‘COTON.

T COTY OrNﬁ(FrliLrA'i‘Ul;E DU.)’ (angl. cotton manufacture,
all. baumwollen-spinnerei). Le coton est un filament
court, un duvet végétal qui enveloppe les semences

du cotonnier, appelé gossypium par Linnée, et placé.

par lui dans T'ordre polyandria et la classe monadel-
phia; mais appartenant & la famille des malvacées. Le
cotonnier croit presque spontanément dans tous les
pays chauds, et il est originaire de I'Inde et de ’Amé-
rique. On compte différentes espéces de cette plante;
mais les caractéres de leurs produits sont fort incer-
tains, et il n'est guere de botaniste qui puisse se re-
connaitre parmi les différentes sortes de coton répan-
dues dans le commerce. D’aprés Linnée, il y aurait
seulement cing espices de cotonniers ; d’un autre c6té,
Lamarck, dans son Encyclopédie méthodique, en recon-
nait huit, et treize sont décrites par de Candolle. Au
point de vue de la culture, on divise toutes les espéces
de cotonniers en deux classes principales qui sont :

Premiére classe : cotonniers herbacés;

Deuxitme — . cotonniersarbustes ou arbres.

Voici maintenant les propriétés les plus saillantes
qui caractérisent ces classes :

Premiére classe. Le cotonnier herbacé est une plante
annuelle, qui se cultive dans 'Inde, Ia Chine, les
Ftats-Unis et plusieurs autres pays. Il s’éléve ordinai-
rement & une hauteur de 60 & 65 cent., et a I'appa-

Fig. 575.

rance de nos roses trémieres (fig. 575). Veindes de
de brun et d’un veft foncé, ses feuilles se divisent
chacune en cing lobes, quant & la fleur, elle est d'un
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Jjuune pale, avec un large pistil & cing pétaics, mar-

qués vers le fond d’une tache pourpre. Dés que la fleur -

est tombée, on voit paraitre une enveloppe capsulaire,
supportée par cing feuilles vertes triangulaires, dont
le limbe est profondément dentelé. I.a cosse, & peu prés
triangulaire, avee le bout terminé en pointe, se com-
pose de trois compartiments et elle atteint les dimen-
sions d’une grosse noix aveline. lLorsque la graine est
parvenue 4 son degré de maturité, ’enveloppe ou cosse
s'entr’'ouvre, et trois flocons de duvet, d’un blanc de
neige ou jaunitre, sortent, comme autant de houppes,

des trois compartiments renfermant les graines qui y

adhérent fortement, et ressemblent un peu, mais dans

des proportions plus grandes, 4 des pepins de raisin.

Deuxiéme classe. Le cotonnier arbuste est une es-
pece vivace dans I'Inde, I'Egypte, qui atteint 3 &
4 medtres de hauteur; il differe peu, pour la fleur et le
fruit, du cotonnier herbacé, et il croit dans la plupart
des contrées out 'on trouve ce dernier. Parmi les
principales variétés du cotonnier arbuste, nous cite-
rons le cotonnier indien, le cotonnier feuille de vigne,
et le cotonnier religieux (yossyprum religiosum) 8e
Linnée, dont les fleurs sont blanches dans quelques
variétés, auxquelles appartient probablement le coton
blanc de Rome, cultivé dans le Jardin-des-Plantes de
Paris. Le cotonnier arbre offre les mémes caractéres
4 peu prés que le cotonnier arbuste, mais il s'éléve
beaucoup plus haut. On le trouve dans I'Inde, la Chine,
IEgypte, en Amérique et sur les cotes occidentales
de I’Afrique.

Il est encore une autre esptce de cotonnier non
exploité, qui peut atteindre une grande hauteur, et
produit un coton soyeux et d'une blancheur ¢blouis-
sante; mais la fibre de ce coton est si courte et si
cassante, qu'on ne peut I’employer dans la filature.
Je veux parler du cotonnier connu vulgairement sous
le nom de cotonnier parasol; dont le nom latin est
bombazx ceiba.

Les filaments des différents cotons different en lon-
gueur, en flexibilité, en ténacité, en épaisseur suivant
qu'ils proviennent desdiverses espéces dont nousvenons
de parler. Deux propriétés influentsurtout sur la valeur
du coton en laine, ce sont la longueur et la finesse.
Dela, les grandes différences qu'on remarque dans le
prix des cotons en laine. On en jugera par le tableau
suivant qui indique les prix assignés il y a quelques
années, en septembre 1858, a Liverpool, aux diverses
sortes de coton :

Prix par kilog.
21,50 a4 67,20
11,40 a 27,20
45,60 & 2f,00
41,50 a 2,30
07,90 & 14,80

Sea-Island, ou Géorgie long. . .
Demerara et Berbice . . . . .
Femambouc. [

@ v . b e s e e s e

Nouvelle-Orléans . . . . . .

Bahia. . . . . - . « .« . A,50a1160
Upland, ou Géorgie court, . . . 47,004 4150
Indes occidentales. . . . . . 45,104 2500
Surate. . . . . . . . . . 018544040
Madras . . L. 058084520
Bengale . Lo .. 0h70 3 10400

Le géorgie long ou sea-island qui est récolté dans
les iles et sur les.cotes de I'Amérique vers Charleston
et Savannah est le roi des cotons connus, tant par sa
longueur et sa finesse que par sa force, sa propreté
et sa blancheur argentée, brillante. Certaines variétés
de ce coton valent jusqu'a 8, 10, 12 et méme 14f le
kilog.

Examinés avec un bon microscope, les filaments du
coton ressemblent plus ou moins & un ruban que 'on
tordrait sur lui-méme. Dans la partie plate de ce
ruban, la transparence est parfaite, et I’on remarque,
de chaque c6té, une lisitre semblable 4 un ourlet. La
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fargeur d2 ce ruban, duns le plus fin seu-island ou
géorgie long, est de 4/410e de millimetre. Les fibres
du coton de 'Inde sont trés-courtes, les prix ci-des-
sus sont &4 peu prés en raison de leur longueur dans
les diverses espéces.

Dans un curieux travail sur la résistance des fibres
du coton, M. Heilmann a trouvé que la force néces-
saire pour rompre une fibre variait de 2 & 4 gr., sui-
vant les espéces.

Cette fibre régulitre, libre, blanche, régulitre, est la
matitre la plus parfaite & laquelle les procédés de la
filature aient pu s’appliquer, aussi est-elle la premiére
que l'on ait pu réussir a filer enti¢rement & I'aide de
machines.

Pour récolter le coton, on a soin de cueillir les
cosses au fur et & mesure qu’elles sont ouvertes, afin
que le coton ne s’échappe pas de leur intérieur, et 'on
enleve & la fois le coton et les graines, en laissant la
cosse sur I'arbre. 11 est essentiel de choisir un beau
temps pour faire cette opération, car la moindre hu-
midité qui s'introduirait dans le coton pourrait le faire
noircir par la suite. Une fois le coton récolté, on le
laisse exposé au soleil pendant quelques jours, afin
que les graines et le coton se desséchent et rendent
plus facile I'opération qui a pour but de séparer les
fibres du duvet des graines huileuses.

Culture du cotonnier,— Selon M. G. Heuzé, le coton-
nier herbacé ou annuel qui végéte pendant sept mois
environ, a besoin pour fleurir et mfirir ses graines
d’une température qui s’éleve jusqu’s 45 et 48° cent.
L’époque des semis varie selon les climats, en Algérie
ce sont les mois de mai et de juin, et 'on récolte en
octobre. La germination demande de huit & dix jours.
La floraison a lieu de quatre-vingts & cent jours aprés

les semis; et la maturité des fruits, soixante-dix ou |
quatre-vints jours aprés la floraison. La maturité est !
compromise si la température s’abaisse, méme momen- !
tanément, au-dessous de 16 & 17°.
Le cotonnier veut un terrain fertile, profond, de
consistance moyenne, médiocrement humecté, argilo-"
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caleaire ou caleaire siliceux. Cette culture épuise le
sol et exige une fumure abondante, des amendements
calcaires notamment.

Les semis se font par paquefs avec la pioche; en
lignes dans des rayons qu'on recouvre avec le riteau;
ou & la volée, méthode qui n’est guére pratiquée que
dans la basse Egypte. Les cotonniers doivent &tre
isolés, de fagon que toute leur surface extérieure ait
de l'air et du soleil. Une dizaine de jours .aprés que
les graines ont levé, on donne un premier binage que
T'on répete dés que la surface de la terre s'est durcie;
puis on éclaireit les plants en laissant les mieux venus
et cn enlevant les autres de maniére & produire I'es-
pacement convenable. Quand les boutons & fleur ont
paru, on donne encore un binage, que l'on répéte
dans certaines contrées avant ’épanouissement des
fleurs. Un arrosage abondant est nécessaire, c’est assez
dirc que cette culture n’est possible avec avantage
que dans les contrées ol 'on peut établir un systéme
d’irrigation; c’est la principale condition qui limite
le nombre des points oit la culture du coton est pos-
sible. C'est la pénurie des eaux dont dispose au-
jourd’hui lagriculture en Algérie, qui a fait que
malgré tous les encouragements la production du
coton a bien de la peine & dépasser 150,000 kil
quand on évalue & 2,260 millions de kilog. la produe-
tion du coton sur la surface du globe, dont les 9/10
de ’Amérique, de 'Inde et de I'Egypte. Ce dernier
pays, sollicité & produire par la guerre civile d’Amé-
rique, restera, grice & son Nil, un pays de grande
production, et ardeur du Fellah arabe & s’enrichir
y & engendré des merveilles comparables & celles
quavait fait admirer 1'énergie du planteur du Sud
des LEtats-Unis.

Des insectes de tout genre contrarient la
culture du coton, comme de la plupart des
graines qui germent dans les pays chauds
et humides ol les générations d'insectes se
produisent avec une si effrayante f{écon-
dité; mais de plus le coton a une chenille
particuliére qui tous les mois donne une
nouvelle génération d’insectes qui se mul-
tiplient pour vivre sur la plante.

Séparation de la graine et des filaments. —
Aprés avoir sans doute été faite longtemps
4 la main de temps immémorial, cette sé-
paration est obtenue dans toute 1’Asie dont
le coton nous est venu, dans les Indes et
la Chine par un petit appareil appelé par
les Anglais roller-gin, composé de deux
cylindres tournant en sens contraire, suf-
« samment rapprochés pour attirer le coton
sans laisser passer les graines entre cux.
Avec son aide, un ouvrier peut préparer
en moyenne dix ou quinze kil. par jour;
c’est un appareil domestique. Dans les
grandes plantations des Ltats-Unis, on
opére avec une machine bien plus puis-
sante dite Saw-Gin, inventée par Klie
Whitney, qui peut éplucher jusqu’a 3,000
kil. par jour en brisant quelques fibres,
inconvénient qui ne compense pas les avan-
tages de cette machine dans les grands
centres de production, lorsque le coton est
4 son prix normal et peu élevé. Cette ma-
chine a été considérée par les Américains
comme une des causes capitales du succés
de l'industrie de la production du coton dans le Sud
des Etats-Unis.

Les machines & rouleau (fig. 576) ont ¢été beaucoup
perfectionnées dans ces dernitres années. La bonté des
produits qu'elles fournissent et leur utilité pour propa-
ger la culture du coton dans de nouveaux pays, I'Al-



COTON.

gérip et lo Sénégal, par exemple, nous engage & donner
la description de la machine de M. F. Durand, qui
est devenue un petit ustensile propre & faire exécuter
I’opération, avec une perfection rare, par les femmes et

- les enfants, & en faire un travail domestique, tandis
que le Saw-Gin et méme les machines Maccarthy &
rouleaux sont essentiellement des machines d’usines,
exigeant des moteurs et des installations cofiteuses.

" La difficulté que présentaient les machines & rou-
leaux d’attirer les graines en méme temps que les
fibres a été trés-heureusement levée par I'emploi de
cannelures hélicoidales & 'un des rouleaux qui fait que
la graine se dirige obliquement. C'est ce principe qui
a permis de faire une machine aussi simple que la
machine primitive de 'Indou et qui donne d’excellents
résultats en produisant bien plus.

Pour travailler & l'aide de la petite machine de
M.F. Durand (fig. 576), I’opérateur tournela manivelle
avec la main droite pendant qu’il présente directement
avec la main gauche les touffes de coton aux cylindres
égreneurs. Le rouleau supérieur cannelé en hélice a
un diameétre de 13 millimétres et fait sept révolutions
pour chaque tour du volant fixé sur ’arbre de la ma-
nivelle. Le roulean inférieur est muni d'une feuille de
parchemin assemblée par une de ses extrémités seu-
lement, de telle sorte qu’enroulée par la rotation, elle
est toujours entrainée et agit comme tablier pour at-
tirer les fibres de coton, II a 48 millimetres de dia-
métre et fait trois tours pendant que le supérieur en
fait sept. Deux cylindres délivreurs sont placés en ar-
riere des cylindres égreneurs contre lesquels ils sont
pressés par des ressorts dont la bande peut étre con-
venablement réglée; ils se touchent entre eux suivant
une génératrice placée dans un méme plan horizontal
que la génératrice de contact des rouleaux. Ils ont
Pun et I'autre 30 millimetres 1/2 de diameétre et font
le méme nombre de tours que le rouleau égreneur re-
couvert de parchemin.

Nous déerirons maintenant le Saw-Gin américain. La
t ;. 577 représente une coupe perpendiculaire a I'sxe

Fig. 577.

qui porte les scies qui possédent un mouvement cir-
culaire; il est clair que par la répétition d’éléments
semblables & celui représenté en coupe, on peut faire
croitre 4 volonté la production d’un appareil de ce
genre. ¢ est le cylindre sur lequel sont adaptées des
séries de scies d, d. Ce cylindre est d’environ 0,24 de
‘diamétre et tourne de manitre que les dents des scies
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acerochent les fibres. Les scies circulaires paralldles
fortement attachées 4 ’axe sont séparés entre elles par
des barreaux e formant grille. Au-dessus du cylindre est
une espéce de trémie, dans laquelle on jette le coton
brut; ses fibres sont accrochées, tirées au travers de la
grille et les graines séparées, roulent en bas dela grille
inclinée pour s'échapper par 'extrémité inférieure. j est
un cylindre brosse qui débarrasse les dents des scies
des filaments de coton qui s’y sont attachés.

