à fabriuer un siècle auparavant.
Ver» l'année 1482 , les chapeaux en laine feutrée remplaèrent les bonnets d'un usage universel avant celte époque ; jais pendant longtemps , les chapeliers formèrent un corps ea important , comparativement aux bonnetiers.
Eu l'an 1493, dit Bacon, Henri VII, roi d'Angleterre, e brouilla avec l'archiduc Philippe; et il en résulta une inerruplîon de commerce entre les Anglaise! les Flamands, ai mil bientôt les négociants des deux nations dans une ruelle gène.
La persécution du duc d'Alva, contre les protestants, fit user des Pays-Bas en Angleterre , un grand nombre de fairicants qui furent généreusement accueillis par la reine Elisabeth, et contribuèrent beaucoup à perfectionner les aanufactures d'eslame et de laines légères, à introduire la tianufaciuro des toiles et des soieries , et probablement à ■endre le tricot au métier.
Ce qui eH digne d'attention , c'est que , durant les règnes es monopoles tt des protections, depuis le règne d'Elisaie 'h> jusqu'à l'année 16G8, la fabrique de laine soit restée lationuaire en Angleterre, tandis qu'elle faisait des procès rapides , tant sous le rapport de la qualité que sous <!ui du débit, chez les autres nations. Toutefois, dans le Mrant de cette année, Brewer vint en Angleterre avec environ cinquante Wallons, et obtint un brevet du roi pour a fabrication et !a teinture des draps fins en laine d'Espagne Moment, sans mélange de laine inférieure; arts inconnus lansce pays avant cette époque, et que l'on regardait même ironie impraticables. Ces étrangers fournirent des draps à M p. 100 au-dessous de l'ancien prix. Huota expliqué pour-
quoi l'Angleterre est reslèe si longtemps en arrière dans celt? importante branche de commerce. Il s'exprime ainsi • * Ls cause tenait aux lois municipales do l'Angleterre et à lin» n.èrc dont elle traitait les étrangers , qui, d'abord, payaient doubles droits a la douane , et étaient ensuite eiclus de lirait! les compagnie* ou confréries de métier , et il ne leur était pai permis, en outre, d'établir de manufactures, soit comme ■* 1res, soit comme associés, autres que celles qui n'étaient pas exploitées par des indigènes; eu sorte qu'il ne Ternit aucun des maîtres manufacturiers flamands qui fabriquaient le drap fin , leur art n'étant plus un mystère, quoîqueinfin.mcnl supérieur à la fabrication du drap , alors connoeen Angleterre. Il ne s établissait que des fabricants de nouvelle* espèces ri lotoffes de laines , de serges , de damas ou de bas».
L art de filer et de lisser le coton se perd aux Indes dtos la nuil des temps; mais ce n'est guère que depuis on demisiècle que, par su. te dos inventions admirables des J*raei- Hargraves en 1767 ; des Richard Arkwright, peu de temps après; des Crompton et des Cartwrighs, l'industrie cotonmère a pris, en Europe, et surtout en Angleterre et en France, le développement immense que nous lui connaissons Lebas prix auquel l'emploi de ces admirables machines a fait des cendre les étoffes de cotou, semblait menacer la laine de rester longtemps stationnais , de ne trouver d'emploi que dans la fabrication des draps, étoffe trop chaude pour les contrées méridionales, et do ne pouvoir jamais rivaliser avec le léger végétal de l'Asie et de l'Amérique, dans les étoffes qui conviennent à lhabillement des femmes; mais, grâce au génie inventif des manufacturiers d'Europe, une lotte active se prépare depuis quelques années entre la Line et le colon. Reims, Roubaix, Amiens, confectionnent avec de la lame des étoffes qui le disputent pour la légèreté avec celles uo coton, et présentent en môme temps aux consommateurs plus de solidité à l'emploi, plus de richesse et de brillant dans es couleurs. L'Espagne et l'Amérique ont reconnu l'avantage de ces étoffes légères, et nous en achètent de grandes quantités qui iront toujours croissant à mesure que lepeignage et la filature de la laine feront de nouveaux progrès.
Le commerce des laines, en France, a été de tout temps mie des branches les plus importantes de notre industrie sg£ cole et manulactunere; et pourtant nos manufactures de diaps furent longtemps tributaires de l'étranger, tandis que
01 laines indigènes ne servaient qu'à la draperie et aux toiles les plus grossières.
En 1757, M. le président de la Tour-d'Aigues voulut faire a Provence ce que Varon, oncle de Columelle, avait exécuté u Espagne. 11 se procura un bélier d'Afrique pour opérer es croisements avec les races indigènes de nos province» îèridionales.
Ces premiers essais n'eurent pas un heureux résultat. Jors le président fit acheter des béliers en Espagne, et c'est I moyen des croisements qu'il opéra alors, qu'il réussit à uoner à son troupeau le degré de finesse qu'il cherchait. En 1776, le roi Louis XVI obtint du roi d'Espagne 200 rebis et béliers de race pure, de Léon et de Ségovie. Ce etit troupeau fut confié aux soins du naturaliste Daubantoo, ni, depuis 1766, s'occupait avec ardeur de l'amélioration e nos races indigènes, par le croisement des béliers et breis du Roussillou, de la Flandre, de l'Angleterre, ainsi que "Espagne, de Maroc et du Thibet, croisements qui ne lui latent donné aucun résultat satisfaisant.
En 1786, par un autre traité, l'Espagne concéda à la rance 367 brebis des plus beaux troupeaux de Léon et do tgovic; c'est la souche du troupeau de Rambouillet. En 1799, la France, par le traité de Bàle, recevait du gouernement espagnol 5,500 brebis et béliers choisis dans les) lus beaux troupeaux de la Castille. Avec cette quantité, on •ma six établissements modèles, à l'instar de celui de Ram- )aillet. Le surpins fut distribué à des propriétaires, et Me régénération fut suivie avec tant de soins que dès 1808, •s manufactures n'eurent plus autant recours aux laines Espagne.
Plus tard, sous Napoléon, un grand nombre de mérinos renl introduits en France, et l'on vit s'élever soixante sucrsales de Rambouillet, où l'on pouvait, gratis, se procur des béliers espagnols. On obligea même, par un décret ndu en 1811, les propriétaires de troupeaux de race pure, fournir aux succursales les béliers dont ils pouvaient se sser.
Tel était l'état des choses, lorsque nos désastres en Espae, et ceux qui amenèrent la guerre en France, portèrent i coup funeste à la régénération de nos races indigènes. La upart de nos jeunes mérinos furent envoyés à la boucherie ur le besoin des armées, et beaucoup de nos bergeries fuat dépeuplées au profil de l'Allemagne.
Heureusement, la paix vint bientôt donner on nouvel éh à l'agriculture pour l'amélioration de nos races indigène* En 1814, le gouvernement autorisa la libre exportation de bêtea & laine, et cette mesure ne tarda pas à faire recherche nus laines par l'A llemagne, la Belgique et l'Angleterre, Dm les trois années qui ont soivi 1815, nos manufactures on certainement produit plus de tissus en tous genres que daa les dix années qui avaient précédé.
La filature de la laine à la mécanique n'est connoe en Franc que depuis à peu près vingt-cinq années. Celle de la lain cardée nous a été importée d'Angleterre, de 1809k 1812, na MM. JohnCockerill et Douglas, et plus tard par Laigonaint plusieurs autres. La filature de la laine peignée s'est luriou perfectionnée depuis 18*25, et aujourd'hui les filateursdelam français ne connaissent plus de rivaux. On a maintenant de machines dont la perfection est telle, que la laine se fileausi fin que le coton. On file pourtant encore la laine à la mai dans quelques localités de la Picardie, de la Normandie < de nos départements du Nord , pour la pas6eraeolerie < la grosse bonneterie ; mais ce mode ne tardera pas à dispa raitre complètement.
Les principaux établissements qui filent la laine en Franc sont situés à Reims ( Marne), a Rethel ( Ardennes), a Tur coing ( Nord ) , à Essonne ( Seine-et-Oise ) , à Paris, Amiens , à Saint-Denis, au Cateau-Cambresis ( Nord ). C dernier établissement occupe de 6 à 7,000 ouvriers. La lin y est triée, lavée, peignée, filée, puis convertie en tissus Ci tons encore les établissements d'Ambézieux ( Ain), de Pool Gérard (Marne), de Gravigny (Eure), de Louviers , d Fourmoir, de Hucnebup, de IS'onancourt.
Les qualités du coton le recommandent pour vêtements. d préférence aux tissus de chanvre ou de lin, dans les clin» chauds comme dans les climats froids. Sans doute, la toile l'avantage sous quelques rapports : légère, belle et forte/, est d'un usage très agréable sous wn ciel tempéré; mai* calicot garantit mieux le corps de l'excès de la chaleur et d froid, et il absorbe plus vite que la toile la transpiration 1 coton a donc un avantage marqué sur la toile.