Quand le coton est débarrassé de toute parcelle de
graine, on le soumet 4 une autre épuration qui con-
siste & le battre dans un tambour 3 ailettes, au centre
duquel passe un courant d’air quile purge de la pous-
sitre dont il est chargé. Puis, on le ramasse et on le
porte 4 l'emballage, o on le convertit en ballots
qu’on recouvre de toile &4 voile. Chaque ballot améri-
cain contient environ 170 kilogr.

DE LA FILATURE. L’art de réduire en fil les sub-
stances filamenteuses est connu de toute antiquité.
Les conditions & remplir se réduisent :

Ao A disposer les fibres paralltlement les unes & coté
des autres; )

20 A les réunir par une torsion suffisante, pour ren-
dre le frottement des fibres les unes sur les autres as-
sez considérable pour qu’elles rompent plutét que de
glisser.

Notions historiques. Disons d’abord quelques mots
de la maniére dont on est arrivé aux procédés si par-
faits employés aujourd’hui, ce qui permettra de bien
apprécier le but de chaque machine.

Le mode primitif de convertir le coton en fil, &
I'effet d'&tre tissé en étoffe, consistait dans ’emploi de
la quenouille et le fuseau, et ce mode est encore en
usage dans I'Indoustan pour filer le coton.

La quenouille est un baton de bois-portant une poi-
gnée de coton en laine peu serrée autour de son som-
met. La fileuse tient la quenouille entre le bras gauche
et le corps; sa main gauche est plus rapprochée dela
quenouille que la droite; les mains sont tenues 4 en-
viron § centimétres I'une de Pautre, et tirent conti-
nuellement le coton de la quenouille, la main droite
étendant et tordant autant de coton qu’il y en a entre
elle et la main gauche, et en formant un fil fin qui est
de nouveaun tordu par un fuseau suspendu qu’on fait
tourner constamment, et sur lequel le fil est ensuite
envidé. Ce procédé était connu de toute antiquité; ce
n’est, il parait, que depuis le seizieme sitcle que le rouet
est venu permettre & l'ouvri¢re de I’Europe de pro-
duire mieux et davantage {voy.ROUET, Complément.).

II est curieux de connaitre 1’état de la manufac-
ture du coton en Angleterre, au commencement du
dernier si¢cle. La chaine (ou les fils longitudinaux
de 1étoffe) était composée de fil de lin, importé en
écheveaux ou en paquets de I’Allemagne. C'était le
tisserand qui l'achetait directement et la préparait
pour le métier, en l'arrangeant en lignes paralleles.
La trame (ou les fils transversaux de 'étoffe) était
faite de coton, qui était également acheté par le tis-
serand.

Le coton était battu, épluché et nettoyé, et ensuite
cardé ou brossé avec des brosses grossieres en fil d’ar-
chal. Le cardage était fait avec des cardes & fnain
d’environ 30 centimetres de long et de 13 de large,
le cardeur en tenant une dans chaque main. Le coton,
aprés avoir été épluché et nettoyé, était étendu sur
V'une de ces cardes, et était brossé, ratissé ou peigné
avec l'autre, jusqu'a ce que ses fibres fussent toutes
disposées dans le méme sens; il était alors enlevé en
loquettes ou boudins sans consistance, d’environ
30 centimetres de long et de 2 centimétres de large.
Ces loquettes étaient ensuite converties en un gros
fil, de la maniére suivante : aprés les avoir fixées par
un bout & la broche d’un rouet 4 main, Von tournait
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evee la main droite le rouet qui faisait mouvoir la
broche, et en méme temps 'on étirait la loguette avec
la gauche en imitant le travail que nous voyons exé-
cuter aux cordiers. Le mouvement ainsi communiqué
a la loquette étirée, la tordait en spirale. Lorsqu’elle
était tordue, on la renvidait sur la broche et I'on en
attachait une autre qui était étirée et tordue de la
méme manitre. On formait ainsi un gros fil continu
que I'on convertissait en trame & peu prés, ainsi que
nous allons le dire, comme les loquettes étaient con-
verties en fils en gros.
Une premiére invention capitale, attribuée généra-
. lement & Hargraves, et par quelques-uns & Highs, ce
fut celle de la Jenny. kn filant au rouet & la main, le
fil en gros était tenu ferme entre I'index et le pouce
de la main gauche, i 15 centim. de distance de la
broche ; la roue, qui au moyen d’une laniére donnait
le mouvement & la broche, était ensuite tournée par la
main droite; et dans le méme temps, la main gauche
qui tenait le fil en gros, comme on vient da le dire,
était retirée en arritre d’environ 07,45; le fil en gros
était ainsi allongé en trame, la torsion nécessaire était

donnée au moyen de quelques tours de la roue, et
enfin la trame était renvidée sur la broche. La Jenny
(fig. BT8) exécuta ces opérations sur plusieurs fils &
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doubles paires, la seconde possédant aux eirconfé-
rences de contact une plus grande vitesse linéaire que
la premiere, produisent I’dtirage continu du fil qui
passe entre eux. )

De l'invention de la Jenny et du Throstle, de la com-
binaison des deux modes d’étirage qui sont appliqués
dans ces machines, est née la Mull-Jenny, inventée en
4773, par Samuel Cromplon, de Bolton-le-Moors, que
nous décrirons plus loin en détail. Dans cette machine,
la meche passe entre des cylindres placés sur le der-
riere du métier et arrive aux broches qui sont placées
en avant sur un chariot mobile. A mesure que les
broches tournent, le chariot s’éloigne des cylindres,
un peu plus vite qu'ils ne délivrent la méche. La pre-
miére paire de cylindres attire la meche de la bobine;
la seconde paire 1'étend et I'allonge. Lorsqu'une cer-
taine quantité de meéche a passé, les cylindres s’arré-
tent et la serrent fortement, comme la pince le fait
dans la Jenny; les broches continuent encore & tour-
ner, et le chariot &4 reculer, en étendant la meéche a
la finesse requise, et lui donnant la torsion nécessaire;
le filen fin est ensuite renvidé sur les broches, en fai-
sant retourner le chariot & sa premiére position. Par
cette extension graduelle de la méche, elle peut étre
étirée beaucoup plus fine que sur la Jenny, que sur le
métier hydraulique qui l'allonge d’une maniére
continue, et permet d’obtenir des numéros bien
plus élevés qui ont permis la fabrication’des
mousselines et autres étoffes légéres. Entin le
métier Self-acting est venu réaliser le mouvement
automatique de la Mull-Jenny.

Passons maintenant 4 la description détaillée
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Fig. 878.

la fois en réunissant plusieurs bobines mues par une
méme manivelle et en produisant ’allongement de tous
les fils par le mouvement d’une seule piéce.

Les fils en gros portés sur de petites broches,
placées dans le cadre incliné C et maintenus par des
brides en fil d’archal étaient dévidés par le mouve-
ment de glissement du chariot D sur le bati, D por-

tant deux méchoires en bois qui saisissaient les fils. Les

broches placées en A tordaient le fil qui s’allongeait
pendant le mouvement en arriére de D et1'enroulaient
sur les bobines, pendant son mouvement en avant,
par suite de la rotation communiquée & ’aide d’une
manivelle tournée par 'ouvrier avec son autre main,
du volant au rouleau E, et des cordes sans fin de celui-
ci aux broches.

. Cette machine était d’une importance capitale en
ouvrant la voie aux combinaisons qui ont créée la
filature automatique; mais la Jenny n’était applicable
qua la filature des fils de trame, et ne donnait pas
des fils assez résistants pour les fils de chaine. C'est & |
Arkwright que revient I'honneur d'y &tre parvenu par |
I'invention du Throstle ou métier continu, dit aussi
métier hydraulique, parce que la force nécessaire pour
le faire agir exigeait 'emploi d'un moteur. C'est dans

. ce métier dont nous donnons plus loin la description,
que se trouvent employés pour la premiére fois les !
cylindres-étireurs, organe tout nouveau et vraiment
admirable sur lequel repose surtout la filature moderne
par machines. Ces rouleaux cannelds agissant par
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4° £PURATION DU COTON. Le coton livré aux
fabricants est sale et en masses compactes, ayant
été longtemps comprimé; il est nécessaire de le
nettoyer et de le déméler avec beaucoup de soin,
= avant de le soumettre & I'opération du cardage..
On y parvient au moyen des appareils suivants:

Le willow a pour but d’ouvrir le coton et de
faciliter sa répartition en étoupe. Avant cette
machine, on employait & cet effet I'appareil, dit
panier de Normandie. 11 consistait en un cylindre
incliné, & claire-voie, formé de deux disques en
boisrélié par un treillage de méme substance. Le coton
était introduit par un orifice supérieur, et il rencon-
trait, en entrant dans le eylindre, des dents droites en
fer dont était hérissé un arbre placé dans I'axe du cy-
lindre, animé d'une vitesse de deux & trois cents tuurs
par minute. Le coton se trouvait ainsi fouett4 et en-
trainé dans la rotation des dents pendant ur temps
proportionnel & Pl'inclinaison du cylindre, par I'extré-
mité inférieure duquel il sortait. Cette machine avait
de graves inconvénients : d’abord, elle dégageait beau-
coup de poussitre et de duvet, ct ensuite le coton,
n’éprouvant pas assez de résistance de la part du treil>
lage pour s’y attacher, tournait avee l'arbre sans
s'ouvrir d’une maniére sensible.

On a donc substitué au panier de Normandie le
willow carré, qui remplit parfaitemant le but que I'on
se propose. Le plus perfectionné est celui de Lilly, dit
panier conique, qui est construit comme le panier de
Normandie, et aussi actif que le willow droit. 11 a en
outre I'avantage de ne pas répandre de poussidre dans
P'atelier et de ne présenter aucun danger dans la ma-
nipulation. . )

Clest ce willow, qui est employé de préférence en
Angleterre dans les factoreriesoil'on travaille les sales
et grossiers cotons de I'Inde, ainsi que 'uplind géor--
gie. Cette machine consiste en uune toile sans fin,
animée d’une petite vitesse, sur laquelle on dépose
le coton, quirencontre immédiatement deux cylindres
cannelés, en fer, entre lesquels il passe; puis il entre
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dans une chambre conique ol il est arraché par les
dents d’un tambour conique qui se méut avec une vi-
tesse de cing & six cents tours par minute. De ces
premiéres dents, le coton est entrainé par d’autres,
fixées & la surface du’cone intérieur, qui l'ouvrent et
I’abandonnent petit & petit, eu égard & la force cen-
trifuge qui tend & Péloigner sans cesse des cylindres
cannelés, par suite de la double conicité de la cham-
bre et du tambour. Lorsque le coton a été ainsi bien
ouvert et travaillé dans tous les sens, il finit partom-
ber sur une toile sans fin qui I’emporte dehors, en le
faisant passer sous un tambour creux dont la surface

se compose d'une toile métallique tres-fine, au travers

de Iaquelle un ventilateur, communiquant avec I'inté-
rieur, produit un appel d’air qui rejette hors de la
chambre toutes les impuretés qui se trouvent dans
I’espace o tombe le coton ouvert. Le willow de
Lilly peut nettoyer dans un jour 3600% ou 24 balles de
coton.
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pliquer sur un gros cylindre tournant dont la surfacs
est formée par une tdle percée ou une toile métallique.
De la il est conduit sur une dernitre table sans fin et
tombe dans le récipient qui lui est destiné. Nous al-
lons compléter ci-aprés cette analyse.
Batleur-éplucheur. — Le batteur-éplucheur est sen-
siblement la m@me machine que I'ouvreuse que nous
venons de décrire, Ces machines sont essentiellement
destinées & remplacer le travail des bras, car on a
d’abord employé, pour amenerlecoton & 1'état de divi-

sion, de légereté convenable pour les opérations sui-
. vantes, des claies en jonc sur lesquelles on étalait le
coton que les hommes armés de canmes élastiques
| battaient & force de bras. Cette opération; qu’on pra-
! tique encore aujourd’hui pour le crin, présentait plu-
sieurs inconvénients, et I'on dut songer & remplacer

i le battage & bras par I'action des machines.
Nous déerirons avec quelques détails le battenr-
| épluchenr pour Lien faire saisir le fonctionnement de

Fig.

Aprés avoir été imparfaitement nettoyé par son
passage dans le willow, le coton passe dans Pouvreuse
(fig. 579) et dans les batteurs qui terminent I’épu-
ration: L'ouvreuse, qui est souvent la premiére
rilichine & laquelle est soumis le coton, rétablit 'état
floconneux des fibres que la longue compression dans
1es balles dont on a réduit le volume antant qae pos-
sible, sous l'action de presses puissantes, a changé en
masses compactes. :

Le coton est placé sur la toile sans fin de gauche,
formée de baguettes de bois réunies par des bandes de
cuir que deux rouleaux, en tournant, font avancer.
Par ce mouvement il vient s’engager dans les rouleaux
elimenteurs, et enfin entre deux gros cylindres can-
nelés en fer qui tournent lentement et maintiennent
le coton lorsque les frappeurs agiront sur lui.

Le frappeur placé & lintérieur du cylindre prend
différentes formes, suivant les constructeurs. Nous
donnerons la suivante comme exemple. Sur I'axe sont
placés trois ou quatre piéces ayant chacune trois ou
quatre bras; les extrémités de ces bras supportent
des lames d’acier dont la longueur égale la largeur de
la machine; deux des bras plus courts que les autres
portent des lames garnies de pointes d’acier. Le frappeur
faisant environ 800 tours par minute, le coton main-~
tenu par le cannelé est arraché et battu avec force, et
les graines et impuretés lancés sur la grille demi-
circulaire qui forme la partie inférieure; opération qui
se répite deux ou trois fois. }

Quant au coton, il est attiré par ua courant d'air

produit par I'aspiration d’un ventilateur, et vient s’ap-
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ses -divers organes, ce qui fera en méme temps bien
saisir le mode d’opérer du batteur-étaleur qui lui suc-
céde toujours.

La fig. 580 représente la section longitadinale d’un
batteur-éplucheur. L’appareil a environ 5 met. 50 cent.
de long, et 0m,915 en travers de la caisse, qui est
faite en entier de fonte, doublée de planches, et forme
une boite bien close avec deux ouvertures, une pour
introduire la laine de coton brute, l'autre pour re-
prendre la laine nettoyée. Ces portes sont fermées
pendant le jem de la machine, mais elles peuvent
&tre ouvertes & volonté, pour en inspecter et réparer
Pintérieur.

L’ouvriére pése une quantité déterminée de coton
et I'étend sur une longueur toujours la méme de la
toile sans fin, qui sert & V'introduction du coton; celle~
ci se meut dans la direction des fleches a, a, jus-
qu'a Pextrémité de la partie gauche de la machine
en passant et roulant continuellement autour de rou-
leaux b et ¢. Les cylindres cannelés e, ¢, introduisant
immédiatement le coton dans la machine, sont appe-
1és eylindres nourrisseurs. Le frappeur f tourne dans
la direction de la fleche et sépare violemment les flo-
cons & mesure qu'ils se présentent, de méme qu'il re-
Jjette en bas toutes les particules pesantes sur la grille
de fer n.

La laine de coton, retombant sur une seconde toile
sans fin, repasse devant un second frappeur et de la
se rend dans les espaces z, w, w, qui sont garnis dans
l¢ fond d’une grille serrée ou mieux est enroulé de
suite sur des roulesux.
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Un ventilateur additionnel a été placé A la partie in-
férieure en m, pour aider V'action des frappeurs en
soufflant le coton en avant dans I'ange oblongue z.
L'ouverture de ce ventilateur est en ¢, et I'air entre
vers son centre g; u et v sont les deux ouvertures au
moyen desquelles on retire la laine du coton nettoyé.
Le dernier van est supprimé dans quelques machines,
les bras des frappeurs fournissant un courant d’air
suffisant, Le premier frappeur donne environ 1280
coups de chacun de ses deux bras par minute; le se-
cond, 1300. Une machine semblable & celle que nous
venons de décrire peut nettoyer facilement en un jour
272 kil. de coton, On ne saurait nier que 'introduc-
tion du ventilateur dans les batteurs n’ait sensible-
ment amélioré I'état sanitaire des ouvriers employés &
ces opérations.

Batteur-étaleur. — Le batteur-étaleur différe essen-
tiellement du batteur-éplucheur ordinaire, en ce qu’au
lieu de placer sur la toile sans fin une pesée, Touvrier
y place trois des rouleaux sortis du travail du premier
batteur et place les trois nappes de ces rouleaux les
unes sur les autres, de manitre 4 p'en former qu'une
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scule nappe. Clest le commencement des doublages
propres & remédier aux inégalités qui peuvent résulter
du mauvais étalage des poids égaux du coton. Le coton
sortant passe entre deux cylindres en fer qui le com-
priment en un ruban que regoit un rouleau placé i
| extrémité antérieure de la machine, ce qui permet de

porter direetement aux cardes le eylindre ainsi garni.
Nous supposons que le hatteur-étaleur n’est pas i table
comme celui que représente la fig. 881; on emploie
une semblable machine quand on commence seule-
ment sur le batteur-étaleur la pesée et I’égale répar-
tition du coton.

Nous entrerons dans quelques détails & cet égard.
Le coton étant engagé entre les cannelés ¢, ¢, est sou-
mis 3 'action du frappeur. Une fois ouvert et aéré par
celui-ci, le coton retombe sur la toile sans fin d’avant,
dont la vitesse est & peu prés moitié de celle de la

toile d’arritre. 11 passe alors sous un tambour métal-
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lique, puis il arrive entre deux rouleaux en fer posés
simplement I'un sur -I'autre, et dont le poids suffit
pour faire conserver au ruban la forme qu’il a prise
sous le tambour métallique. De 14, ce ruban vient
s'enrouler sur un rouleau de bois, maintenu serré
contre deux cylindres par des contre-poids. J’ai dit
que les rouleaux alimentaires font huit tours par mi-
nute; et comme leur diametre est de 0,038, ils don-
nent la valeur de huit fois leur circonférence, ou
0,955 de coton étendu sur la toile sans fin dans cet
espace de temps. Sur chaque 2mm de cotonm, trois
coups environ du bras du frappeur sont donc appli-
qués. Le second rouleau nourrisseur fonctionne en
proportion moins vite; ainsi, pour chaque 2,4 coups
du frappeur, il se présente seulement 2*™ de laine de
coton.

Le batteur-étaleur & table peut préparer, en douze
heures, jusqu'a 1300 kil. de coton.

2° cARDAGE. Le cardage est I'opération qui suit le.

battage du coton. Le cardage est le premier moyen de
transformation des fils tortillés irrégulierement en
fils droits et paralléles. C’est I'opération la plus im-
portante et la plus délicate de la filature du coton.
C’est d'elle que dépendent surtout la qualité et la
beauté des fils, aucune des machines suivantes ve
pourrait corriger les défectnosités qu’elle produirait ou
laisserait passer. En sortant de la carde, le coton n’a
plus besoin que d’8tre étiré et tordu pour former un fil,

La carde, considérée dans toute sa simplicité, se com-
pose de deux peignes & dentures opposées et se mouvant
en sens contraire, de telle fagon que le fil se trouvant
arrété en son milieu par une dent du premier sys-
téme, deux dents du second entratnent, de chaque
cOté, ses extrémités dans le sens de leur direction et
les abandonnent, rendus ainsi paralléles, pour effec-
tuer la méme opération sur les fils qui suivent. La
carde, décrite ainsi sommairement, n'a donc pour
effet que de plier en deux tous les fils du coton, et de
leur donner la méme direction.

Un systéme de cardes consiste en un tambour de
bois animé d’une vitesse assez considérable, et armé
de dents crochues d’'autant plus fines et plus serrdes
que la matiére & travailler est elle-m@me plus délicate.
Tout prés de ce tambour, et & une distance que l'on
détermine, comme dans les batteurs, sont deux cylin-
dres cannelds, entre lesquels est entrainé le ruban de
coton sortant du batteur-étaleur.

Emporté par les dents du tambour, le coton reste
accroché & ces dernitres; seulement, comme leur
vitesse de rotation est assez considérable, la force
contrifuge en éloigne tout ce qui n’y adhére pas im-
diatement. Tangentiellement au tambour sont placées
des plaques armées de dents crochues, égales a celles
du tambour, mais dirigées en sens contraire. Ces pla-
ques sont montées sur des pieces de bois, et constituent
ainsi ce qu’'on nomme les chapeaux de la carde; elles
reucontrent le coton que la. force centrifuge éloigne de
la surface du gros tambour,.et le peignent de la fa-
gon que nous venons de décrire.

Quelques cardes sont faites entitrement de cylin-
dres. Le gros cylindre ou tambour cst entouré d’une
série de plus petits nommés hérissons. Les cardes de

-i ce genre ne sont employées dans la filature de coton que
pour préparer le coton grossier, mais sont les seules en
usage pour la filature de lalaine. Les cardes a cylin-
dres, si essentielles & la continuité et & la promptitude
du travail des filatures de coton, sont 'ingénieuse in-
vention de Lewis Paul, de Northampton; mais c’est
4 sir Richard Arkwright que I'on doit les importantes
améliorations qu’elles ont subies, et I’état de perfection
ot elles sont arrivées maintenant.

La carde compléte se compose :4°d’un cylindre ali-
mentaire sur lequel est posé le rouleau de coton sorti
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du deuxidme passage des batteurs; 2 de cylindres
cannelés livrant la nappe de coton au gros cylindre
armé d’aiguilles; 30 d’un petit cylindre également
recouvert d’aiguilles ou dents détachant le coton du
gros cylindre; 4° d’un peigne enlevant le coton du
petit cylindre sur toute sa largeur, pour en former
une nappe transparente; 5° d’un entonnoir réduisant
cette nappe en ruban; 6° de deux rouleaux d'appel
attirant &4 travers ’entonnoir ce ruban au dehors;
7° au-dessus du gros cylindre sont placées concentri~
quement seize douves ou chapeaux mobiles, lesquels
sont garnis en dessous, ¢'est-4-dire sur le coté qui fait
face au gros tambour, de plaques hérissées aussi de
dents. .

Le coton, enroulé sur un tambour & la sortie du”
batteur, régulitrement déroulé du rouleau, se trouve
pincé et amené au gros eylindre par les canneléds. Les
dents du cylindre s’en emparent et le dévorent peu 3
peu. Pour donner une idée du travail qui se fait en
cet instant, et de Vextréme ténuité du coton ainsi
absorbé, il suffit de savoir que — une longueur de
4 centimdtre de coton livrée par le cannelé se trouve
étendue sur une longueur de 3,545 centimétres. Lo
canneld, en effet, ne développe que 44 centimétres en
un tour, tandis que pendant ce temps le gros tambour
développe 39,000 centimetres.

La vitesse, la puissance des cardes, constituent la
partie capitale du travail de la filature. La pureté, la
régularité de 'espece de matidre mousseuse et légére
qui sort des cardes est le point de départ essentiel de
toute bonne fabrication.

La fig. 582 représente une carde d’une excellente
construction, que 'on peut appeler briseuse et finis-
seuse, ou carde double. .

Les cardes simples, qui sont encore employées
presque exclusivement dans la majeure partie des fila-
tures, ont l'inconvénient d'exiger un second car-
dage de coton, parce que, afin de donner au ruban
sortant une consistance suffisante pour I'étirage
qu’elles doivent lui faire subir, elles traitent un peu
trop de matidre & la fois, pour que cette derniére soit
douée en sortant de toutes les qualités qu'exigent les
opérations subséquentes. Cependant, dans bien des
filatures, il y a encore souvent deux séries de car-
des, dont une grossiére, appelée carde en gros, qui
dispose le coton eu une forte toison d'une grande
épaisseur, laquelle vient s’enrouler autour d’un cylin-
dre, et forme le ruban présenté & la seconde série de
cardes, dontles dents sont plus fines de construction.
Dans la fig. 582, les cylindres ont 420 centimetres de
circonférence. g est un poids qui appuie sur I'axe du
cylindre supérieur, et le fait appuyer sur le cylindre
inférieur; f, est la grosse carde ou tambour; ¢ g g,
T'axe formé par le dessus plat des cardes; h, est le
petit tambour dn hérisson, que l'on a employé pour
Ia premiére fois en France dans la filature d’Ourscamp.
£n ¢, il y a une porte qui permet au croc d'avoir ace
ces dans lintérieur de la machine, pour retirer leg
ordures qui peuvent y &tre tombées.

On fixe les plaques de cardes sur le coté de la
caisse en fer du chéssis; une rangée de fortes pointes
de fer fixent les extrémités, et des clous & téte fixent
les grands cotés des plaques de cardes, qui se fabri-
quent en bandes de 12 ou 13 centimétres de largeur.
Le garnissage du gros tambour consiste de méme en
une série de plaques fixées de la méme maniére que
celles des chapeaux, les unes & la suite des autres;
d’otr il résulte que la denture n'est pas continue, ce
qui, d’ailleurs, n’est pas indispensable. Le placage du
petit tambour s’effectue, aun contraire, au moyen d’un
seul ruban enroulé en spirale sur sa surface. Une fais
les plaques des cavdes fixées, il est trés-important de
vérifier si elles portent bien tout entitéres sur le bois,

N
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car, s'il en était autrement, certaines dents ne tarde-
raient pas & se relever et & occasionner des boutons
dans le coton. Ces boutons consistent en de petits
amas de coton enroulé sur lui-méme, qui adhérent au
ruban par des portions de filaments libres et résistent
& l'action de toutes les machines des opérations sui-
vantes. L’aiguisage des cardes se fait en mettant leurs
extrémités en contact avec un cylindre garni d’émeri
et ayant un mouvement alternatif dans le sens de ’axe.

Le ruban est détaché du dernier hérisson au moyen
du peigne 7, denté en forme de scie, et qui regoit de
la tige k un mouvement de va-et-vient. On régle le
peigne de maniére &4 ce qu'il frise les dents du tam-
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comment on est parvenu & effectuer ce nettoyage an
tomatiquement.

Dans la majeure partie des filatures, on emploie en-
core les cardes simples; mais, avec elles, on est tou-
Jjours obligé de carder une seconde fois le coton, parce
que afin de donner au ruban sortant une consistance
suffisante pour 'étirage qu’elles doivent lui faire su-
bir, on leur fait traiter un peu trop de matidre 4 la
fois pour que celle-ci posséde en sortant toutes les
qualités que réclament les opérations suivantes. Dans
les numéros élevés, olr le prix de vente laisse de la
latitude, les frais notables de ce deuxiéme cardage se
supportent aisément, et d’ailleurs il est impossible de
s’en dispenser. Pour les gros
numéros, bien des filateurs
trouvent le moyen d'éviter le
second cardage, et peuvent ainsi
baisser les prix de leurs cotons
filés et les écouler, malgré leur
infériorité, avant ceux qui ont
subi le double cardage. Grice
4 la carde double qui, travail-
lant sur une largeur double de
coton, permet d’en diminuer de
moitié la vitesse d’entrée, sans
que la ténacité et 1'épaisseur du
ruban de sortie diminuent en
rien, plusieurs filateurs peuvent

lutter, sinon avec avantage, du
moins sans éprouver de perte

Fig. 582.

bour sans les toucher. Les rubans spongieux de plu-
sieurs cardes passent & travers un couloir conique n,
puis sont comprimés entre des rouleaux, ce qui en ré-
duit Ia largeur etleur donne une certaine solidité.

On ne saurait accorder aux cardes trop de soins et
de surveillance. Les nappes enrouldes qui proviennent
du batteur-étaleur, et se placent derritre les cardes en
gros, se déroulent rarement, sans interruption, en un
ruban continu; le plus souvent elles se séparent en deux
parties, dont l'une continue 4 avancer, tandis que
l'autre reste enroulée. Il s’ensuit que, si 'on ne se
hate pas de rétablir la régularité, le ruban sortant di-
minue d’épaisseur dans la méme proportion que celui
entrant, d’oti résulte une cause d’irrégularité pour le
fil qui en sera formé. On obvie & cet inconvénient en
plagant derridre les cardes des ouvriéres spéeialement
chargées du renouvellement et de la surveillance des
rouleaux alimentaires.

Au moment o il entre dans les cardes, le coton
contient beaucoup d’impuretés, et il en laisse inévita-
blement une bonne partie aux chapeaux, ou elles
sont projetées par la force centrifuge, pendant le pei-
gnage qu'il subit dans V'intérieur de la machine. Or,
ces impuretés, sion les y laissait séjourner trop long-
temps, pourraient s’accumuler en assez grande quan-
tité pour &tre entrainées jusque dans le petit tambour,
et s’en aller avec le coton cardé dans les machines &
réunir. On évite cet inconvénient en nettoyant sou-
vent les chapeaux. Pour cela, on les enléve l'un
aprés I'autre, puis on les dégarnit & la main de tout
le coton qui est accroehé aprés leurs dents. Il est aussi
nécessaire- de nettoyer de temps en temps les tam-
bours. Pour effectuer cette opération, on arréte le
mouvement de la carde, en faisant passer la courroie
sur la poulie folle; on enléve le ruban d'arridre,
puis tous les chapeaux. On promeéne alors d’une main
sur le gros tambour un réteau fait avec une vieille
plaque de carde montée sur un baton, et de 'autre
main on fait tourner le tambour. Le petit tambour se
nettoie de la méme manidre. Nous verrons bient6t

8

sensible, avec le mode écono-
mique de fabrication dont nous
venons de parler.