La fabrication des tissus de coton a été pratiquée daosl li doustan, depuis les temps les plus reculés. D'après llérc dote, qui écrivait vers l'an 445 avant J.-C, les Indieospo taieni tous des vêlements de coton. «Us possèdent, dit fw
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rien grec, une sorte de plante qui, au lieu de fruit, produit la laine d'une qualité plus belle et meilleure que celle des jutons : les Indiens en font leurs yèlemenls». Et il est obable que les Indous portaient déjà des tissus de coton usiears siècles auparavant, car ces peuples ont toujours anifesté de l'éloigneroent pour toute espèce d'innovation, érodote parle du coton comme d'une plante particulière à iode, et il ne mentionne pas la laine végétale employée ailors pour fabriquer des vêtements. Il dit des Babyloniens, i termes précis, que leurs habits étaient de lin et de ine ; et des Egyptiens, que les leurs étaient seulement îlin, à l'exception du cbâle de laine blanche dont les prêes couvraient leurs épaules, une fois hors des fonctions de or ministère. On peut donc conclure avec certitude que, à me époque , la fabrication des tissus de colon était gênéalement répandue dans l'Inde, mais qu'elle n'existait dans ocone autre contrée à l'ouest de l'Indus. Arrien et Strabon onfirment la citation d'Hérodote, sur l'usage des tissus de olon dans l'Inde; et Strabon ajoute que de son temps (il nourul l'an 55 de notre ère) , le coton croissait, et que l'on en servait pour faire des habits dans la province située à entrée du golfe Persique.
Du temps de Pline, cinquante ans après Strabon, le coonnier était connu dans la Haute-Egypte, ainsi que dans île de Tylos, dans le golfe Persique. Voici comment il s'exjrime à ce sujet : « Dans la Hante-Egypte, dit-il, vers l'Ai rabie, croît un arbuste que les uns appellent Gopypion , « et les autres Xylon. Il est petit, et porte un fruit semblai ble à une aveline, dans lequel se trouve un duvet soyeux • que l'on file. On en fait de magnifiques vêtements pour les » prêtres d'Egypte, et rien n'est comparable à ces belles » étoffes pour la blancheur et le moelleux». Le naturaliste grec Thcophraste mentionne l'existence, dans l'île de Tylos, d'arbres portant de la laine, avec des feuilles exactement semblables à celles de la vigne, mais plus petites.
Arrien, que nous venons de citer, vivait vers la fin du premier siècle de l'ère chrétienne. Cet écrivain, qui était en même temps marchand et navigateur, fit voile sur celte parlie de l'Océan qui s'étend depuis la mer Rouge jusqu'aux extrémités les plus réculées de l'Inde, et il décri t avec soin dans »n ouvrage, connu sous lé nom de Périple de la mer d'E- ^titrée, les objets d'importation et d'exportation de plu-
sieurs villes de ce pays, objets dont se composait leur conmerce avec les Arabes et les Grecs. D'après cet ouvrage, il parait que les Arabes apportaient des cotons de linde i Aduli, port de la mer rouge; que les ports au-delà de celU mer avaient un commerce régulier avec Patala aurl'/Ww, Ariakè, et Barygaza, aujourd'hui Baroche, et en recelaient des marchandises de colon de différentes sortes; que Baijgaza exportait une grande quantité de calicots, de mousselines et autres tissus de coton, unis ou à fleurs, fabriqués dans les provinces dont cette ville était le port, ainsi que dan» l'intérieur des contrées les plus réculées de l'Inde ; qoe Matalia, ajourd'hui Masuli-Patam, était alors, comme elle a toujours été depuis, fameuse par ses manufactures d'excellentes étoffes de colon ; et que les mousselines du Beogale étaient à cette époque, comme de nos jours, supérieures! tontes les autres.
Des ports de l'Egypte et de l'Arabie, les produits des manufactures de l'Inde ne lardèrent pas à pénétrer, ainsi qo'oa peut le présumer, dans la capitale de l'empire romain, etdaas quelques riches cités de la Grèce. Cependant les marebandises de colon ne devaient pas être l'objet d'une importation considérable pour Rome, et pour la Grèce, puisqu'il n'enesl fait aucune mention directe par leurs écrivains, qui ne négligeaient pas de s'occuper des autres produits importés de l'Orient, tels que l'or, les épices, les pierres précieuseseï même la soie.
Quoique d'un prix beaucoup plus élevé et venant d'une contrée aussi lointaine que la Chine, la soie fut recherchée avec avidité par les dames de Rome, et surtout par celles de la capitale du Bas-Empire. Les vers à soie, ainsi que l'art de fabriquer leurs produits , furent importés de la Chine àCoo* stantinople, par deux moines persans, sous le règne de Justinien, en 552 ; et il y a tout lieu de croire que les marchandises en coton, de l'Inde, y furent aussi importées à la même époque; mais il est probable qu'elles n'étaient pas alors trèsestimées.
En 1232, les éloffes de coton étaient *léjà un article important de commerce pour vêlements, dans la Crimée et dans la Russie du Nord, où on les apportait da Turkestau. Il y avait aussi, à celte époque, une manufacture de trèsbeaux tissus de coton dans l'Arménie; et cette laine végétale croissait abondamment en Perse, et y était manufacturée
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ans toutes les provinces qui bordent l'Indus. Mais ce qui st vraiment extraordinaire, c'esl que les Chinois, peuple si odustrieux et si avancé dans le» arts, soient restés sans maiiifactures de coton jusqu'à la fin du Xin e siècle, lorsque eite industrie florissait depuis trois mille ans dans l'Inde, tavs voisin de la Chine. Le cotonnier pourtant y était onnu ; mais si l'on fabriquait quelques étoffes de colon, ce l'eiait que comme objets de rareté ; tandis que dans le jx« !ècle,les habils de soie étaient portés par tous les habitants, lepuis le paysan jusqu'au prince. Cet état de choses dura usqu'à la conquête de la Chine par les Tartares, époque à aquellela culture du cotonnier y fut introduite comme obéi d'utilité. Celte nouvelle industrie eut à vaincre les résisances des ouvriers employés à la fabrication des étoffes de aiue et de soie, mais enfin elle triompha de ses adversaires, M prévalut dans tout l'empire, vers l'année 1568.
Les toiles de la Chine , et en particulier les nankins, sont Ires-recherchés dans le commerce, quoique aucun perfectionnement n'ait été apporté dans les grossières machines employées si longtemps dans les fabriques des Indes. Si l'on en croit des voyageurs dignes de foi, le pays ne produit plus aujourd'hui assez de coton pour l'usage de ses habitants , et il est forcé d'avoir recours aux importations de différentes parties de l'Inde pour fournir à la consommation générale.
La culture du cotonnier ainsi que la fabrication des étoffes de coton furent répandues, à une époque très-reculée, et probablement par les Musulmans, dans toutes les parties (ie l'Afrique situées au nord de l'équaleur. Lors de la découverte du Nouveau-Monde, la fabrication des tissus de colon était déjà parvenue sur ce continent à un haut degré de perfection; et les Mexicains tissaient avec celte matière leurs principaux vêtements, car ils n'avaient ni Iaiue, ni cbanvre, ni soie, et ils ne se servaient point du lin, qui cependant croissait chez eux. Parmi les présents envoyés à Cbarles-Quint , parCorlez, le conquérant du Mexique, on remarquait des manteaux , des vesies , des mouchoirs , des courtes- pointes et des tapis de colon. Christophe Colomb lui-même reconnut que le cotonnier croissait spontanément, «Ungrande abondance, à Hispaniola, dans les îles de l'Iude- Occidentale , et sur le continent de l'Amérique du sud, où le» habitants portaient des vêtements de colon, et en faisaient W filets a pêcher. 11 est donc probable que le contonnier
est originaire de l'Amérique, aussi bien qne de l'Iode. Quant à la date où l'art de convertir le coton en fils et en tissas, fut connu sur ce continent, les opiuioos sont fort divisées sur ce point.
Dès le x« siècle, an plus tard, le cotonnier fut naturalisé en Espagne, et son produit employé à la fabrication de belles étoffes. Des manufactures y furent établies à Cordoue, à Grenade et à Séville. Les tissus de coton fabriqués dan» le royaume de Grenade avaient une grande réputation dan» le XIV e siècle. On ne trouve de traces de la fabrication du colon en Italie, que vers la fin de xiv« siècle.
L'histoire du commerce n'offre rien de comparable aux merveilleux progrès de l'industrie cotonnière en Angleterre. Il y a cinquante an% la manufacture de laines était le grand article de commerc de ce pays. Dans l'année 1780, le total des exportations de, manufactures de coton, dans tous le* genres, ne se montuit qu'à une valeur de 555,000 litres sterlings; en 1785, d ux ans après la guerre d'Amérique, et lorsque le commerce d: ( Angleterre était, en quelque sorte, débarrassé des entraves qui l'avaient paralysé durant celte Intle , la somme totale des exportations en cotons de toute espèce ne s'élevait pas à plus de 864,000 livres, tandis qu'à la même époque, les exportations des manufactures de laine dépassaient de beaucoup quatre millions; ces deux produits étant alors dans la proportion de 1 à 5. Mais un revirement incroyable s'est opéré depuis : les exportations de la laine ne s'élevèrent pas, en 1822, à plus de 6,000,000 de livres sterlings, ce qui ne fait pas tout-à-fait un cinquième de celles du coton. M. Huskisson déclara, le 8 mars 18^4, dans la chambre des communes, que, d'après les renseignements les plus certains qu'il avait obtenus sur celle matière, il ne croyait pas exagérer en affirmant que la valeur réelle du produit des manufactures de colon consommé à l'intérieur, pendant Tannée précédente, montait à 52,000,00*3 de livres sterlings. Sur ces trente-deux millions de marchandises, il n'y avait que six millions de matière première : les vingt-six autres millions constituaient les profits du capitaliste, et le prix des ouvriers employés aux manufactures.