Débourreuse Platt.— La figure 583 donne une coupe
verticale de la carde débourreuse & chapeaux mobiles
exposée par MM. Platt en 1862. La partie caractéris-
tique du mécanisme consiste dans une chaine sans fin
articulée H dont chaque anneau forme un chapeau
garni de rubans de cardes. Des rouleaux-guides 4 en-
coches pour recevoir les maillons de la chaine la font
cheminer avec la lenteur voulue. . .

La portion inférieure de la chaine en contact avee
la circonférence supérieure du gros tambour travaille
comme & Pordinaire, pendant que la partie opposée,
qui a ses dents naturellement dirigées de bas en haut,
rencontre le hérisson débourreur r & mouvement de
rotation. Une fois nettoyées, I'extrémité des aiguil-
les rencontre une planche & émeri, qui avive leurs
pointes. Afin que ce systéme fonctionne avec la pré-
cision voulue, il est maintenu et dirigé de chaque c6té
du bati dans des rainures ou coulisses dans lesquelles
viennent s’appuyer les c6tés de la chaine dans sa
marche. Des vis de réglage V sont indispensables pour
rajuster les surfaces qui doivent rester en contact
lorsque 'usure ou toute autre cause vient & les dé-
ranger.

A la suite des chapeaux mobiles sont placés, comme
4 l'ordinaire, un plus ou moins grand nombre de hé-
rissons cardeurs h, #’, puis le dépouilleur cylindrique P,
le peigne détacheur p, et enfin les rouleaux d’'ap-
pel R, qui dirigent le ruban dans un pot tournant.
Cette carde n’est ordinairement employée que comma
finisseuse, lorsque la substance a été cardée & une ou
‘deux machines briscuses & hérissons, dont les rubans
ont été réunis en un plus ou moins grand nombre,
soit par exemple 40 & la sortie de la premiére pour &tre
soumis & la seconde. Ces doublages de rubans ont
généralement lieu & des machines spéciales, qui au-
jourd’hui sont toutes munies d’un casse-méche 4 dé~
brayage instantané. A cet effet, chacun des rubans
ou méches, en se rendant du pot au rouleau d’appel,
passe dans une petite gouttiére montée sur un bras
articulé convenablement équilibré; le passage de la
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mdche maintient Particulation. Sa rupture permet &
I'extrémité du bras articulé opposé & la gouttidre de
¢'infléchir et d’'introduire un crochet qu'il porte dans
une espéce de came placée sur 'arbre d’embrayage et
de disjoindre son manchon. La machine s’arréte aus-
£itot et la surveillante rétablit la continuité. Ces ma-
chines importantes, quoique accessoires, sont en outre
munies d'un compteur, qui détermine la longueur dn
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dans la direction voulue, le tambour se trouve entié-
rement débarrassé de ses fibres sur la surface en con-
tact. avee le hérisson qui est alors nettoyeur. Dans
le cas contraire, lorsque la vitesse du petit cylin-
dre est fajble, c’est le gros tambour qui reprend les
fibres en les travaillant. Ces changements de mouve=
ments du hérisson sont obtenus par le déplacement
automatique d'une courroie de commande, sur deux

rouleau formé, afin que par un pesage 'on puisse dés | cOnes disposés en sens inverse dont I'un est placé sur

le début se rendre compte du titre des rubans et de la
régularité du travail.

Sr

I'axe du hérisson.
Peignage — La carde suffisante pour la fabrication

™,

Fig. 583.

Le mode de nettoyage automatique dont il vient
d’stre parlé a été hreveté an profit de M. Dannery de
Rouen, en 1849, et fonctionne depuis lors. On peut
citer encore des systémes francais actuellement en
expérimentation pratique, et, entre autres, 1° celui a
petits chapeaux cylindriques, & mouvement si lent de
1a part de ces chapeaux que c’est & peine si ce mon-
vement est saisissable; lorsque la partie de la circon-
férence de ces petits cylindres qui a travaillé a fait sa
demi-révolution, elle rencontre une surface débour-
reuse douée d’une action de va-et-vient qui la nettoie;
2° Pingénieux mécanisme débourreur, imaginé par
M. Risler, et qui consiste & faire enlever les chapeaux
et & les faive déhourrer par un mécanisme Jacquard,
qui sert ici comme simple transmission de mouve-
ment.

Débourrage automatique du gros lambour,—L’on s’est
principalement occupé du débourrage des chapeaux,
parce qu'il doit avoir lieu d'une maniére pour ainsi dire
continue, que cette besogne est assujettissante et mal-
saine, et qu'elle a une grande importance sur le ré-
sultat. Le gros tambour s’encrasse moins et peut &tre
débourré, en partie du moins, par un hérisson. 1 suffit,
pour le nettoyer complétement, de l'arréter une ou
deux fois par jour. Afin d'éviter cet arrét et de main-
tenir la surface cardante de cet agent fondamental en
parfait état, MM. Higgins out combiné un mécanisme
des plus simples, des plus ingénieux. Il consiste dans
la disposition d’un cylindre hérisson cardeur &la cir-
conférence inférieure du gros tambour. Ce hérisson
a une double fonction, il doit agir comme travailleur
et nettoyeur; & cet effet, son mouvement change alter-
nativement de sens et de vitesse angulaire ; lorsqu’elle
est plus grande que celle du gros tambour, et s'effectue

commune et les filaments courts, mais qui, en principe,
ne peut fonctionner sans accrocher des fils replids et
par suite ne peut produire du premier coup un paral-
1élisme absolu anquel on ne peut arriver que plus ou
moins complétement par de nombreux étirages ulté-
rieurs, est remplacée avec grand avantage pour les
cotons longue soie et pour obtenir des fils de qualité
supérieure, par une autre machine, qui peigne successi-
vement les deux moitiés des meches suspendues entre
deux machoires. Nous décrivons & I'article PEIGNEUSE
(Complément) la machine ingénieuse 2 l'aide de la-
quelle Heilmann a réalisé cette opération, en méme
temps qu'il en démontrait tous les avantages.

3¢ ¥TIRAGE.— Le travail du banc & étirer succéde &
celui de la carde. La production des cardes étant trés-
pen considérable, le ruban qui en sort est d’une
épaisseur tres-petite par rapport & celui qui entre.
Comme il doit servir & composer un ruban de méme
densité que celui dont il provient, pour passer des
cardes en gros sur les cardes en fin, on est dans
I'usage de placer plusieurs cardes de méme espéce
sur une seule ligne droite et de recevoir leurs ru-
bans dans un méme canal. Marchant les uns & coté
des autres dans ce canal, ces rubans n’en font plus
qu'un seul qui va s'envouler sur une machine, dite
machine & réunir, ot il subit un léger étirage qui con-
tribue 4 donner de la cohésion anx rubans constituants,
L'étirage de la machine i réunir, comme tous les éfi-
rages de Ia filature en général, s'effectue au moyen de
deux paires de cylindres cannelds, distants de centre
en centre d'une longueur un peu plus grande que celle
des fibres du coton, et dont le deuxi®me systéme est
animé d'une vitesse plus grande que le premier par
lequel entre le coton; enfin le ruban passe entre
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deux rouleaux de pression gui rapprochent les fila-
ments les uns des autres, et va s'enrouler sur un cy-
lindre. :

Rouleauz cannelés. — Décrivons d'une maniére gé-
nérale le principe de I'étirage, les doigts de fer dont
I'invention a créé la filature automatique.

Supposons (fig. 584) que a et b représentent la sec-
’ tion de deux rouleaux placés 1'un
sur l'autre, se touchant avec une
pression réglée et tournant sur
leurs axes; ces rouleaux pren-
dront le ruban floconneux qui leur
3 sera présenté en a; ils Dattireront
entre eux et le rendront parfaite-
ment compacte. La longueur du
ruban qui aura passé dans un
temps donné sera égale & l’espace
parcouru dans le méme temps par
un point de la circonférence du
rouleau, c'est-h-dire & la cir-
conférence d'un des rouleaux multipliée par le nom-
bre de ses révolutions. La méme chose a lieu entre
les deux autres rouleaux c¢ et d, et les troisitmes ¢ et f.
Ainsi ledit ruban sort de la troisitme paire de rou-
leaux, tel exactement qu'il est entré en a, pourvu que
1a rapidité de rotation de tous les rouleaux soitla méme;
mais si la rapidité de ¢ et d est plus grande que celle
de a et b, les deux premiers rouleaux donneront plus
de longueur de ruban que les derniers n’en regoivent
et n'en transmettent. La conséquence ne peut donc
&étre autre en ces circonstances qu'un étirage ow allon-
gement régulier du ruban dans l'intervalle qui sépare
aet b, et cet d, et un redressement des filaments qui
glissent les uns sur les autres, pour prendre des direc-
tions droites et paralleles. L’étirage peut de méme se
répéter en donnant aux rouleaux e et f une rapidité
plus grande que celle de ¢ et d. £ette augmentation
de vitesse peut étre produite soit en agrandissant le
diametre, soit en augmentant le nombre de tours, soit
enfin des deux manieres & la fois. En général, la ma-
chine & étirer est faite de telle facon que I'allongement
principal a lieu entre la deuxi®me et la troisi¢me
paire de rouleanx, tandis qu'il n’est que peu sensible
et seulement préparatoire entre la premiere et la se-
conde, Les rouleaux a et b, ¢ et d conservent tou-
jours vis-3-vis les uns des autres la méme position,
mais ils peuvent tre séparés plus ou moins, avec leur
entourage, de la troisitme paire e et f, selon la qualité
du coton.

La distance du point central de b et d, ou sa ligne
de contact avec le rouleau-supérieur, est calculée de
fagon qu'elle exctde la longueur des filaments de
coton ; ces filaments ne courent donc jamais le risque
d’'8tre déchirés par la seconde paire qui les tire lors-
que la premidre les tient serrds. Entre d et f, oi1 a lieu
la plus grande extension, la distance doit &tre aussi
petite que possible, afin que l'uniformité soit plus
compléte, Si les distances entre d et f sont trés-
grandes, le ruban qui passera deviendra trop mince
et se cassera peut-8tre dans le milieu; ce qui nous
prouve que plus la partie soumise & I’étirage est courte,
et plus les rouleaux sont rapprochés les uns des autres,
en les supposant cependant assez éloignés pour ne pas
casser les fibres du coton, plus 1'étirage se fait d’une
maniére égale.

Les rouleaux de dessous b, d; f, sont en fer; leurs
surfaces sont formées de cannelures triangulaires pa-
ralleles & l'axe; ce qui fzit qu'ils peuvent tendre et
serrer davantage les filaments. Les rouleaux de des-
sus a, ¢, e, sont aussi de fer, mais leurs surfaces sont
unies et recouvertes d’'une double enveloppe, ce qui
leur donne un certain degré de mollesse et d’élasticité.
La premiére enveloppe se compose d'une toile de fla-
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nelle dont les extrémités sont cousnes ou collées, et
par-dessus en applique une couverture de cuir. Les
rouleaux de dessus sont quelquefois appelés presseurs,
parce qu'ils pressent au moyen de poids ceux qui sont
dessous. Ces poids sont suspendus & de minces ba-
guettes k k', au moyen desquelles le premier opére
sur le rouleau e seul, le dernier sur les deux rouleaux
¢ et @ simultanément, Pour cela, le premier poids est
suspendu & une courbe ¢, dont I'extrémité crochue
embrasse le rouleau e; lc sccond a un coussinet de
bronze k, qui appuie sur a et sur c. Cette pression
force les cylindres presseurs & accompagner les cy-
lindres cannelés dans leur rotation et empéche le
coton de glisser entre eux, ce qui aurait pour consé-
quence de rendre l'étirage irrégulier. De plus, ces
cylindres sont recouverts de chapeaux garnis intérieu-
rement de peaux & poils courts ou de velours de laine,
dont les fonctions sont d’arréter tous les filaments de
coton qui se détachent du ruban et s’enroulent sur
les cylindres de pression. Afin de rendre ces chapeaux
plus efficaces, on est dans 'usage de les frotter avee
du blanc d’Espagne, ce qui ne laisse pas que de dé-
tériorer sensiblement la couverture de peau des cylin-
dres. Il faut nettoyer les cylindres étireurs avec le
plus grand soin. Au moins une fois par semaine, il
faut les démonter pour frotter les cylindres cannelés
et enlever 'huile de toutes les parties; il est aussi
nécessaire de soulever, tous les jours, les chapeaux
plusieurs fois, de les dégarnir de coton et de frotter
les cylindres de pression.

Doubluges. L’étirage qui se produit par suite
de 'augmentation de vitesse des couples de cylin-
dres ne peut se prolonger longtemps sans que I'épais-
seur du fil ne devienne tellement faible que ce dernier
ne puisse plus résister et se rompe. Il faut donc pré-
venir cet inconvénient en doublant le coton, ce qui
permet de recommencer Pétirage un nombre infini de
fois. Le doublage se fait généralement de Ja maniére
suivante. On compose un banc d’étirage de six tétes,
c’est-d-dire qu’il peut étirer six rubans a la fois. Cha-~
que tate est formée de guatre & six couples de cylin-
dres étireurs; ces quatre couples sont rapprochés
deux par deux & la distance voulue par la longueur
de la fibre du coton, c’est-a-dire le premier avec le
second, le troisiéme avec le quatrieme. La distance
entre le deuxitme et le troisitme est d’environ 20 cent.,
afin que la manceuvre soit plus facile, et la vitesse du
troisiéme ne dépasse que de trés-peu celle du deuxiéme.
Chaque laminoir n'étire, pour ainsi dire, que deux fois
le coton qui le traverse. Les rubans sortants passent
entre deux rouleaux d’appel et descendent dans un
couloir qui les condunit 4 une machine & réunir. Les
4tirages sont combinés de telle sorte que la somme
des rubans sortants présente la méme épaisseur de
ruban que chacun des rubans placés derriere. Le
nombre des passages aux laminoirs est déterminé par le
numéro du fil que I'on veunt obtenir, numéro toujours
en rapport avec la longueur des filaments du coton
que 1'on traite. Le doublage a, en effet, 'avantage d'in-
fluer puissamment sur I’homogénéité des fils; je veux
parler de la compensation qu’il améne indubitable-
ment entre les variations d’épaisseur qui se sont
manifestées dans les rubans pendant le travail des
cardes.