Le trait le plus remarquable dans l'histoire de la manufacture du colon , c'est l'énergie qui a caractérisé son invention, les nombreuses et inappréciables découvertes qu'elle a fait naître, le génie qu'elle a déployé, les lumières qu'elle a ré-
lues, et les secours qu'elle a prèles au commerce des ïs, du lia et des soieries. Dans les tissus fabriqués en '..-terre jusqu'en 1775, la trame seule était en coton ; la ne était formée de fil de lin que Ton importail en grande ,ie de l'Allemagne et de l'Irlande. Dans le principe, les :rands, disséminés dans les campagnes, se procuraient me ils pouvaient la trame et la chaîne tissaient tes étoffes, il portaient eux-mêmes au marché; mais vers 1760, on pla un autre système. Les négociants de Manchester imencèrent à envoyer dans les campagnes des agents qui Voyaient des tisserands auxquels ils fournissaient le fil llemagne ou d'Irlande nécessaire pour la fabrication de r chaîne ; et, pour celle de leur trame , du coton en laine était cardé et filé au fuseau ou au rouet dans la famille me de chaque ouvrier. Il s'établit ainsi un système de facalion domestique ; les plus jeunes membres de la famille datent et filaient pendant que le chef s'occupait à tisser, r là, le tisserand se trouvait affranchi de la nécessité de pourvoir de fil pour chaîne et de coton pour trame, et de •relier des acheteurs quand sa pièce d'étoffe était finie; ce constituait pour lui une grande économie de temps. A. rènement de Georges III, en 1760, la totalité des étoffes coton manufacturées annuellement dans la Grande-Brc- :ne, pouvait s'élever à une valeur de 200,000 livres ster- S«, et le nombre des individus qui s'occupaient de celte >ricalioD, était tout-à-fait insignifiant.
Ko 1767, un homme très-ingénieux , James Hargraves , • enta la spinning-jenny. Celte machine, telle qu'elle fut imitivement construite, permettait de filer huit fils avec même facilité qu'un seul: par la suite, elle fut perfecinoèe à tel point qu'un enfant êtail capable do mettre en ouvemenl de 80 à 120 broches.
Ce fat la spinning-jenny, ainsi perfectionnée, qui immorta- >a Richard Ârkwright. Le mode d'action de cette machine Hère essentiellement de toutes les autres méthodes de filer Hau fuseau , soit au rouet , soit à la jenny, qui n'est autre m qu'une modification du rouet : elle file au moyen de cjroJres. Après la spinning-jenny perfectionnée, les machines ii ont eu la plus grande iufluence sur la fabrication do coo, sont la mull-jenny inventée par M. Cromplou , et le «r/oom, de l'invention de M. Cartwright.
Mac-Gulloch croit que l'on peut aujourd'hui porter la
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valeur totale des marchandises de coton fabriquées dans U Grande-Bretagne à la somme de plus de 856,000,000 de fr. Si l'on déduit de cette valeur totale celle de la matière première , évaluée à 176,000,000, il resle 680,000,000 de f r. , qui constituent le fond*, duquel doivent être tirés les salaires des ouvriers , les profits des capitalistes , l'entretien des bâtiments et des machines, les dépenses de combuslible, eu. S'il était quelque moyen de savoir comment ce fonds est réparti , on pourrait se former une idée assez exacte do nombre des ouvriers, et du montant des capitaux employés dans cette industrie; mais on n'a que des probabilités et des analogies pour se guider. « Supposons, dit Mac-Culloch, que les profits du capital, les frais de direction el de gestion des fabriques , et la somme nécessaire pour pourvoir à l'entretien des machines , à l'achat de la houille , etc., montent au tiers de la valeur des produits manufacturés, moins celle «i« Ja matière première, c'est-à-dire à 9,000,000 liv. sterl., ou ■ peu plus de 226,000,000 de fr. , il restera pour les salaires des fi leurs , tisserands, blanchisseurs, etc., 1 8,000,000 Ht. Mer!., ou plus de 454,000,000 de fr. ; enfin, eu égard u mmibrc considérable d'enfants au-dessous de seize ans employés dans les manufactures , établissant le taux moyen dea salaires à 22 liv. 10 s. sterl. , on 567 fr. par an pour chaque individu, on trouve un peu plus de 800,000 pourlt nombre des individus employés dans les différentes branche) de l'industrie des cotons.
» On se tromperait, si l'on supposait que ce nombre, quelque £rand qu'il soit, comprend la totalité des iadividoi que fait vivre l'industrie des colons. De la somme de 9,000,00( liv. sterl, mise* à part pour les profits des capitalistes, pou subvenir aux fr.iis d'eutretien des machines et à l'achat de || houille, une grande portion est employée à payer les salaire do* mécaniciens, fondeurs, forgerons, maçons, menuisiers, etc. Il n'est pas facile de déterminer au juste cett portion; mais en l'évaluant à un tiers ou 5,000,000 iil sterl. et supposant les salaires de ces ouvriers au lauxmoye de 30 liv. sterl. (un peu plus de 750 fr.) par an, leur non bre se trouvera être de 100,000. Il restera conséquemmet 6,000,000 liv. sterl., pour les profits du capital et les fra divers d'exploitation.
» Supposantmaintenant que l'intérêt du capital joint ani fra de direction et de gestion se monteà 10 p. 100, les 54,000,(KJ
f. sterl. rendront d'intérêt, 3,400,000 liv. tterl, qul r déuiles de 6,000,000 de profits, laisseront 2,600,000 liv. pour 5 frais d'entretien du matériel, achat de houille et de farine, t tous antres déboursés.
» D'après l'évaluation faite plus haut, le montant total es salaires serait de 21,000,000 li? sterl.; mais il n'y a aère de branche de l'industrie cotonnière où les salaire? )ient avancés plus de six mois avant la vente des maruodises. On en peut conclure que 10,000,000 liv. sterl. )Dt on capital sufûsant et peut-être plus que suffisant our le paiement des salaires. Si ces diverses estimations >nt à peu près justes, il s'ensuivra qu'à raison des vieil — irds, des infirmes et des enfants que nourrissent les indîvius activement employés dans les manufactures de colon ou à entretien du matériel de ces établissements, l'industrie coonnière fait vivre de 1,200,000 à 1,400,000 personnes.
» Les effets que l'ouverture subite d'un champ aussi vaste l aussi fécond pour l'emploi des capitaux et du travail a >roduits sur la population des différentes villes do Lançaslire et du Lanarkshire , districts où l'industrie cotonnière ^principalement exercée, ont été vraiment extraordinaires. £n 1774, par exemple, on n'estimait la population de la paoisse de Manchester qu'à 41 ,000 habitants, et cette popualion se composait, en 1831, de 187,000 individus, c'esli-dire avait plus que quadruplé dans l'espace de 57 ans. En "80, la population de Preston ne dépassait pas, dit-on, >,00O âmes : elle est aujourd'hui de plus de 53,000. Celle le Blockburn s'est également accrue d'environ 12,000 à >!os de 27,000, dans l'espace de 30 ans, de 1801 à 1831. )ans la même période, celle de Bolston a monté de 17,000
41,000, et celle de Wigan, d'environ 11,000 à plus de !0,000. Liverpool n'est pas, à proprement parler, l'un des iièsesde l'industrie cotonnière; néanmoins il lui est redevable, en grande partie, de la rapidité sans égale de son aciroissement. Cette ville est le grand marché des districts mawfacluricrs, le port où sont importés presque tout le coton mil ainsi que les divers articles étrangers nécessaires pour * subsistance des ouvriers employés dans les manufactures le colon, et d'où les articles manufacturés sont exportés pour esautres pays. Son commerce est conséquemmenl devenu immense, et, à cet égard, il ne le cède aujourd'hui qu'à Longes seul. D'après les anciens dénombrements , la population
de Liverpool ne montait, en 1700, qu'à 5,145 habitants; en 1750, elle s'était élevée à 18,450, et en 1770 à 54 050. A partir de celle dernière époque, l'industrie colonnière commença à s'étendre rapidement, ei en con«équence, li population de Liverpool s'accrut par des degrés non moins rapides. En 1801 , elle était de 77,653 habitants; en 18^!, de 118,972; et en 1851, de 165,175. En 1780, la Tille de Glascow ne contenait que 42,832 habitants ; en 1801 ce nombre avait presque doublé, étant de 83,769; et en 1831 , il était arrivé à près de 203,000. L'accroissement de Pi»' ley est aussi fort remarquable. En 1782, cette ville, en y comprenant Abben, Parish, ne contenait que 17,000 habitants; en 1801 , elle en complaît 36,722; en 1821 , enviroa 47,000; et en 1831 , 57,466.
» Depuis l'abandon du système des droîti protecteurs, en 1823, l'industrie cotonnière a commencé à faire de grands progrès en Irlande. Un rapport présenté à la chambre descoramunes faitconnaîtrequela quantitéde tissus de coton exporte» de l'Irlande pour la Grande-Bretagne, en 1822, s'est élevée à 371,868 mètres; en 1823, à 508,988 mètres; en 1824, à 3,511 , et en 1825, à 508,988, ayant presque daodècuplé en deux ans, par suite de l'abolition des droits qui avaient été établis dans l'intention de protéger l'indastrie de l'Irlande. Malheureusement , la situation politique du pays et le manque de houille sont des obstacles insurmontables aoi progrès continuellement croissants de l'industrie manufacturière dans cette partie de l'empire Britannique. »
Il résulte d'un rapport Fait par un comité de l'Institut de New-Yorck, que les Etats-Unis qui, en 1800, consommaient 50') balles de colon seulement, en ont consommé en 1825 90,000 balles; en 18^8, 200,000 balles; en 1835, 216,^S balles; et dans les onze premiers mois de 1836 , 56,000,0»'Hl kilog. Dès l'année 1850, on comptait à Philadelphie 104 Slatares on fabriques de tissus de colon employant 4,500 tisseurs, 200 teinturiers. 5,000 femmes et enfants destinés à préparer les trames et chaînes des étoffes , produisant pai jour environ 74,715 mètres d'étolîes, et pour une valeur annuelle de 20,412,000 fr.
L'exportation des seuls tissus de coton, de fabrique nalîo nalc, opérée par les Etats-Unis, en 1833 , s'est élevée à li somme de 12,662,600 fr. ; en 1834 elle n'était qne d< 12,430,000 f. , mais cette diminution a pesé sur tous les ar
HISTOIRE DE LA FILATURE ET DO TISSAGE. 197 Us- el en comparant II moindre valeur avec celle qoeMacoih donne comme représentant l'exporl.Uoo do ton. il* S» de coton , en 1832 , on trouve un accro.ssement d er -
't n ; TS f q«'aux dernière, année, du dix-septième Weanëremonte la fabrication des fil. et t...u. do coton «■France. En 1668, il ne fut importé ^"J^..^^; ou,. 450 000 livres de coton en laine et 1 ,4o0,000 livre, de l'fiié En 1 740, l'importation du coton en ffifjgg déjà à 5,831,310 livres el celle de coton file ■ »' 0, *;9 |8l,T - J .qu'en 1150, le coton n'était encore file ,«àta M».
F,. 1165 nne manufacture de velours do colon fut établie » l ni'o ! -M recteur, décolle fabrique «rent exécuter m 1773 sur de. dessins qu'il, .'éla.enl procures en Ane erre.' Z machines à filer le coton , qui mettaient en ion d 18 à 20 broches. Dan. le. année, suivante,, diffeî C essais furent tentés niais il, prirent de la cou ,- Unce qu'après la guerre d'Amérique. En 1 ,84, le sieur J or ,i„ , d'Amien, , importa le prem.er en Franc, le» m*m» à fi er le coton , inventée, en Angleterre, el il obtint, a ce tore l'anîÔrisa.ion de fon.ler «ne manufacture privilégiée à l'Epine . sur la rivière de Sç'ne, pre, Arpajon.
Ce n'est guère que ver. le. premières années du s ecle Juet q. e la fabrication de, tissus de colon a pris de 1 ex- ! «"on « France. En 1805, on commença à former ,8... - (Wnlin des établissements pour le tissage du coton. Le. premières étoffe, que l'on y fabriqua, furent de, bas..., , en - S dés calicot, pour l'impression, et b.entôldes percales, Jonsseùne, n'oie, et à dessin, varié, de la plu, grande riche,». A Tarare, l'industrie cotonmere ma h a, .sur a li«ne qu'à Saint-Quentin. En 1806, le jury aeciara son rapport , que l'art de filer le colon était parfa.te-
même dans so
ment établi en France
"S Wogramin: 100 livre,) de coton Géorgie courte soie venant a.°H«w-Yor«k , reviennent • rM*» * L'verpoo. s droit, à 4 liv. lier!., soit, au change de 25 fr. oO c. a
san
98 50 f kilogrammes (100 livre) du même colon acheté, Sew-Yorck, reviennent à l'entrepôt .an, dro.l . •» Hàm. . 07 fr. 88 c. , ce qui fail environ 90 cenl. par 50 >kilog. ( 100 ivres) de mo n, qu'à L'.verpool. 11 e,l vrai qu'à raison do. t U de reiour que les navir s américain. Irouvent pin. fa-
c ilement à Liverpool qu'au I Jà vre , le fret des Etats-Unis pour le premier de ces poris est quelquefois à meilleur compte; mais cette difTéreuce ne va jamais à plus de 4 /s denier par livre, soit environ 1 */ 4 cent, par Va kilogramme (1 liv.). 1 kilogramme (2 livres) vaut 2 */ 5 livres anglaises à peu près.
Quand Ton dit en France que le coton est ordinairement plus cher au Hàvre qu'à Liverpool (le droit des deux pays non compris), on a tort; le cours des marchés, en commune, se balance généralement dans Tannée; car , s'il est vrai que le coton soit quelquefois plus cher au Hàvre qu'à Liferpool , le contraire arrive plus souvent.
Quant aux colons Géorgie longue soie pour les filés fins, l'Angleterre étant le pays de la plus grande consommation de ces cotons, c'est à Liverpool qu'ils obtiennent ordinairement les plus hauts prix ; et la preuve , c'est que les planteurs de ces cotons , qui sont dans l'habitude d'en faire des envois pour leur compte en Europe, les dirigent de préférence sur cepoint, après avoir fait l'expérience du marché au Hâvre.
Ceux qui prétendent que le change aux Etats-Unis est ordinairement plus avantageux pour l'Angleterre que pour la France , Font dans l'erreur. Le fait est que le change aux Etats- Uunis est tantôt plus, tantôt moins favorable pour la France, suivant l'importance relative des traites des deux pays , qui sont offertes à la négociation ; et il y a dans l'année à peu près parité d'avantages pour l'un et l'autre pays. En juillet 1835, pour avoir à New-Yorck 4,755 dollars , il en coûtait à l'Angleterre , au change du jour avec la France et l'Amérique, 25,000 fr. , et la France 45,201 fr. ; ce qui fait une différence tout-à-fail insignifiante.
Quelques-uns veulent tenir compte de 7 */fo cents P°or différence sur les droits d'entrée en France et en Angleterre, en faisant la comparaison du commerce cotonnier dans les deux pays; mais pourquoi cela? Cette différence ne tronverail-elle pas à la rigueur sa compensation dans le droit d'entrée des marchandises fabriquées, et dans le remboursement à l'exploitation? Et d'ailleurs, lorsqu'il sera question de remplacer la prohibition par des droits protecteurs, il faudra bien affranchir la matière première, puisque le droit sur le coton brut augmente le revient des filés n°» 30 à 40 d'environ 5 p. 100 , et de 8 à 10 sur les gros numéros ; ce serait autant d'avance pour la fraude, en diminution sur la pro -
lection. Les filatures de Rouen el de tout le Nord diffèrent peu lins les frais sur les transports intérieurs des filatures anglaises; el la Suisse se trouve dans une condition plus défavorable sur ce point que l'Alsace. Les filés anglais, pour wuleoir la concurrence avec les filés français sur les mariés de l'intérieur, auraient à supporter les mêmes frais de
iftoiport.
Le colon des Etats-Unis supporte à l'entrée : En France, un droit sur 50 kil. de. . 1l f 00 c-
En Angleterre. . . . id 7 73
En Belgique id 0 93
On estime la production générale de coton ainsi qu'il
mit:
Etats-Unis d'Amérique 175,000,000 k-
Inde 30,000,000
Brésil 12,000,000
Colonies, de Bourbon, Cayenne el autres 3,000,000
Egypte et Levant 10,000,000
Total. . . 230,000,000
La consommation se parla ge ainsi :
Angleterre 150,000,000
France. . , 40,000.000
Etats-Unis 18,000,000
Chine, moitié de la récolte de l'Inde. 15,000,000
Suisse, Saxe , Prusse et Belgique. . 17,000,000
Total. . . 240,000,000
Gel aperçu présente la consommation comme dépassant la production de 10,000,0:10 de kilog. , ou environ 70,000 balles. C'est en effet ce que confirment, d'un autre côté, les rtlevès du commerce , et ce qui explique la diminution annuelle des approvisionnements , et la hausse des prix.
D'après une statistique publiée en Angleterre en 1832, il y existait alors 11,500,000 broches occupées au filage du coton, produisant annuellement 115,700,000 kilog. de filés: 300,000,000 de francs étaient le capital en machines et w ateliers.