Un exemple fera facilement comprendre toute la
valeur du procédé du doublage pour ‘obtenir des fils
parfaitement réguliers. Le premier laminoir réunit
huit rubans de cardes en un seul qu'il étend et égalise,
comme aussi il range les fibres constituantes en lignes
paralléles. Le second et le troisieme laminoir vont plus
lentement; ils tirent du premier leur approvisionne-
ment en rubans; etsi I'on fait un quatriéme, un cin-
quitme un sixi®me étirage (ce qui a quelquefois lieu
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peur le filage en fin), les doublages se montent en-
semble au produit 8 3¢ 4 X< 7 X 6 X 6 > 6 — 48,384.
Dans le filage du gros fil, il suffit de trois doublages
successifs, ce qui donme la réunion de 324 rubans
dans le ruban final. Dans le filage en fin, le doublage
des fils se monte quelquefois a soixante-dix mille fois
pour parvenir 4 une parfaite uniformité dans le fil
uchevé. On peut se faire, d’aprés cela, une idée du
rdle important du doublage dans la filature du coton.
Yy

Fig. 585.

Banc d’étirage.~— La forme du banc d’étirage, comme
elle est vue én coupe dans la fig. 586, et par derridre
dans la fig. 585, n'a besoin, aprés les détails ci-dessus,
que de peu d’explications pour &tre comprise. ?, I, sont
les poids qui appuient sur le dessus des rouleaux, ap-
puyant eux-mémes sur ceux de dessous. Chaque rouleau
canneld est, ainsi que le représente le dessin an point f,
pourvu & ses deux extrémités d'une partie mince et
unie. La grosse poulie u, au moyen de laquelle toute
1a machine est mise en action, recoit son mouvement
par le moyen de la courroie w; v est la poulie folle.
Les extrémités des rubans de carde, au nombre de
six généralement, sont introduites sur le banc d’éti-
rage au moyen de pots d’étain, placés en e, e (fig. 587).
L’ouvrier ale plus grand soin de réunir les extrémités
des rubans qui viennent & casser, aprés avoir arrété
la machine en glissant la courroic de communication

Fig. 586.

sur la poulie folle. Les rubans viennent se réunir dans
un couloir m, et passent entre les rouleaux presseurs.
On regoit les rubans au sortir des cardes sur des rou-
leaux, et au sortir du banc d’étirage dans des boites
_carrées ayant un mouvement de va-et-vient.
Le produit des cardes était jadis recu dans des cy-
lindres de fer-blanc, et ceiui du dernier banc d’étirage,

COTON.

coome on le voit encore dans les filatuves un pen an-
ciennes, dans des lanternes tournantes (fig. 587), in-
génieuse invention de Arkwright, qui était encore, il
1’y a pas bien longtemps, la machine principale pour
communiquer au ruban fourni par le banc d’étirage la
torsion nécessaire pour lui donner quelque consistance,
pour peu surtout que les préparations antérieures fus-
sent imparfaites. Cette lanterne tournante constitue
une machine assez curieuse pour que nous en expli-
quions le mode de fonctionnement. Le banc d’étirage,
consistant en deux paires de rouleaux a et b entre les-
quels le ruban est étiré ; ¢ sont les brosses powr pettoyer

les rouleaux; d le«poids qui donme la pression aux
rouleaux cannelés. La vitesse de rotation de la surface
de la seconde paire de rouleaux est 3, 4 ou b fois plus
grande que celle de la premiére paire. Deux rubans
étirés sont généralement réunis en un seul au moyen
e cette machine, et ils viennent de deux pots e, e
fig. 587. Le ruban en sortant est étiré entre les ron~
leaux, comprimé en méme temps, puis de la conduit
dans la lanterne cylindrique ou conique g, terminée au
sommet par le couloir f. Cette lanterne regoit un mou-
vement de rotation- qui entraine le ruban qui vient
s’y déposer, au moyen d'une corde passant sur une
poulie k.

4° FILATURE. — Banc & broches. — Les opérations
faites jusqu'ici sur des rubans de largeur et d'épaisseur
relativement grandes, n’ont:pour but que la dispo-
sition paralléle des fibres dans des rubans réguliers,
sans chercher & en faire un fil,

Nous arrivons maintenant aux machines qui pro-
duisent les fils, par les organes desquels passent des
longueurs incomparablement plus grandes que sur les
précédentes, qui forment par suite la part la plus im-
portante du matériel des filatures.

La premiére est le banc & broches, qui exécute ug
étirage a faible torsion et un renvidage sur bobines,
avec une vitesse modérée des organes renvideurs, afin
d’éviter Ia production de trop de duvet et les ruptures
fréquentes qui résulteraient des vibrations et des chan~
gements de vitesse.

La fig. 591 représente une vue prise en arriére de
cette machine ingénicuse, et la fig. 592 une section
de quelques parties importantes, peu visibles dans la
premiére figure. La fig. 60% est une perspective re-
présentant cette machine avec le dernier degré de
perfection qu’elle ait reu. Clest par le derrizre de a
machine que le coten est introduit entre les eylindres
étireurs. Les tobines, remplies de coton, sont placées

i1
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dans des rangs paralléles, ainsi que le représente la
fig. 592. Le ruban de chaque pot ou les rubans
réunis de deux pots contigus sont conduits en haut,
le long de la planche inclinée f, entre les triples pai-
res de cylindres étireurs, employés habituellement,
et dont la premiére paire est indiquée par aa. Dans la

591.

fig. 591, afin de simplifier le dessin, on a omis la plu-
part de ces rouleaux, ainsi que les parties qui leur sont
subordonnées. Lorsque les rubans ont subi le degré
d’extension nécessaire, entre les cylindres, ils se diri-
gent vers les broches i i,i, ou ils sont tordus convena-

COTON.

: blement avant de s’enrouler sur les bobines k, k, h. Les
rouleaux cannelés a, a, a sout faits de quatre piéces,
ainsi qu’il est repré-
sentédans lafig. 593.
Quant ala broche, qui
sert & répartir le co-
ton sur la bobine en
couches uniformes,
elle se compose, ainsi
qu'on peut le voir
dans la fig 894, de
deux atlettes ¢ ct s,
dont une creuse, et
qui se font équilibre.
L’axe des broches tra-
verse 'axe des bobi-
nes dans toute sa lon-
gueur, demaniéreque
Ton peut placer sur
chacun d’eux une
roue d’engrenage
pour les mouvoir sé-
. parément. Les axes
des broches tournent dans des crapaudines fixes de posi-
tion, tandis que les bobines sont montées sur un appareil,
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déerivant un mouvement rectiligne alternatif vertical,
qui permet & ¢es derniéres de présenter d'une fagon ré-
gulitre aux extrémités des ailettes
des surfaces nouvelles & couvrir, au
fur et & mesure que le coton s’en-
roule. On congoit facilement main-
tenant que si le nombre de tours des
broches, dans un temps donné, est
le méme que celui des bobines, les
vitesses angulaires étant égales, les
mémes points des broches restent
dans les mémes plans méridiens
avec les m8mes points des bobines,
et Penroulement est nul. Il est en-
core évident que si, les broches res-
tant fixes, les bobines tournent, il
y aura enroulement du coton sur les
bobines de toute la longueur par-
courue par un point quelconque de
leur circonférence. Quant au coton,
il n'est pas tordu, car il n’a fait que
sc présenter tangentiellement & la
surface cylindrique de la bobine,
perpendiculairement aux génératri-
ces. Supposons maintenant que les
bobines restant fixes, les broches
tournent. Il y a alors d’abord en-
roulement du coton sur les bobines,
de toute la longueur de ecirconfé-
rence & la bobine correspondant &
594 la longueur angulaire parcourue
oJt. par 'extrémité de Lailette; et en-
suite, torsion du ruban en fil, parce qu’en entrant
par I'axe, il a tourné sur lui-méme de la méme quan-
| tité que les broches. Si les broches et les bobines
tournent en méme temps et dans le méme temps, il est
facile de régler leurs vitesses de rotation, de telle sorte
que la quantité de coton enroulée dans un temps donné
soit constante pour une méme circonférence de la bo-
bine. Mais ce n’est plus sur une circonférence donnée
qu'il faut enrouler le coton, mais bien sur des circonfé -
vences dont le diamétre augmente & chaque couche dé-

i
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posée sur la bobine. Si donc il est une vitesse de rotation
convenable des broches et des bobines, peu considérable
pour ne pas produire trop de duvet, pour enrouler d'une
quantité constante sur une circonférence déterminée,-
il est aussi nécessaire qu’il y ait autant de vitesses de
rotations différentes, pour continuer ’enroulement,
que la bobine peut supporter de couches de coton.

Supposons que les rouleanx d’étirage fournissent, en
40 secondes, 1®,14 de ruban, et que cette longueur
regoive 30 torsions. Les broches doivent en consé-
quence exécuter 30 révolutionsen 10 secondes,
et les hobines doivent tourner avec une telle
célérité, quelles puissent dévider les 1™ 14 en
10 secondes. La vitesse effective des bobines,
dont la partie cylindrique a une circon(é-
rence de 0,444, sera ainsi de 30 410 — 40
tours en 10 secondes. Lorsque par suite
de Denroulement du coton sur les bobines,
celles- ci auront acquis un diametre double
de leur diameétre primitif, elles se couvri-
ront 4 chaque tour d’une longueur de coton
égale & 0,228, conséquemment 1=,14 en
8 tours. Leur vitesse sera donc riduite a
30 +4 5 == 35 tours en 10 secondes. En géné-
ral, le nombre de révolutions que les bobines
doivent faire de plus que les broches, diminue
4 mesure que leur diamétre s’agrandit par
Peffet de l'enroulement du coton. La vi-
tesse des bobines doit rester égale durant tout
le temps de la descente ou de la montée sur la
broche, et elle doit diminner au moment ot
Yon change la direction de I’'un ou I'autre de ces mou-
vements. .

Les mouvements des cylindres étireurs, des broches
et des bobines s’exécutent de la maniére suivante. L’ar-
bre ¢’, fig. 591 et 592, s’étend sur toute la longueur de la

~ machine. Il est monté sur une roue indépendante d’, et
mis en mouvement par une courroie de la poulie portant
sur I’arbre du milieu, courroie qui fait agir la poulie a’.
b’ est la poulie folle sur laquelle la bande vient se placer
quand le mouvement de la machine cesse. Kn dedans
de la poulie a, mais de 'autre <6té du chéssis, I'arbre ¢’
porte une roue dentée b2 de L0 dents, laquelle au moyen
de la roue 2 intermédiaire fait agir la roue d2 sur 'ar-
bre prolongé & partir du cylindre cannelé le plus en
arriere (fig. 891). Cette roue d® a habituellement
54 dents, mais elle peut &tre modifiée & volonté, selon
que le coton doit recevoir plus ou moins de tors. Sur le
méme arbre, outre d2, est fixé un pignon 2 de 32 dents,
qui agit sur une roue f2 de 72 dents. De I'autre c6té du
chassis, un pignon g2, quia ordinairement de 24 4 28
dents, régularise V'étirage; il travaille sur une roue h?
ayant 48 dents, et placée & l'extrémité du dernier
cylindre cannelé a. L’autre extrémité du méme rou-
leau porte un pignon 2, pourvu de 26 dents, lequel, par
le moyen de la grande roue k® intermdédiaire, met en
mouvement le pignon "2 de 22 dents monté sur le ey~
lindre du milicu.

Quoique provenant de I'arbre ¢’, le mouvement de
rotation des bobines est indépendant de celui des
broches, et il en differe, car il diminue sans cesse.
On parvient & ce résultat au moyen du tambour co-
nique mnbile, d'une poulie et d’un plateau de friction,
dont les fig. 595 et 596 peuvent donner facilement une
idée. Le plateau circulaire est monté sur Parbre des |
broches, et une poulie montée sur un arbre vertical
roule tangentiellement & ce tambour avec la faculté de |
monter et de descendre suivant la position du peigne.
11 en résulte que la vitesse de rotation de cette poulie
est d’autant plus grande que la distance de son point
de contact au centre est plus considérable. La poulie de |
friction sert ainsi & régler la vitesse des crémailléres au

moyen desguelles le chariot des bobines monte et des- |
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cend. Le tambour, mu aussi par le peigne, présente des
diamétres convenables & lu xotation des bobines comme

dans le banc & broches
amouvement différen-
tiel. Comme le temps
émployé a déposer una
couche de coton sur
les bobines augmente
avecle diametre de ces
derniéres, il faut que
la. vitesse d’¢lévation
du chariot diminue
proportionnellement &
ce temps. Dans la fi-
gure 597, 1a roue f3,
* au moyen de laquelle
se transmet le mouve-
ment rectiligne verti-
cal alternatif, ést in-
diquéeavec son pignon
d3 qui engréne alter-
nativement en dedans
et en dehors. Ainsi,
parle mouvement uni-
forme de d?® et de ses
dépendances, la roue
f3, avec son arbre
3, tourne alternativement de dvoite a gauche. La
fig. 598 représentc le pignon conigque a3 et ses
dépendances onstruits sur une plus grande échelle.
Les fig. 599 et 600 achéveront de faire compren-
dre comment le tambour conique effectue son mouve-
ment.