La consommation du coton, en France, est à peu près
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le quart de la consommation anglaise; el comme on file h France un pen plus par broches qu'en Angleterre, on doit y avoir à peu près 5 à 3,500,000 broches, produisant annuellement 54,000,000 k. filés de toute nature: 405,000,000 fr. peuvent représenter la valeur réduite et actuelle des machines et ateliers, à 30 fr. la broche.
Précédemment, une filature bien établie, comme on est dans l'usage de les avoir en Alsace, y compris remplacement, te moteur, etc., revenait jusqu'à 50et 85 francslabroche, tandis qu'aujourd'hui on peut l'établir, en y comprenant le perfectionnement des machines, au prix moyeu de 40 i 45 francs la broche.
M. Nicolas Kœchlin , qui, par suite de ses voyages dans les cantons manufacturiers de l'Angleterre et ses connais* sances profondes de l'industrie cotonnière en France, esta môme de faire une comparaison exacte entre les deux pays, pense que, pour les numéros qui forment les neuf dixièmes de la consommation , les Français n'ont absolument rien a envier à leurs voisins d'outre-Manche. L'Alsace a exporté des fils durant la dernière crise , en assez grande quantité pour la Suisse, où ils ont soutenu avec avantage la comparaison avec ceux de l'Angleterre. Il en est do même à Tarare, où depuis longtemps, les plaintes portent plutôt sur l'insuffisance d'approvisionnement et sur les hauts prix, que sur la qualité.
Plusieurs des chefs des filatures alsaciennes sont allés visiter l'Angleterre dans le courant de l'été 1854, et ils disent qu'ils n'y ont rien vu d'un intérêt particulier , et quV somme, s-auf les numéros les plus élevés, les fils d'Aisa" valent les fils anglais. MM. Nicolas, Schlumberger eteompagnie, de Guebwiller (Haul-Rhin) , ont monté leur fila turc pour les numéros fins à un degré do perfection qui plus d'une fois, a faitl'étonncment des Anglais eux-mcmc>
M. Connell, un des premiers fabricants de filés fins Manchester, nous a assuré que la filature sus-nommée pos sédait des métiers Mull-Jcnny aussi parfaits que les siens La filature de MM. Dolfus, Mieg el compagnie, i Mulhouse ne le cèdent en rien aux meilleurs filature* de MancbesU et de F« s environs pour les numéros ordinaires. La grand galerie aux cardes, surtout, chez MM. Dolfus et Mieg, est l plus automatique que l'on puisse voir en aucun endroit . « travaille avec moins de main-d'œuvre qu'aucune autre t Angleterre.
Les 34,000,000 de kilog. de cotons filés en France son! évalués à 170,000,000 fr.
On y emploie 37,000,000 kil. de colon brut, évalués à 88,000,000
II reste pour la main-d'œuvre, le combustible, l'entretien des établissements, les intérêts, les bénéfices 82,000,000 fr.
Le nombre des ouvriers employés dans les filatures doit s'élever de 80,000 à 90,000. La moyenne des salaires est de i fr. 30 c. par individu.
En Angleterre, au moyen de vastes établissements de construction, d'une immense concurrence, et du bon marché Jr la houille et du fer, les machines et autresobjets de filature coulent bien moins cher qu'en France. Un métier à filer, sans accessoires, revient en Alsace à 10 fr. la broche. On ne le paie en Angleterre que 6 fr. ; mais le coût de la bâtisse chez les Anglais corrige un peu ce désavantage des filateurs français. Un bâtiment pour filature , construction simple , en Angleterre» revient à-peu-près à 40 fr. le métré carré, qui De coule, en Alsace, que 28 à 30 fr. En somme, on peut évaluer le coût des établissements de filalure, en Angleterre, on tiers de moins qu'en France. C'est un fait important à considérer, surtout lorsqu'on songe à la rareté des capitaux, et à la répugnance fâcheuse que l'on éprouve encore à les confier à l'industrie. C'est au gouvernement à conlre-balaucer le dommage que le» manufacturiers français éprouvent sous ce rapport , par une réduction de droit sur les prix des machiaes, par l'établissement de moyens de circulation plus nombreux et plus économiques que ceux qu'ils possèdent déjà, afin de leur procurer aussi les bouilles au plus bas prix possible.
Il y a beaucoup de filatures françaises qui sont mues par des chutes d'eau. Dans ce cas, le prix du combustible n'influe que sur le chauffage des ateliers, et c'est de peu d'importance. Quant à celles qui s'aident de la puissance de la vapeur, elles dépensent en houille pour une valeur qui équipât, en Alsace , à un sixième ou huitième de la façon ; ce !« est de 4 à 5 p. 100 du prix de vente des filés. A Manchester, la part du combustible est évaluée tout au plus à 1 P. 100. En Alsace, les 100 kilog. de houille coulent 4 fr. ; Uodis qu'à Manchester ils ne coûtent que 99 cent. Çepen-
dant , il faut dire qu'en Angleterre, l'économie de comoui- •ible n'est pa9 la mesure exacte de la différence des prix. Les Anglais emploient généralement des machines à vapeur a basse pression ; ils négligent l'économie du combustible; « qui fait qu'ils emploient 5 kilog. de houille par kilog. de coton filé n°* 30 à 40 ; tandis qu'en France, au moyen des machines à haute pression et du soin qu'on apporte à menacer le combustible, on ne consomme que 4 kilog. de houille par kilog. de filé.
En France, les métiers sont généralement de 216, 240 et 360 broches. La moyenne de leur produit par semaine, eo fil no 30 nym, est de 90 kilog. par métier de 360 broches; soit 1 kilog. par 4 broches. 1
En Angleterre, la construction des machines exigeant un bien moindre capital qu'en France , tandis que la maind'œuvre y est plus chère , les filateurs n'ont généralement qu'un ouvrier fileur pour deux métiers réunissant ensemble 6 à 800 broches.
D'après un calcul fait dans une des filatures les pins considérables de Manchester, on trouve qu'un ouvrier conduisant deux métiers de 620 broches, produit seulement par semaioe 125 kilog. (255 livres) en fil n° 30 m / m , soit 2 kilog. (4 livres 1 once 2 gros) par 5 broches, et par semaine. Lesûleurs, en Alsace, au moins', travaillant beaucoup, doivent rendre autant d'ouvrage par semaine qoe les Anglais. Eo Angleterre , la loi limite à 69 heures le travail par semaine dans les filatures; tandis qu'en Alsace, le travail des ouvriers est assez généralement de 13 à 14 heures par jour, sans compter le temps employé aux repas.
Moyenne des salaires par semaine :
A Mulhouse, le fileur, 14 fr.; le rattachenr, 5 ; la soigneuse à la carderie, 6; les manœuvres, 9.
A Manchester, le fileur, 38 fr. ; le rattachenr, 10; la soigneuse à la carderie, 12; les manœuvres, 20.
A Zurich, le fileur, 12 fr.; le rattachenr, 3 fr.; la soigneuse à la carderie, 5; les manœuvres, 8.
D'après ces données, le revient de la façon du filage dans ces divers pays, est :
A Mulhouse, pour le demi-kilogramme de numéros 50 à 35 72 cent.
A Manchester. . » 82
A Zurich 60
Dans une filature mise en mouvement par une bute d'eau, dans les Vosges 47 cent.
Si nous prenons pour base la fabrication du Haut-Rhin,
>ur en appliquer la moyenne au tissage en général , il rèultora que, pour convertir en tissus les 34,000,000 de kilog. , iroduit des filatures de France , il faut 270,000 métiers à itier, occupant 325,000 ouvriers, et dont la moyenne du alaire n'est que d'environ 75 cent, par jour.
En fait de calicot 75 portées, qualité conée , la façon :sl :
En Alsace, de 22 c. pour 1 métré 20 centim. (l'aune) ;
A Manchester, de 22 c. id. id.
En Suisse, de 19c. id. id.
Les deux départements du Haut et du Bas-Rhin , avec la lisière des Vosges, de la Haute-Saône et du Doubs, forment une zôno dont la fabrication est tout-à-fait homogène. Elle comprend 56 filatures de colon, dont 40 situées dans le Haut- Rhin , 4 dans le Bas-Rhin, et 12 dans les départements environnants, ci-dessus mentionnés. Ces 56 filatures comprennent 100,000 broches en activité; à ce nombre il faut ajouter 120,000 qui sont maintenant en activité. En 1835, le nombre des broches était porté à 800,000. Chaque broche , terme moyen, peut employer 10 kilog. de colon en laine. La production actuelle peut être évaluée à 8,000,000 de colon filé, et la consommalion du coton brut à 9,000,000 ou 9,500,000 Wlog. Le coton filé vaut, en moyenne, 5 fr. 6 c. le kilog. D'après cela, la valeur totale 6era de 45,000,000 à 50,000,000 de francs.
Le nombre des métiers battants . dans les départements ci-dessus désignés, est à peu près 60,000, dans lesquels sont compris 3,000 métiers mécaniques, et leur production s'éhî à 2,000,000 de pièces de calicots fins et communs, de mousselines et tissus de couleurs variées. Leur valeur par pièce, prix moyen, est 40 fr.; donc leur valeur totale sera «0,000,000 environ.
La masse des capitaux immobilisés en bâtiments , machines appareils et outils nécessaires à la filature, est de 45 à 50,000,000 de francs; mais l'amortissement a pu réduire ce capital à 30,000,000.
Le capital du roulement pour la filature est 60,000,000 de francs environ. La filature alsacienne occupe 17 à 18,000 ouvriers de tout âge et de tout sexe; le tissage, 70,000;
l'impression, 12 è 15,000 , et la blanchisserie, 11,000 : pour toules ces industries, 105 à 110,000 ouvriers directement occupés dans ces diverses branches.
Le coton filé dans le département de la Seine-Inférieure peut être évalué à 218,000 kilog. par semaine, ce qui fait 12,896,000 par an. Il y a 240 filatures, petites et grandes, qui conlienneut 1,000,000 de broches qu'on peut évaluer à 40 fr. chacune; soit 40, («00, 000 de francs, bâtiments et accessoires compris. La quantité de coton brut, employée dans ce département, est 13,144,000 kilog. environ.
Dans l'arrondissement de Lille, il y a à pea prèslMfilatures de coton, dont le nombre des broches est 600,000: 100,000 ouvriers sont employés dans l'industrie cotoonière de cet arrondissement.
Il existe à Saint-Quentin et dans son rayon , 37 fabriques de colon, formant 210,000 broches, 200 chevaux de force de vapeur, 100 chevaux de force hydraulique, et d'une valeur de 9 à 10,000,000 fr. Cette somme représente le capital fixe, le capital engagé en établissements, usines, et la valeur actuelle de ces établissements, mais uon pas le capital roulant. Ces 210,000 broches lileDl environ 1 ,500,000 kilog. pesant, ce qui, à 8 fr. le kilog., terme moyen, donne une valeur de 12,000,000 fr.
Les cotons filés do Saint-Quentin sont estimés à un prix plus élevé que ceux de Rouen, parce qu'on y file plus fin. On file à Saint-Queailiu , en général , depuis le n° 40 m / Œ jusqu'aux n°s 180 et 200; mais la plus grande masse de la fabrication est entre le n<> 60 et le n° 120. Ce sont les numéros généralement employés dans le lissage des mousseline!, des jaconas façonnés , et en général, de toutes les étoffes légères qui demandent les fils fins.
Les tisseurs de ce canton reçoivent des filatures de Lille, Roubaix et d'Alsace, 1,250,000 kilog. de cotons filés, qui, à 9 fr. le kilog., en raison de ce que ce sont des numéros plus élevés, font 11,025,000 fr. Ils tissent, avec ces divers filés, de 8OO,CO0 à 850,000 pièces, qui présentent une râleur de 38 à 40,000,000 de francs de tissus, la pièce élaiit d'environ 4o fr. en moyenne.
Le tissage se divise en deux classes :
1<> Le lissage mécanique, qui n'a commencé que depuis très-peu d'années, et qui tend à prendre un immense ac-
ssement. Cinq élablissements, évalués à 600,000 fr., tisi à la mécanique.
o Le lissage à la main, dont les ouvriers sont répandus s les villages environnante, sur un rayon de 48 kilomè- (12 lieue») environ ; il se compose de 50,000 métiers, qui, lues à 100 fr., y compris les emplacements, donnent j0,0OO. Tout ce qui est façonné , tout ce qui est Un, se ique à la main.
ateliers de construction de machines à
eur et autres 500,000 fr.
établissements de grillage de tissus. . 160,000
blanchisseries 1,610,000
établissements d apprêts 1,485,000
teintureries et impressions 370,000
Tous ces établissements occupent :
.es filatures. 4,000 ouvriers.
<es blanchisseries, apprêts et grillages. 1,200
.es tisseurs de toute espèce, brodeuses,
'ommodeuses , etc., non compris ce qui
ipport aux tulles 70,000
Total. 75,20(Touvriers.
Rétablissements emploient 1,468,500 kilog. de filés, resentant 1,855,647 kilog. de colon brut, d'une valeur de ^,000 fr.
)n estime que, de 1816 à 1855, la quantité de pièces famées à Saint-Quentin a plus que doublé. Les prix des ncipaux articles étaient, comme il suit, en 1816 et en
jalicot */ 4 75 portées. . 2 fr. 60 c. 0 fr. 70 cent, 'erkale »A 125 idem . 4 10 1 65
asm gauffré 2 60 0 75
Mousseline à jour 2 40 0 45
^ Tarare et dans les environs, il y a quelques années, on W ?0,000 métiers battants, qui occupaient, pour la fanion des mousselines, les préparations et les finissages, «.que pour la broderie, 50,000 ouvriers; mais aujourai la production est tombée de 1 5,000 ,000 f r . à 1 1 ,000,000, Ja raison que la mousseline a diminué de valeur, parce* '| l'est établi une concurrence. L'Alsace et Saint-Quentin r 'quent des mousselines pour l'impression, ce qui a porte aque préjudice à Tarare. Ou doit ajouter à cela la coutre-
*06 Deuxième partie.
bande, qui fait beaucoup de tort à ces districts minofaeturiers.
Avant l'ordonnance du 8 juillet 1854, c'était la contrebande qui fournissait plus que la moitié du filé, n° 145 m/m, et aidessus, aux fabricants de mousseline. Depuis l'admission par l'ordonnance ci-dessus mentionnée, le fabricant peut choisir les quantités convenables à sa fabrication.
Les fabricants de Tarare reprochent aux filateurs du nord que leur fil ne vaut pas celui de l'Alsace, et qu'ils donnent, dans les numéros 150 et au-dessus, le nom de double chaîne à un fil qui n'a point de force. Le droit de 7 fr. parkilog. protégera filature française de 28 p. 100 pour les numéros 145 à 168 métriques. Les filatures françaises , et sartoot celles de l'Alsace, peuvent, à 10 p. 100 près, produire à aussi bon marché que l'Angleterre; et comme les façons doivent être moins chères en France qu'en Angleterre, noire filature doit pouvoir soutenir la concurrence des filés étrangers, moyennant le droit de 4 fr. 50 c. le kilog.
Les mousselines françaises n'ont presque point de débouchés à l'extérieur, parce que la matière filée avec laquelle les tissus sont fabriqués est do 50 a 80 p. 100 trop chère, excepte les numéros de coton admis aujourd'hui. Pour une mousseline fabriquée en Ecosse, ou en Suisse, avec des numéros 144 anglais, ou à Tarare avec du coton de l'Alsace, n° 158, ancien système, ou 1 44 anglais, la différence est de 39 p. 100 plus chère en France ; et si Ton ajoute encore la différence de la façon en Suisse, elle serait de 48 p. 100. Pour un article fabriqué en Ecosse avec du n° 144, ou en France arec le même numéro du prix coûtant d'aujourd'hui à Tarare, la différence serait encore de 55 p. 100 en faveur de la Suisse, sans compter celle sur les préparations et le finissage.
Pour les fils de laine fine peignée, nous avons une grande supériorité sur les Anglais. Nous n'avons à redouter, à l'étranger, que la concurrence des filatenrs saxons cependant on file plus fin et mieux qu'eux en France; ils n'ar rivent qu'aux n°s 45 et 50 avec des qualités de laines qu< MM. Griolet, fabricants à Paris, filent jusqu'au n° 80. Mai pour les gros numéros, les Anglais font à meilleur march* que nous.
Les chalis , bombasines , alépines fines et autres étoffes chaîne soie et trame laine fine, fabriquées en France, se ver dent très-bien en Angleterre, ainsi que les mérinos, mousse
lines de laine et divers tissus faits avec les fils dits thibets. Ces produits sont frappés, à leur eutréo en Angleterre, d'un droit de 15 p. 100 seulement. On les voit annoncés partout chez les détaillants, parce que les Français sont supérieurs pour toutes les étoffes légères où la laine fine est employée.
Le capital d'établissement de toutes les fabriques de drap d Elbœuf est 150,000,000 de fr.; l'amortissement est à peu près de la moitié : le capital restant serait de 80,000,000 fr. Le capital du roulement qu'emploie la fabrication des draps d'Elbœuf, doit être 75,000,000 fr. environ. La production totale, par an, peut être évaluée à 50,000,000 fr., et les pièces de draps à 65,000. Le principal agent de l'industrie d'Elbœofestla laine française; on l'y emploie de préférence, parce que les draps qu'elle donne sont plus recherchés daus le commerce. La laine d'Espagne entre dans une proportion plus forte que celle d'Allemagne. La laine revient à un prix det fr. à 1 fr. 25 cent, la livre en suint; mais après le dégraissage, elle ne produit ordinairement que d'un quart à un titrs de son poids. Dans une pièce de drap de 48 mètres (40 aunes, il entre 40 kilog. de laine lavée à blanc. Dans la fabrication entière à Elbœuf, il entre 2,800,000 kilog. de laine lavée à blanc, qui représentent environ 50,000,000 fr. A Elbœuf, le tiers des machines employées est tiré d'Angleterre; les deux autres tiers ont été confectionnées en France, et sont, pour l'usage, à peu près égales.