Quand on connait le diamétre des bobines vides, ot
combien de tours elles doivent faire dans un temps
donné pour dévider la tranche fournie par les cylindres
cannelés et par les broches, il est facile de trouver le
diameétre que le céne doit avoir pour produire ce nombre
de tours. Ce diamétre est celui de la plus grande péri-
phérie de la base. Dans la machine que nous venons de
déerire, chaque broche peut dévider en 12 heures de
0%,270 4 0%,370 de coton de la finesse de # 1/2, mesure
anglaise. Une personne peut surveiller deux métiers,
réuniv les fils cassés et remplacer les liobines pleines

598.
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par des vides. Le déchet du coton consiste dans les par- | tambour cylindrique est fait de deux pidces ketl et

ties provenant de la rupture des fils, et doit &tre reporté ;

a la machine a battre.
Le banc & broches en

fin ne différe pas absolu-

. J m
ment de la machine pré- i

montd sur 'arbre avec une roue dentée m. On com-
i prend facilement la disposition des trois parties qui

Y\ ,p I
cédente ou bane & bro- [z Akt
ches en gros. Celle-ci T AN
regoit les rubans sortant
du dernier laminoir; cel-
le-la sert pour les numé-
ros & partir de cinquante.
Le tors que Von doune

au coton dans les banes

4 broches est d’autant

moindre que la grosseur

du fil est plus considéra-

ble. Il en résulte que,
dans le banc # broches
en gros, la vitesse des
broches est infiniment moindre que dans le banc &
broches en fin. Clest pourquoi, atin de produire la
méme longueur de coton dans le.ndme temps, sur
le premier comme sur le second, on est obligé d’im-
primer aux bobines une vitesse plus grande que celle
des broches. Quant au tors que Von donne au coton, il
est en moyenne de 1 tour par centimétre pour le banc &

oches en gros; de 4,5 pour le bauc 4 broches intermé-
~iaire, et de 2 tours pour celui en fin. Du reste, le
vanc i broches en fin n’existe que depuis quelques au-
nées; et jusqu'a cette époque, on nemployait que le
métier en gros de 164 broches environ. Ce métier rece-
vait le coton du banc & broches en gros ou du banc
a broches intermédiaire; et il avait sur le métier en
fin plusieurs avantages : d'abord il cofitait moins cher,
et ensnite il produisait davantage. Il est vrai de dire :
aussi quil exigeait plus de main-d’eenvre ct donnait ;
un coton moins régulier.

composent ce tambour
en jetant les yeux sur
les fig. 602 et 603, on
elles sont veprésentées
séparément. Une partie
du tambour estfixéeavee
sa poulie ! & I'arbre g;
mais Vautre partie avee
sa poulie k et la roue
dentée m glisse librement en tournaut
sur I'arbre g; et lorsque ces deux parties
sont amendes en contact et retenues par
un collet fixe n, ainsi qu’on le voit dans
la fig. 601, elles forment deux poulies
distinctes destinées, l'une 4 mettre en
mouvement les broches, 'autre & faire
agir les bobines. L’arbre principal g
étant mis en mouvement, comme il a
¢té dit plus haut, le systeme de roues h, qui
en dépend, fait touwrner Uurbre 7, lequel est
muni 4 son extrémité d’un pignon qu’on ne
voit pas dans la figure, et qui met en mou-
vement toute la série des cylindres étireurs

-

!

604.

La fig. 604 représente un banc & broches & mouve- |
ment différentiel, de 'invention de M. H. Houldsworth
st tel qu'on le construit en Angleterre. @, a, @ sont les
cylindres étireurs. L’arbre principal g, au moyen d’un
systéme de roues h, communique le mouvement & ces
cylindres. Sur l'arbre g est monté un tambour-poulie
cylindrique sur lequel passe une courroie pour faire mou-
voir les broches f et d, ainsi que les bobines e, e. Ce |

1

i q'_nﬁ 2 aaa. Sur l'arbre ¢ est une_poplie mobile r,
1= H ]ju portant une courroie s, qui vient s’enrouler
B en bas sur la poulie de tension ¢, tenue tendue
E ‘par un poids. Cette courroie s, dans son mou-
H vement de rotation, se trouve en contact avec
E i le tambour conique u, et I'entraine dans sa
=R rotation; tandis que la poulie r, par un mé-
T canisme qui n’est pas indiqué daus la figure,
I glisse le long de I'arbre i. Ce mouvement de

u i la poulie r a pour but de faire passer progres-

L sivement la-courroie s du plus petit diamétre

j% du tambour au plus grand, afin que la vitesse

“DLJ]S de rotation diminue graducllement & mesure

que les bobines s’emplissent par le dévidage
des fils.

Théorié du banc & broches. — Insistons un
peu sur- les intéressantes questions que pré-
sente le banc & broches au point de vue théo-
rique. Le développement que la bobine doit
présenter dans I'unité de temps étant déter-
miné, le nombre des tours & lui imprimer
doit toujours &tre en raison inverse de son

diamétre. Ce diametre augmentant successivement de
I'épaisseur des couches de fil renvidées, c'est-a-dire du
double de 1'épaisseur du fil par chaque tour, il faut
que la vitesse de la bobine diminue dans le rapport
des rayons aprés et avant I'enroulement.

Pour que ces tours se déposent les uns a la suite
des autres, il faut encore donner & I'axe de la bobine
un mouvement vertical de va-et-vient, et puis que ls
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vitesse de la bobinc varig, la vitesse de ce mouvement
rectiligne alternatif devra varier également en raison
de I'épaisseur de il enroulé.

Ces deux conditions, auxquelles il parait si difficile
de satisfaire d’'une manitre absolue, sont admirable-
ment .remplies & 1'aide de deux organes déja déerits,
dans le banc & broches A mouvement différentiel, savoir:

4° Le cdne monté sur I'axe qui communique le
mouvement rectiligne alternatif aux bobines et mené
par une courroie qui passe sur une poulie montée sur
I'arbre moteur. Cette poulie et la courroie qui passe
sur le cone glissent sur cet axe poussées par un en-
cliquetage qui avance d'une dent a chaque alternative
du mouvement de haut en bas et de bas en haut de la
liobine, c’est-i-dire par chaque tour d’enroulement.
La vitesse du mouvement alternatif diminue ainsi
avec 1'épaisseur du fil enroulé; il est communiqué par
le mouvement d’ascension et de descente d’une cré-
maillére engrenant avec une roue dentée.

2° Le mouvement, variable en raison des épaisseurs
de fil, de l'arbre qul porte le céne dont nous venons
de parler, vient s’ajouter i celui du moteur commu-
niqué aux broches, pour former celui des bobines
4 laide d'un systéme & mouvement différentiel de la
nature de celui représenté fig. 8. (Voy. DIFFERENTIELL. )

11 vest facile de voir que l'emploi de ces organes

COTON.

Les rapports des vitesses des étirages et de la bo-
bine pour différents diamétres, abstraction faite du

| mouvement de I'ailette, doivent 8tre égaux & :

v v \'
zd = (d - m) w(d-} 2m)’
Y v

n{d4f3m) " w(df(z—1)m)’

Mais pour avoir la vitesse réelle de la bobine, il
faut ajouter ou retrancher ces différentes valeurs de la
vitesse constante de l'ailette, suivant que le renvidage
se fait dans un sens ou dans ’autre.

Appelant u, ', 4" .... u* les vitesses réelles de la
bobine 4 ses différents diametres, on devra avoir :

LYo LV

= —— =T —

v=rv=Tw ! % (d4-m)

u ==p -_L‘-—v— vees UE = vi——Y—;
w (d—4 2 m) 7 (d - (z—1)m)

d’ot1 on voit que chacune de ces valeurs se compose
de la constante v plus la longueur de méche fournie
dans I'unité de temps divisé par la circonférence de la
bobine; et que cos vitesses forment entre elles une série
croissante ou décroissante, suivant que la bohine

= Z “PONAROUX .

Tig.
fournit une solution mathématique du probléme com-
plexe qu'il ’agissait de résoudre. Entrons dans quel-
ques détails.

Soit V la vitesse & la circonférence des cylin-
dres d’étirage, ou la longueur de meéche fournie dans
Punité de temps, v la vitesse de rotation de Dailette
dans le méme temps, ou le nombre de tours de tors
donné & la longueur de méche V, d le diamétre de
la bobine & la.premitre couche, 4/2 m le diamdtre
de la méche.

Les diamétres successifs de la bobine seront :

Are couche d.

Qe — d-+m
3e — d+2m.
b4 = d43m
v = As(E—lym
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marche plus vite ou plus lentement que Vailette; elle
est décroissante dans le premier cas, et croissante dans
le second.

Connaissant les vitesses de rotation de la bobine,
il reste & déterminer les vitesses d’ascension.

Soient b, b, b7, b"... b3 ,les différentes vitesses ver-
ticales de la bobine correspondant aux mémes diamé-
tres que les vitesses u, w’, u”..., etc.

On sait que pour la longueur de la meéche = d four-
nie par les eylindres étireurs, la vitesse verticale doit
étre 1/2m pour le diametre d, par conséquent on aura
la proportion nd: 12m =V : b, d'oi

b= 111-1-,
2nd

On aura de méme
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= Vin
T (AT
. Vin
25 (A4 (s —1)m)’

.Ymo .
Mais 21_1 étant une quantité constante dans toutes

v Vo
T 2md4m)

v
b
2w {d4-3m)

a4

W — L

ces valeurs, on a :
o1 1 1
Tddmadom’ d(e— 1)’

c’est-a-dire que les vitesses d’ascension de la bobine
doivent &tre en raison inverse des diameétres de cette
méme bobine.

11 résulte de ce qui précéde que si I'on fait mon-
voir une roue différentielle & I'aide d’une courroie
glissant sur un céne, le probléme sera résolu.

PN SV S

...m ®m n
Eneffet,soient -, gy pm» ete., les rapports de
vitesse des cylindres cannelés-a celle des sections du
cdne, D, D’, D"..., étant les diamétres successifs des
sections du c6ne sur lequel marche la courroie, les
vitesses réelles successives de la bobine seront :

202V

v
u::vi—b—— H_'_Qn

A ete.

I _ D,)

Or, nous avons vu qu'on devait avoir :
v

-/———,lt//_
ﬁgd—f—m)

1'ot1 il suit que les diamétres successifs du ¢éne doi-
vent encore &tre proportionnels & ceux de la bobine.

La différence entre les diameétres de la bobine étant
constante, celle entre les diamétres du cone le sera

-~

y—=vrt—, ' =v-
=d’ -+

également, et par suite le peiune qui régle les moun- !

vements de la courroie devra &tre partagé en autant
de parties égales que la bobine pourra contenir de
couches de coton. i

Quant & la vitesse verticale de la bobine, elle est
produite directement par le cone; elle est par suite
proportionnelle & la vitesse de ce dernier, qui est en
raison inverse de ses diameétres, par conséquent en
raison inverse des diametres de la hobine, comme cela
doit avoir licu.

Ce systéme ingénieux, et qui fait grand honneur &
la science des constructeurs, n'est pas absolument né-
cessaire, et on 2 méme essayé, sans succés toutefois, des
broches qui n’exigent pas de moeuvement différentiel
pour enroulement du fil. (Voy. Complément, BROCHE.)

Rota-Frotteurs. — En Normandie les deux premiers
bancs & broches, en gros et en moyen, sont remplacés
par des Rotu-Frotteurs, Cette machine, moins cofiteuse
que le banc & broches, peu applicable pour les numéros
fins, rend de grands services pour les numéros ordi-
naires, soit en chaines mécaniques n° 26 4 28 et an-
dessus et les trames 30 & 34 que lon file le plus dans
les départements de l'ouest !

Cette machine se compose d’un étirage, d'un rou-
leau recouvert de cuir, fuce rugueuse en dehors, dia-
métre 25 centimétres, animé d'un mouvement lent,
rotatoire sur son axe et de va-et-vient, dans le sens
de sa longueur; d'un tablier en cuir, également face
rugueuse en dehors, tendu sur deux rouleaux en cuivre
qu'il recouvre, tournant, comme le rouleau qu'il sup-

1. Le numérotage ou titrage du coton a été établi dans le
systéme métrique ainsi qu’il suit :

Le n® 1 représente une longueur de {,000™ pesant 500 gr.
— 2 - 2,000 — 500
— % — 3,000 — 500
w49 - 10,000 = 500

ot ainsi de suite.

=
w(d--2m) "
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¥ porte, sur ses deux axes, et agimé d’un mouvement
de va-et-vient dans le sensde la lengueur. La méche du
comprimeur, aprés avoir été laminée dans l'étirage,
est soumise a la pression du rouleau sur le tablier,s'y
trouve roulée et foulée, et en ressort en méche ronde
et consistante.

Le frotteur en moyen regoit quatre de ces méches
pour n’en faire qu’une en devant, et ces méches, qui
doivent leur régularité & ce doublage, sont placées
ensuite derriére le hane & broches en fin, d'ou elles
sortent en n° 3, sur des bobines que I'on place der-
riere les métiers & filer.

8o METIER EN FIN. La fig. 6035 est une coupe
verticale du métier continu, qui fut I'invention pri-

Fig. 603.

mitive de la filature de la chaine par procédé méca-
nique, appelé throstle en anglais, dont nous avons déja
parlé au cemmencement de cet article. Cette machine
est double, et posséde de chaque c6té de son chariot
un rang de broches avec toutes leurs dépendances. Les
bobines remplies de coton sont dressées en a a, sur deux
rangs; b, ¢, d, sont les trois paires ordinaires de cylin-
dres étireurs. Le mouvement de toute la machine pro-
vient de I'arbre d’un tambour horizontal qui fait tour-
ner les broches, au moyen des courroics sans fin zz.
Chaque broche est munie & son extrémité inférieure
d’un barillet w, qui fait tourner une courroie particu-
liere qui -agit aussi sur le tamhour g. Les vitesses de
rotation des trois cylindres étireurs sont daus la propor-
tion suivante : 4 : 4 4/2: 8; et comme les diamétres
sont les mémes, c’est-a-dire de 25 mill., Pallongement
du fil pendant le filage sera de 20 cent. Si, par exem-
ple, le tonr était de & 1/2, le fil atteindrait le n° 36.
La tension du fil, d’ailleurs, peut &tre modifiée en
changeant les roues des cylindres étircurs. Supposons,
en effet, que laroue & 18 dents des cylindres de derritre
soit remplacée par une roue a 16 dents, I'allongement
du fil ne s'élevera plus dans ce cas qu'a 7 1/2 fois, et
le numéro du fil sera de 32 = 7 1)2 X 4 4/2 Une
jeune fille et une aide qui rattache les fils suffisent
pour le service de 240 broches dans deux doubles
throstles. Quant 3 la quantité de fil terminé dans une
semaine de 69 heures, elle est d’environ 24 écheveaux
pour chaque broche de torsion de 30, et ce fil est
d’une qualité de filé trés-propre aux chaines de futaine
et autres étoffes fortes, aussi bien qu’s la manufacture
de bas et au fil 4 coudre. Le continu ne peut servir
pour des fils trés-fins, le fil deviendrait duveteux, se
romprait souvent par suite de la grande vitesse qu'il
faudrait donner & la broche qui ne peut tordre que
pendant un temps égal 4 celui de I'étirage.