La fabrique d'Elbœuf emploie 25,000 ouvriers. Le lermo moyen des salaires est, pour les hommes, 2 fr. par jour; pour les femmes, 1 fr. 25 c, et pour les enfants, 75 c. Les contre-maîtres et les chefs de pièces gagnent , les premiers, 1,200 à 1,500 fr. par an, et sont payés tous les mois ; les derniers gagnent 3fr. par jour. Le minimum des salaires est 1 fr. 50 c. par jour pour les hommes employés à des ouvrages qui demandent moins d'intelligence. Les heures de travail s'élèvent à 13, de 6 heures du matin h 9 heures du wir, en retranchant 2 heures de repos. En général, ces ouvriers soot laborieux et rangés; ils font des économies sur leurs salaires, et voici comment : la moitié de ces ouvriers «ont propriétaires; ils ont daus la campagne quelque coin de terrain; c'est là qu'ils vont porter tout ce qu'ils peuvent économiser sur leurs salaires. A Elbœuf , une caisse d'épargnes ne peut avoir grand succès ; les économies que font les ouvriers servent à améliorer leurs propriétés, à les agrandir.
Le prix du principal article de la fabrication d'EIbœnf est de 14 à 18 fr. le mètre 20 cent. ( l'aune ), ternie moyen. Aujourd'hui, on y livre au commerce, à 15 fr. 1 mètre 20 ceot. (l'aune) , du drap qui a plus d'appareuce et qui vaut mieux que relui qu'on payait 50 fr. eu 181(3.
Moyennant la restitution du droit dont sont chargées les matières premières, les draps d'Elbœuf peuvent soutenir la concurrence sur les marchés étrangers.
Les machines françaises à laincr et à carder sont aussi parfaites que les machines étrangères. On a établi à Elbœuf des machines à carder d'après un nouveau système qui n'est pas suivi en Angleterre. On y a fait venir des modèles et des ouvriers d'Amérique, et on a construit des machines produisant un boudin continu. D'après ce système, on ouvrier peut servir au lieu de cinq, et produira autant d'ou- "vrage. L'expérience a démontré que le résultat était au moins aussi parfait.
La fabrication de draps à Àbbeville s'élève à 1 ,400,000 fr . année commune, et emploie un capital fixe de 1 ,500,000 à 2,000,000 de fr., et un capital roulaut de 1,200,000 fr. La quantité de draps qu'on y fabrique annuellement est 72,000 mètres (60,000 aunes) , dans les prix de 17 à 30 fr., avec les laines de la Beauce et de la Brie, qui sont d'excellente qualité.
Le capital fixe de toutes les fabriques de Louviers, en bâtiments, machines et ustensiles, est 25 à 50,000,000 fr.; et le capital roulant est de 1,800,000 à 2,000,000 de fr. Elbœuf n'est pas, sous le rapport des cours d'eau, dans une aussi bonne position que Louviers. On possède, à Louviers. des forces hydrauliques , évaluées de 600 à 700 chevaux, qui pourraient être plus avantageusement employées en y adaptant les améliorations introduites dans le système des roues.
Toute la fabrique de Louviers emploie 7 à 8,000 ouvriers, qui sont hureux, et vivent bien en travaillant 15 heures par jour. La fabrication de Louviers a beaucoup diminué, parce que cette ville a persisté dans le système de belle fabrication, et s'en est mal trouvée. Elle a dù y renoncer, et fabriquer des draps de toutes qualités. Il y a une différence de 20 a 50 p. 100, entre le prix français et le prix étranger, contre la France.
La production totale de Louviers peut être estimée è 12 ou 15,000 pièces de draps, la pièce à 1,000 fr., cequi portelapro*
duclion à environ 1 ,500,000fr. Le capital employé en France pour l'industrie des mérinos a élé évalué à 25,000,000 fr.
Aubusson et Fetlelin , deux villes qui n'en font qu'uno par leur industrie, emploient 15 à 1,800 ouvriers, et peuvent fabriquer pour 1,500,000 à 2,000,000 fr. de lapis. Elles entrent pour moitié dans la fabrication des tapis en France, qu'on peut évaluer à 5,000,000 fr. On y emploie, de préférence, la laine anglaise pour la fabrication des moquettes, et elle y entre pour un quart environ.
On fabrique à Paris 40 kilog. (80 livres) de laine cachemire, ou poil de cbèvre de Thibet, par jour, en y employant 5 à 6,000 ouvriers. La moyenne du prix du poil qui «si tiré de la Russie est de 7 à 8 fr. le kilog.
Les Anglais ont essayé de filer la laine cachemire, et n'ont pas réussi. Ce genre de filature réclame les soins les plus minutieux. La moitié de ces fils peignés est répartie en listage pour châles, et l'an ire moitié, en tissage pour tissus unis. La moitié des tissus est vendue à l'étranger; ils sont exportés eu Russie, eu Allemagne et en Angleterre; mais depuis quelques années, le gouvernement rosse fait des dépenses énormes pour attirer chez lui cette industrie; il sacrifie des sommes considérables pour embaucher des ouvriers français. La main-d'œuvre du peignage coûte, en Russie, 1 rouble par livre; à Paris, elle coure 5 à 6 fr. Les éplucheurs gagnent 75 cent, à 1 fr. par jour; les femmes de jour- Dèc, 1 fr.50; les peigneurs, 2fr. 50 ISfr.; lesfileurs, 4 à 5fr.
Le capital employé dans la fabrication des draps a Sedan; et absorbé en bâtiments, usines et machines, peut s'élever de 70 à 80,000,000 de fr. La masse des affaires roule sur 18 à 20,000,000 de fr. Elles sont organisées de manière à exiger un capital presque égal à leur importance. Cela s'explique par les crédits de dix à douze mois qu'on y fait. L'amorlislement a dû produire une réduction sur le capital fixe do 50 p. 100. On doit remarquer que l'action de l'amortissement annuel est paralysée en quelque sorte par le renouvellement des machines et l'adoption prompte de celles qui, étant perfectionnées , laisseraient loin de ses rivaux le fabricant qui ne se les procurerait pas aussitôt qu'elles paraissent. On fait 28 à 50,000 pièces à Sedan, dont chacune pèse 22 kilog. (44 livres). Les draps d'un prix moyen se font aujourd'hui ■▼ec de la laine qui revient à 10 fr. le kilog. La môme qualité de laine ne se payait que 5 fr. en 1851. Plusieurs causes
ont concouru au renchérissement de la laine : l'organisation de la garde nationale, l'augmentation de l'armée, les approvisionnemenls des hôpitaux en couvertures, en étoffes communes , et le choléra qui , pendant ses ravages, a décuplé la consommation des flanelles.
Dans le mémoire que la ville de Sedan a publié, la valeur des tissus en laine, dans toutes leurs transformations, est évaluée à 400,000,000 fr.; 250,000,000 fr. sont absorbés par les draps; le reste appartient aux autres étoffes. Pour certains draps , la matière entre pour deux tiers , et la maind'œuvre pour un tiers.
L'ouvrier est aujourd'hui dans une très-belle position à Sedan; il est bien vêtu, bien nourri, bien logé. Le dimanche, à sa mise, on a de la peine à le distinguer du chef. Si nous comparons sa position à celle dans laquelle il se trouvait il y a 25 ou 50 ans , la différence nous paraîtra grande. L'ouvrier a gagné sous tous 1rs rapports, sous le rapport social, comme sous le rapport hygiénique. Sedan est seule en possession, pour la France, de ia fabrication du meilleur drap noir. On en fabrique bien aussi à Elbœuf , mais dans des qualités de 4 fr. au-dessous du plus bas prix de la première ville.
La fabrication , en France, des châles faits avec le poil de chèvre du Thibet a été estimée, par un fabricant distingué de Paris, de 5 à G.O(:0,000 fr. Depuis quelques années, la filature a fait de grands progrès en France. La fabrication des châles de tous les genres et de tous les articles qui s'y rattachent, p ut s'élever aujourd'hui à 20,000,000. Paris emploie à cet eifet 10,000 ouvriers et 25,000 personnes, hommes, femmes et enfants, formant en tout une soixantaine de fabriques. Plus de la moitié des produits sont exportés.
Il s'exporte de France pour 10,000,000 fr. de tissus mérinos. En Ulature de laine, Roubaix produit pour 1,600,000 fr., et Tnrcoing pour le double. En tissus de laine, Roubaix produit pour 8,400,000 fr., et Turcoing pour 2,000,000 fr.
Le capital fixe des établissements de Roubaix, pour une production de 1,600,00 > fr.. est, en usines, 6-40,000 fr.; et le capital roulant est ég<>l à la production. 11 y a, dans la ville de Roubaix, 00,000 ouvriers qui sont alternativement occupés à fabriquer la laine et le coton. Les métiers pour le tissage de la laine battent pendant les mois de juin, d'août et de septembre ; et ensuite ils servent à la fabrication du cotou.
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L'importance de la fabrication en laine de Torcoing est , ifilature, pour 3,200,000 fr., et en tissus de laine, pour 000,000 fr. Les circonstances sont les mêmes qu'à Roulix pour la fabrication. Celle des tissus de laine comprend sttoffs et les lagtings. Quoique la production de Roubaix, i ttofft et lattingt, puisse s'élever jusqu'à 10,000,000 fr. , i n'est rien , eu égard à la consommation qui se fait en tance. 11 en entre donc beaucoup en fraude. Avant les stoffs l'anglaise , on ne faisait à Roubaix que des tissus de coton ,
voici ce qui en résultait : c'est que la vente des tissus de ■ion étant terminée au mois de mai, il fallait , du mots de lin au mois de novembre, recommencer à fabriquer les .'sus au hasard, sans savoir quel serait le prix de la vente, ntre les $toff$ de Roubaix et ceux anglais, il y a une difféeoce sur les prix de 55 p. 100 environ. La fabrication de urcoing emploie des laines longues anglaises pour les chaîn simples des stoffk.
De toutes les fabriques de France qui s'occupent de ainage , celle de Reims est sans contredit la plus imortante , et le chiffre annuel de l'industrie rémoise déde beaucoup celui de la ville , quelle qu'elle soit, qui iroduit le plus de tissus. On peut évaluer à 50,000,000 fr. ? coût primitif des divers établissements de fabrique, fila- □re , teinture , apprêts, etc. , dont la valeur actuelle peut ire portée aux deux tiers de cette somme. Ensuite , il faut l*45 à 50,000,000 fr. pour alimenter la fabrication de l'inlostrie rémoise, qui, depuis 20 ans , est plus que doublée, uette industrie se divise en deux classes, savoir : la laiue ardèe et la laine peignée.
1° Les filatures et les tissus en laine
cardée , produit annuel. • . . 55,000,000"*.
id peignée 15,000,000
Total des tissus et filatures. . . 50,000,000 2° La laine peignée, non filée. . . 10.000,000
Total général 60.000,000
L» laine nécessaire à cette fabrication revient à 54,500,000 f.
Ce qui représente environ 1,400,000 kilog. de laine en mini, d'une nature telle qu'il faut à peu près 5,500,000 moutous pour se procurer cette quantité.
n° 25 à 33, qui est le courant de la fabrique, est de 40 è 50 cent. Le prix de chaque métier est de 2,000 fr. Le capital fixe est 3,500,000 fr. Le capital est environ 5,000,000 de fr.; 2,000 ouvriers sont employés dans la filature, el 6,000 tisserands à la fabrication des alépines. Dans chaque pièce d'alépine, il entre 2 kilog. de soie, à raison de 80 fr. le kilog. Les ouvriers sont payés à raison de 50 cent, l'aune ; ils peuvent gagnée 1 fr. 25 cent, par jour; ceux qui font de trèsbelles qualités en laine mérinos gagnent jusqu'à 2 francs. 56,000 pièces d'alépine sortent chaque année des 5,000 métiers , chaque pièce ayant 103 à 104 aunes, sur une aune de largeur. Chaque pièce peut valoir 5^0 fr. ; c'est à 5 fr. l'aune environ. Le capital fixe pour celte fabrication est de 600,000 fr., et le capital roulant de 6,000,000 fr. On exporte des alépines pour 6,000,000 fr. , ce qui est à peu près le tiers en valeur de cette fabrication. Les alépines communes se vendent en France ; celles de 7 à 14 fr. l'aune vont en Angleterre, aux Etats-Unis, au Mexique , etc.
Il sort de la fabrique d'Amiens 180,000 pièces de tissus de toute espèce, y compris le velours de coton ; ce qui représente nn capital de 40,000.000 de fr., et exige un capital roulant de 24,000,000 de francs.
Le commerce des toiles a beaucoup déchu en France ; cela tient au système suivi depuis la restauration. Avant la réparation de la Belgique, le commerce était très-prospère; à la faveur des toiles belges, beaucoup de toiles, de fabrique purement française, entraient dans le commerce d'exportation. Dans l'étal actuel des choses, le commerce se trouve réduit à là consommation intérieure; les droits qui frappent les toiles écrues restant sur les toiles blanchies en France , l'exportation en devient impossible, et il n'y a pas moyen de soutenir la concurrence des Belges.
Le moyen produit des métiers à tisser la soie, dans l'arrondissement de Lyon , est 3 mètres 12 dècim. (3 aunes environ, par jour, pour chacune, ou 428 mètres (357 aunes) pour 100 métiers.
Le produit par jour, en différentes étoffes, avec un travail de 1G heures, est estimé :
Telours. . 55 centimètres ( l! / i4 d'aune) ; 9 décimèt. à 105 millim. ( 5 / 4 h 7 / 8 d'aune), pour un ouvrier habile; — 6 décimètres h 75 centimètres (V^ à 5 / 8 d'aune}, pour un ouvrier ordinaire.
Pour un ouvrier habile. Pour un ouvrier ordinaire. Met. déc. à m. d. (Aunes). Met. déc. à m. d. (Aunes . Drap de soie. 4 8 à 6 » (4à 5). 3 6 à 4 8 (5 à 4]. Salin. . . 6 » » » ( 5 ). 3 6 à 4 8 (3 à 4).
GrosdeNaple. 6 » à 7 2 5à6). 3 6 à 4 8 (3 à 4). Crêpes. . . 6 » à 7 2 (5 à 6). 3 6 à 4 8(3*4). Taffetas. . . 4 8 à 6 » (4 à 5). 4 8 » « ( 4 ). Florence. . 8 4 à 10 8 (7 à 9). 6 » à 7 2(516).
Le profit de chaque métier est de 3 fr. par jour. Le coût d'un métier est de 100 à 400 fr.
Le nombre des métiers à tisser intra muros , à bon,
est 16,000
dont 4,000 pour tissus brochés.
Dans les faubourgs 9,000
Bans les campagnes, sur un rayon de 48 kilomètres (12 lieues) 7,000
Total. . . . 1S5
Il y a environ 200 fabricants de rubans à Saint-] dont le produit annuel peut être évalué à 32,000,000 de fr. Les trois quarts sont exportés. Ce produit comprend à peu près les neuf dixièmes de toute la fabrique française dans cet article, sur lesquels Lyon fournit environ l,50O,O00fr. par an.
Avant l'invention du métier d la barre, on ne pouvait tisser qu'un seul ruban à la fois; maintenant , on peut en fabriquer de 20à50 simultanément, pourvu qu'ils soient étroits.
Tout le produit des fabriques de l'arrondissement de Saint- Etienne est évalué à 420,000 mètres (550,000 aunes) par jour, et en prenant 300 jours par an, cela ferait 126,000,000 de mètres (105,000,000 d'aunes) pour la quantité annuelle.
La quantité de soie consommée, par an, dans la fabrique de rubans, est, à Saint-Etienne, environ. 400,000 kilog.
A Lyon 20,000
Total. . • . 420,000
Le nombre des métiers à tisser, à Saint-Elienne, est d environ 23,500,dont 16,000 sont toujours en activité. De cesmétiers, 1 8,000 sont des métiers de basse-lisse, employés par les paysans daus les montagnes; 500 sont des métiers de haute-
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se , dans les environs de Saint-Etienne; et 5,000 sont des Hier* à la barre. Ceux-ci sont distribués comme il suit :
800 font des rubans en taffetas; 200 id. en velours;
700 id. en galons;
800 id. en satin;
500 id. en gazes rayées ;
2,000 id. brochés à la Jacquard.
Le nombre des métiers à tisser la soie, à Nîmes, est de à 8,000. On y emploie beaucoup de métiers à la Jacquard, u prixdel20fr.
La fabrique d'Avignon, en soierie, emploie environ 5,000 aèliers à tisser, dont 5,500 appartiennent à la ville, et 1,500 iqx villages et campagnes environnants. La fabrique de Florence, genrede tissu uni, est presque la seule usitée a Avignon.
Ainsi que l'a dit notre collaborateur Lorentz, dans la préface du Manuel du Filateur, faisant partie de VEncyclopéiie-Roret, le filage mécanique du lin et du chanvre e6t une fabrication toute française : française par son inventeur, française, en ce qu'elle ne va pas chercher au dehors la matière qu'elle travaille.
Parmi les cinq substances, le coton, la laine, la soie, le lia et le chanvre , les trois premières sont entrées depuis longtemps dans le domaine de la filature mécanique : les deux dernières y sont encore à leur début.
L'empereur Napoléon avait décrété une récompense d'un million pour celui qui parviendrait à filer le lin aussi bien que le coton. M. de Girard mérita la récompense et ne l'obtint point. A l'époqne de la restauration , M. de Girard quitta U France, emportant le secret de son procédé, et alla fonder eo Pologne une vaste filature de lin à la mécanique. C'est de l'Angleterre, où le fit introduire M. de Girard, que le filage mécanique du lin nous est revenu depuis quelques années arec un grand nombre de perfectionnements , et nul doute que cette nouvelle industrie, en France, ne soit destinée à uq brillant avenir.
Nous ferons suivre celte notice sur l 'histoire de la filature et du tissage, de quelques tableaux empruntés en grande partie au Dictionnaire du Commerce et des Marchandises , et qui donneront une idée de l'importance des importations et exportations de la France et de l'Angleterre pour les fils et tissus de colon , de soie et de laine.
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