16
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e métier continu qui sert pour la chaine, pour les
gros numéros, ne pouvant parce qu'il n'opére I'étirage
que sur une petite longueur, servir pour la filature des
fils fins, les produire lisses et réguliers; malgré les
avantages de sa simplicité et de la continuité de son
action, on a d{ recourir 4 un systeme différent. Il faut
alors employer des métiers olt le tirage et la torsion
se produisent sur de grandes longueurs de fil. Ils sont,
‘ecomme nous allons voir, plus compliqués que le con-
tinu, et Alcan professait que la voie de I'avenir était
celle de l'amélioration de ce métier.

Il en reconnaissait bien tous les défauts auxquels il
ne semble guere possible de remédier sans lui faire
perdre la simplicité qui fait son mérite. On peut lire &
T'article BrocHE du Complément, la comparaison qwil
fait des deux genres de métiers, & propos d'une broche
qui n’a pas réussi, mais c’est bien probablement dans

I'amélioration de la broche (et plusieurs essais sem-
blent I'indiquer) que se trouvera le moyen d’étendre
le domaine du continu.

6° METIER A FILER manuel (Mull-Jenny) e métier
automate (Self-Acting). Pour les fils fins, ainsi qu’il a
¢été dit, il faut faire usage de mdétiers opérant I'étirage
et la torsion dans des conditions particulieres, sur de
grandes longueurs de fil, condition nécessaire -pour
obtenir des produits réguliers.

Le métier a filer, qu’il soit manuel ou automatique,
a pour but de transformer en fil, les rubans de coton
faits aux bancs 4 broches, en leur donnant leur
dernier dtirage et la torsion voulue.

La tig. 606 reprdsente les organes essentiels du mé-
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tirage opéré par les cylindres. Le ritelier se compose,
généralement, de plusieurs rangs de bobines établies
sur plusieurs traverses, dans des dispositions qui sont
assez varides. Devant chaque rangée de bobines se
trouve une baguette destinée & soutenir la méche dans
son déroulement.

Soit, d’autre part,une broche g, conique & sa partie
supérieure, terminée en pivot 4 sa partie inférieure,
tournant avec une extréme facilité sur une crapau-
dine et dans un collet, et munie entre sa crapaudine
et son collet, d’'une noiz ou petite poulie & gorge. On
dispose ordinairement 400 broches pour le métier
manuel ou 1,200 pour le métier automatique suivant
une ligne paralléle aux cylindres.

Les crapaudines et les collets sont portés par des
plates-bandes métalliques ajustées sur des traverses en
bois. Soit encore un tambour paralléle & la ligne des
broches et sur lequel, pour chaque broche, est passée
une ficelle qui commande la noix de cette derniere
comme une courroie.

Le systéme des broches et du tambour est monté
sur un chariot dont la charpente principale se com-
pose des longerons &, ¢, et qui est porté sur rails et pa-
tins tels que j, par des roues %, [, dont les axes peuvent
tourner dans un support mn, sur lequel reposent et
sont fixés ces longerons.

Le méme systtme de roues et patins se répete de
distance en distance tout le long du ‘chariot. Les
patins sont horizontaux et dirigés dans un sens per-
pendiculaire & celui des cylindres ; ils permettent au
chariot de sécarter et de se rapprocher du porte-

—

tier & filer, les cylindres étireurs sont vus en coupe
en a,b, c¢;le bati qui les supporte est reprcsenté en p
et s'appelle porte-cylindres.

Derriére ce porte-cylindres se trouve disposé un
ritelier porteur des bobines formées par les rubans
venus du banc & broches. On voit une de ces bobines
en d; elle est enfilée sur une tige en bois munie d'un
rebord & sa partie inférieure. Le tube de la bobine
repose sur ce rebord. Cette tige est termiince par deux
pointes & ses extrémités : la pointe inféricure pivote
sur une crapaudine fixée dans une traverse e, et la
pointe supérieure est passée dans le trou d'une petite
douille fixée & une autre traverse parallele f, douille
qui sert & maintenir la bobine dans la position verti-
cale. Ainsi montée, la bobine est folle et le déroule-
ment est commandé par le simple tirage du ruban,

. 606.

\

cylindres, en lui restant parallele.

Les sommets des broches sont situds au-dessous du
niveau de d¢bit des cylindres étireurs a.

Considérons actuellement le chariot & une distance
quelconque, mais fixe, du porte-cylindres : attachons
sans tension Uextrémité du fil & la broche, un peu au-
dessus du collet, en o, puis’ imprimons-lui-par les
tambours un rapide mouvement de rotation. Suppo-
sons un instant que les cylindres ne tournent pas.
Cette situation est représentde fig. 607. Par suite du
mouvement rotatoire et de langle que le fil forme
avec I'axe de Ia broche, le fil va d'abord s’enrouler le
long de cette derniére jusqu’d son sommet 7. Si, avant
ce moment, le fil arrivait & étre perpendiculaire & la
génératrice de la broche, il est ¢vident que celle-ci en-
roulerait le fil et qu'apres I'avoir tendu outre mesure,
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elle le romprait. Mais si, lorsque le fil arrive au som-
met, Pangle « qu’il fait avec I'axe de la broche est

Fig. 607.

encore obtus, il arrive qu’a chaque tour de broche le fil
passe par-dessus le sommet et retombe dans Ia position
quil avait avant ce tour. Si la rotation de la broche
est rapide, le fil n'a pas méme le temps de tomber, il
pirouette sur le sommet et, par suite, se tord sans trop
de secousses, dans sa partie continue entre le sommet
de la broche et les cylindres.

Pour étirer et tordre simultanément, on voit qu’il
suffit que, simultanément, les cylindres tournent, le
chariot s’écarte et les broches tournent. L’ensemble
de ces trois opérations sappelle sortie du chariot,
L'angle o diminue constamment dans ce mouvement
de sortie, et, comme le il forme en réalité une courbe
(une chainette), I'angle de son dernier ¢élément vers
la broche arrive &t un certain moment & étre droit et
méme aigu; dés lors il sopére un enroulement qui
rompt le fil : il y a donc une limite & Vécartement du
chariot.

A Tinstant ot le chariot arrive 4 la limite de sortie
fixée par l'expérience, il s'arréte, les cylindres cessent
de tourner, mais les broches continuent leur rotation

afin de compléter et de répartir la torsion; c’est la_

torsion supplémentaire.

Quand on file des numéros élevés,, on donne & cette
torsion supplémentaire une vitesse double, et on
maintient dans le chariot, pendant cette torsion, un
mouvement de sortie plus lent. Il en résulte simulta-
nément un petit étirage par le chariot, qui s’appelle
étirage supplémentaire.

Soient maintenant (fig. 606) montés sur le chariot
avec des supports spéciaux, des arbres s, w, paralleles
4 la ligne des sommets des broches et munis chacun
d’'une série de rabat-fils ou pitces recourbdes v, x. Les
extrémités des rabat-fils de I'arbre «, sont traversées
par un fil métallique appelé guide-fil, qu'elles soutien-
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bre et les piéces qui lui sont solidaires, est nommé
baguette, et son guide-fil est disposé an-dessus des fils
en fabrication. L'ensemble constitué par l'arbre v et
les pieces qui lui sont solidaires se nomme contre-ba-
guette, et son guide-fil est disposé au-dessous des fils
en fabrication. .

Nous avons laissé le chariot & lextrémité de sa
course et & la fin de la torsion supplémentaire. Au
moment ot cette dernidre opération est terminde, on
imprime aux broches un mouvement en sens inverse
de manitre & dérouler le fil qui, pendant la torsion,
'était emroulé suv la broche. En méme temps les
guide-fils, qui pendant les opérations précédentes ne
touchaient pas les fils, se meuvent : 1'un, celui de la
baguette, s'abaisse pour guider le fil pendant le dé-
roulement jusqu’a un certain point, ¢’est 'abaissement
de la baguette ; I'autre, celui de la contre-baguette,
s'éleve pour le tendre et I'empécher de vriller, ce qui
résulterait de la détension du fil opérée par ledit dé-
roulement ; cette tension $’opére au moyen du contre-
poids, tendant & faire tourner la contre-baguette.
On nomme dépointage l'ensemble de ces opérations.

Apres le dépointage se fait le renvidage. )

Le chariot se meut vers le porte-cylindres, les bra-
ches tournent de nouveau dans le sens de la torsion,
mais lentement et dans le but d’enrouler et de ren-
vider le fil tordu ou fil-fwit; en méme temps la ba-
guette se meut de maniére & guider I'enroulement du
fil sur la broche et la contre-baguette continue & le
tendre. :

Lorsque le chariot arrive au porte-cylindres,s’opére
T'empointage. La contre-baguette s'abaisse et cesse de
tendre, la baguette se reléve et revient 4 sa position
primitive au-dessus du niveau des broches et de la
ligne droite qui va de leur sommet au point de débit
des cylindres, les fils se réenrounlent sur les broches
Jjusqu’a leurs sommets, comme nous Pavons expliqué
plus haut, les broches reprennent lenur mouvement de
torsion, les cylindres leur mouvement d'étiraze, et le
chariot son mouvement de sortie. Cette opération d’em-
pointage se fait trés rapidement.

Les opérations que nous venons de décrire se répe-
tent périodiquement.

Nous appelons

Premiére période, la sortie du chariot ;

Deuxiéme période, la torsion et 1'étirage supplémen-
taires ; .

Troisiéme période, le dépointage ;

Quatrieme période, le renvidage ou la rentrée du
chariot.

L’empointage n’est pas & compter comme une pé-
riode, mais comme le passage de la quatrieme i la
premigre période.

On nomme aiguillée, 'ensemble des quatre périodes.

Nous appelons évolution, le passage d'une période i
la suivante ; aprés la premiere période vient la pre-
miere évolution, aprés la seconde période la seconde
évolution, et ainsi de suite.

A chaque aiguillée le renvidage dispose sur la
broche une coucke de fil, la série de ces couches forme
Ia hob.'ne ou la canette. Les bobines, une fois achevées, °
sont enlevées des broches, et I'on
en recommence de nouvelles. On
appelle levées, I'ensemble des opé-
rations ou aiguillées qui se font

EEGH

By

pour achever une série de bobines

¢ D

~

Fig. 608.

nent parallelement & cet arbre. Il en est de méme des
rabat-fils de l'arbre s. L’ensemble constitué par l'ar-

et on appelle faire lo levée, 'en-
levement des bobines. .
La fig. 608 représente la coupe
d’une canette. On y remarque un
~1etit tube C D, ordinairement en
papier, qu’on enfile sur la broche avant de commencer
lalevée et quisert d'assise #1a bobine. Les lignes E E’,
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FF .., représentent les coupes des surfaces supé-
rieures des couches successives de fil. On remarque
que 1'épaisseur de la premitre couche croit du sommet
i la base, que cette croissance diminue d'une couche
& l'autre, qu'elle devient nulle au point olt.commence
4 se former la partie cylindrique IJ.

On remarque aussi que, par sa constitution méme,
par suite de l'allongement des hélices que forme le fil
en s'enroulant, la canette peut étre ddvidée par le
simple tirage de son fil & son extrémité et dans la di-
rection de son axe: condition absolue du prompt et
facile dévidage des duites dans la navette du métier &
tisser. La forme conique des couches permet d'ailleurs
i la bobine de joindre & ce facile dévidage une certaine
consistance qui lui est trés nécessaire.

Chaque couche est constituée par une espeéce d'hé-
lice de fil descendante et une autre montante ou ascen-
dante, ce qui fait que chaque couche est constituée par
deux couches partielles.

Il existe de trés nombreux systémes de mdécanismes
pour donner aux différents organes opérateurs que
nous venons de décrire, leur mouvement nécessaire.
Pendant bien des anndes on ne savait donner ce mou-
vement d'une maniére automatique que pendant les
deux premitres périodes. Ces métiers partiellement au-
tomatiques, dont le nombre de broches ne dcpasse pas
400, s'appellent mull-jenny. Le mouvement du chariot
produit 'étirage et 'ouvrier fileur donne en méme

-temps la torsion & 'aide d’'une manivelle actionnant
le tambour sur lequel passent les cordes qui font
tourner les broches.

METIER SELF-ACTING. Les métiers, dits sel/
acting, dont toutes les périodes se font d’'une maniere
automatique, sont employés aujourd’hui dans tous les
pays, mais c’est 4 IAngleterre, dit avec raison
E. Stamm, auquel nous empruntons ces descriptions,
_que revient I'honneur de les avoir réalisés et appliqués.

.2,
4%
4
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broches, porteur des appareils qui commandent direc-

tement les broches ; D une poulie &4 gorge fixe sur cet

arbre ; E un tambour fou appelé barillet; F un second

tambour fou appelé virgule ; G une poulie’folle & gorge ;

H T'arbre de la baguette ; I un ressort qui-sollicite le .
relévement de la baguette. :

Soient K une poulie folle placée & la partie anté-
rieure de la tétiére ; L deux poulies folles placées & la
partie postérieure ; M une grande poulie & gorge fixdée
sur I'arbre horizontal N et appelée volant ; O une roue
d’angle fixée sur Parbre N ; P une roue d’angle com-
mandée par la roue O et folle sur l'arbre longitu-
dinal Q, qui commande le premier rang des cylindres,
et celui-ci les deux auntres par des engrenages non
représentés sur la figure ; R une roue solidaive de la
roue P; S, T deux roues intermddiaires commandées
par la roue R ; U une roue commanddée par laroue T,
et fixée sur un arbre V parallele au porte-cylindres ;
X une poulie fixée & 'arbre V; Y une poulie fixée aun
arbre Z parallele 4 V.

Une corde A’ passant sur les poulies X et Y et
s’attachant au chariot mobile par ses deux extrémrités
au moyen des deux tendeurs B’ et C’, constitue un
systtme qui, comme au mull-jenny, s'appelle main-
douce, parce qu’il remplace la main du fileur qui, dans
ces mdtiers, fait mouvoir le chariot.

Une corde sans fin passant sur les poulies M, L,
G, D, K, L, M relie la poulie D, et par suite I'arbre C,
4 la poulie M et & I'arbre N.

Soient maintenant D’ un pignon fixé sur arbre Z;
E’ un secteur dent¢ commandé par D’ et tournant au-
tour de 'axe F’; O’ un levier fixé au secteur, suivant
un de ses rayons, portant un arbre fileté H' qui con-
duit un écrou T, portant un crochet J’, qui s'¢loigne
ou se rapproche du centre de rotation F’, quand on
fait tourner la manivelle K ; I chaine attachée au
crochet J’ et allant s'enrouler auntour du barillet I

R
T
Fig. 609.

.~
La fig. 609 représente la coupe générale du chariot | auquel elle s'attache aprés un bouton par sa deuxitme
pu Self-Acting en son milieu. Soient C Farbre des | extrémité. On voit en M’ deux especes de fusées, dont
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les gorges ont la forme d'une volute faisant quatre
tours et présentant des rayons croissants puis dé-
croissants. A chacune de ces fusées, qui. s'appellent
seroles ou escargots, s'attache, au point du plus petit
rayon, une corde. — Les deux cordes et les gorges
sont disposées de telle facon que 'arbre N’ des scroles
tournant, I'une des cordes s’enroule et I'autre se dé-
roule, et que les vitesses d’enroulement et de dérou-
lement sont toujours égales quoique variables. L'une
des cordes O’ va s’attacher directement au chariot en
un point P’, aprés un tendeur. L'autre, Q’, va d’abord
passer sur une poulie folle R’, puis vient s'attacher
devant le chariot en un point 5. Le chariot se trou-
vant au bout de sa course, et par suite 'une des cordes
de scroles se trouvant entierement déroulée et I'autre
enti¢rement enroulée, si I'arbre des scroles est mis en
mouvement de rotation uniforme de maniére & attirer
le chariot, celui-cirevient vers le porte-cylindres avec
une vitesse croissante jusqu’'au milieu de sa course,
et décroissante depuis ce milien jusqu'au porte-cy-
lindres.

T’ est un levier disposé sous le chariot, s'articulant
4 un tourillon fixé au chariot en U’ muni en avant
d'un galet V’, et, en dessous, d'un galet X', lequel,
pendant les mouvements du chariot, roule sur une
courbe Y’ et le fait osciller.

7. levier reconrbé, appelé pousse-baguette, fixé sur la
baguette et s'articulant & son extrémité & un levier a
peu prés vertical A2 dont la partie inférieure porte
une encoche B2 L'extrémité inférieure C2 de ce levier
se prolonge & ¢0té de la régle Y'. Ce levier A2 est sol-
licité par un ressort dans le sens de la fleche E2, et,
dans la position oit il est dans la figure, il s'appuie
contre le galet V’. On l'appelle levier de liaison.

D2 est un nez fixé par terre et disposé de manitre a
8tre rencontré par l'extrémité C2 du levier de liaison
avant l'arrivée du chariot au porte-cylindres.

Y2 est une chainette dont une extrémité sattache
sur lesbaguettes, et dont Uautre extrémité s'attache en
un point de la virgule ¥.

Fonctionnement du métier. Ayant déerit les divers
organes, nous allons pouvoir expliquer comment leurs
mouvements se succédent pour obtenir les eflets
voulus, le caractére essentiel de ce métier ¢tant de
produire des effets divers au moyen d’embrayages et
de débrayages successifs, le mouvement ou le repos
des organes dont la réunion a pour but de satisfaire
aux conditions de la filature.

Pendant la premitre période, I'arbre N est com-
mandé par une poulie motrice montée sur lui; le vo-
lant M transmet le mouvement par sa corde & la
poulie D, et par suite & Paxe C et aux broches; la
roue P est, par un embrayage non figuré, rendue soli-
daire de l'arbre Q, et, par suite, les cylindres sont
commandés. La roue T est engrenée par la roue U, et,
par suite, le tambour X tourne, sollicite la corde A,
et fait sortir le chariot. En méme temps l'arbre Z, qui
tourne, commande la levée du secteur, qui, au dc¢but
de la premitre période, se trouve avoir son levier
abaissé ; le barillet F est fixe, et, par un systéme &
friction, tend 4 enrouler la chaine L’;il n’en enroule
évidemment que la quantité différentielle entre le
mouvement du chariot et celui du point d’attache J.

La baguette se trouve entitrement relevde, c¢’est-a-
dire qu’elle a obéi & ses ressorts I, et qu'elle est arrétée
en ce moment contre un butoir qui limite son éléva-
tion.

La virgule est folle en ce moment, ainsi que Jes
seroles qui ne tournent que par laction du chariot
sur leurs cordes.

Le levier de liaison est appuyé contre le galet V’ et
"le levier de regle. T? oscille sans effet.

A la fin de cette premitre période, c’est-a-dire
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lorsque le chariot arrive au bout de sa course, un
systéeme d’embrayage débraye la main-douce en sépa-
rant les roues T et U, en les dégrenant, et en méme
temps rend la poulie P folle sur I'arbre Q. Dés lors
les eylindres et la main-douce sont arrétés, la torsion
seule continue, la premiére évolution est faite et la
deuxiéme période s'effectue.

Quand une fois les broches ont fait le nombre de
tours voulu pour la torsion du fil,un compteur L2
monté sur Parbre N, met une seconde fois en jeu un
débrayage, qui fait que la torsion s’arréte et qui donne
lien & la rotation en sens contraire de l'arbre N, et,
par suite, de la poulie M, de I'arbre D, de I'arbre C et
des broches : le fil enroulé sur Ies broches pendant la
torsion du fil se déroule et vient prendre la torsion
moyenne de Paiguillée ; c’est la seconde évolution.

La virgunie est un organe disposé de fagon & étre so-
lidaire de l'arbre C, tant que celui-ci tourne en sens
contraire & celui de la torsion. Il rcésulte de ce mou-
vement de détour que la virgule enrounle la chainette
F2 abaisse la baguette et effectue ainsile dépointage
4 la troisitme période. Par 1'abaissement de la ba-
guette, le levier de liaison s'éleve, et lorsque son en-
coche B2 arrive au-dessus du galet V’, il passe sur
celui-ci, en vertu de la force qui le sollicite dans la
direction E2, En méme temps, et par 'action du pas-
sage de l'encoche B2 un embrayage se produit, d'oit
résulte le mouvement des scroles et le débrayage de
Tarbre N. C’est la troisiéme cvolution.

Le barillet est disposé de maniére & devenir soli-
daire de I'arbre C toutes les fois et tant que le chariot
se meut vers les porte-cylindres. Dés lors, le chariot
étant, dans la quatriéme période, tiré par les scroles,
— et le point d’attache de la chaine L’ en J’, se mou-
vant dans le méme sens mais moins vite, — il y a dé-
roulement de cette derniére chaine, rotation du ba-
rillet, rotation de l'arbre C des broches. Celui-ci,
tournant denouvean dans le méme sens que celui dela
torsion, est alors abandonné par la virgule, qui devient
folle. Lorsque le chariot s’approche du porte-cylindres,
le tourillon H2 du nez G2 du secteur vient presser de
haut en bas la chaine qui va au barillet, et provoque
par li une accélération de vitesse rotatoire dans le
barillet.

Les oscillations du levier de regle, lesquelles sont
commandées par la rigle, se transmettent an levier de
liaison, et, par suite, a la baguette. De la loi de rota-
tion du barillet et de laloi d’oscillation de la baguette
résulte la formation d'une couche de fil sur la broche.
A chaque aiguillée, la régle et le point d’attache J’ se
‘déplacent suivant une certaine loi. Le mécanisme qui
fait mouvoir I’ est assez complexe, mais peut étre
compris, en le supposant analogue & 'étoile du tour
de Maudslay, produisant une progression d'ure frac-
tion de pas par chaque oscillation du secteur. Le dé-
placement de la régle se fait dans le sens vertical, de
manidre 4 varier les altitudes des couches de la bo~
bine ; les aiguilles successives donnant lieu 4 la for-
mation de couches successives et concentriques dont
Pensemble constitue une canette.

La régularité de la canette, sa solidité pour qu’elle
puisse passer immédiatement dans la navette du md-
tier & tisser, est une des parties les plus délicates de
la construction, & cause de la difficulté qui résulte de
la variation de diameétre de la canette et de la com-
plexité des organes dont les mouvements influent sur
sa formation ; aussi a-t-on réservé l'action de la main
de Youvrier qui peut agir sur la manivelle pour agir
sur le mouvement de J'.

La quatrieme période se détermine quand le chariot
arrive au porte-cylindres. L’extrémité C2 du levier de
liaison venant buter contre la pitce D2 est repoussée,
et des lors le levier de liaison étant rejeté en arriére,
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de facon que I'encoche B2 se retire de dessus le galet
V’, alors. les ressorts I agissent et opérent la relevée
de la baguette. En méme temps, un mécanisme distri-
buteur, mis en jeu par larrivée du chariot prés du
porte-cylindres, donne lieu au débrayage des scroles,
A 1a remise en train de Varbre N, & Vembrayage de la
main-douce et de 'arbre Q qui commande les cylin-
dres. Clest la guatriéme évolution. — Le, chariot, en
partant, libére de nouveau le barillet, et la premiére
période recommence.

Pour que le chariot soit arrété avec douceur & lafin
de la quatriéme période, on dispose, derricre le porte-
cylindres, des supports munis de tampons plus ou
moins élastiques contre lesquels bute doucement le
chariot et quon appelle sentinel'es. Pour arréter le
chariot 4 lafin de la premiére période, il y a également
des supports butoirs; il y a également des encoche-
ments dont le but est de rendre le chariot parfaite-
ment immobile pendant les deuxiéme et troisitme
périodes.

Les dispositions générales du métier self-acting de
Parr et Curtis qui viennent d’dtre analysées résument
les principales qui ont été employdes par les divers
constructenrs, et permettent d'apprécier le geénie
dépensé dans la combinaison d’un des plus merveil-
leux et plus utiles automates de lindustrie mo-
derne.

Griice aux machines qui viennent d’dtre décrites,
la filature de coton a accompli les merveilles les plus
caractéristiques de Vindustrie moderne. C'est par la
succession d'inventions qui ont illustré les noms de
Hargraves, Crompton et surtout grice au génie orga-
nisatenrd’ Arkwright, qu'a été crééela factorie, dlément

- capital de la puissance manufacturi¢re de 1'Angleterre
d’abord, et'de Ia transformation de la société moderne.
Ce sont en réalité de puissantes machines i vapeur
qui transforment en fils et en tissus le duvet du
cotonnier, 'homme n’ayant plus qu'a surveiller et
alimenter les machines, arattacherlesfils cassés. Le bon
marché qui en est résulté a fait naitre des débouchés
incroyables, et cest aujourd’hui de 8 ou 900 mil-
lions de kilogrammes de coton que 'Europe a besoin
pour alimenter ses filatures !

Clest ainsi que la fibre du cotonnier, & cause de sa
souplesse et de sa r¢gularité, et par suite, se prétant
admirablement & la fabrication mécanique et &

- la production & bon marché, est devenue la base
d'une industrie dont les produits, en Europe, dé-

assent nne valeur de 4 milliards de francs!

COTONISATION. On appelle ainsi une opération
qui a pour but d’obtenir, par des actions chimiques,
au moyen de filasses de lin, de chanvre, de sparte,
d’écorces, etc., un produit qui puisse remplacer le
coton. Il est facile de voir que cette transformation
est impossible, que si on peut bien désagréger chimi-
quement les fibres ¢lémentaires, comme on le fait poar
obtenir de la pite & papier, on ne peut produire ainsi
des fibres longues comme celles du coton, surtout
des belles especes comme le Giéorgie longue soie, orga-
nisées de manidre & avoir la propriété de vriller, de
se disposer en fil, par la pression lors des étirages.

Toutefois cette invention se reproduisant périodi-
quement, il nous semble utile de reproduire la notice
publiée par BERTHOLLET an commencement du siécle;
car c’est toujours & quelque chose d’analogue que re-
viennent les tentatives des inventeurs.

« Lorsque je m’occupais de Vapplication de I'acide
muriatique oxygéné & 'art du blanchiment, je fis des
épreuves sur la filasse, et j'en ai ainsi parlé dans le
tome 1t des Eléments de teinture, page 258 : « J'al
essayé de blanchir completement de la filasse par la
méthode que j’ai employée pour les fils, mais ces fila-
ments prennent une si grande disposition & se séparer
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et se diviser, qu'ils seraient beaucoup plus difficiles &
filer, et qu’ils feraient un fil beaucoup moins solide.

« Depuis lors, différents artistes se sont occupés
avec plus ou moins de succeés des moyens de tirer de
la filasse une matiére analogue au coton. Un Helvé-
tien, M. Clays, a méme fait depuis assez longtemps un
établissement dans lequel il exécute cette espéce de
préparation. )

« Jignore quels sont les procédés qui ont été em-
ployés jusqu'd présent, mais je suis parvenu, par le
moyen de l'acide muriatique oxygéné, & obtenir une
matiére plus belle qu'ancune de celles dont la con-
naissance me soit parvenue.

« Le procédé bien simple que je vais décrire a été
exécuté dans un laboratoire de 'Ecole polytechnique,
par M. Gay-Lussac, alors ¢leve de cette éeole.

« On coupe la filasse en fragments d'environ
0m,06 de longueur, on la recouvre d'eau, dans laguelle
on la laisse trois ou quatre jours ; aprés cela on lui
fait subir une ¢bullition dans I'eau simple, on la lave
avec soin, on la lessive, on la passe & I'acide muriati-
que oxygéné: quatre pressions dans Il'acide et
quatre lessives suffisent ordinairement ; on finit par
la passer dansun bain d’eau chargé de deux centitmes
d'acide sulfurique. Au sortir de ce bain tiede dans
lequel on I'a laissée pres d'une demi-heure, on la lave
avec beaucoup de soin et on la plonge dans une eau
chargde de savon ; on I'étend ensuite, sans I'exprimer,
sur des claies, et on la laisse sécher, sans cependant
qu’elle parvienne & une trop forte dessiccation. Toutes
ces opdérations, depuis la premidre immersion jusquy
la dessiccation, n’ont exigé que cing ou six heures,
lorsqu’on agit sur de petites quantités.

« La filasse ainsi préparée a été remise 4 M. Molard,
qui a bien voulu se charger des opérations mécani-
ques : il a fait passer la filasse blanchie par un peigne
et ensuite par une carde. I1 a ¢éprouvé quelques diffi-
cultés a raison des nceuds qui étaient parsemds dans
la filasse, mais ce savant mécanicien a bientdt sur-
monté cet inconvénient.

« J'ai présenté d la classe des sciences physiques
et mathématiques de 'Institut, le 6 prairial an VIIT,
un échantillon de la matitre préparée qui égalait le
coton -par sa blancheur et ses autres qualités appa-
rentes. Cependant M. Molard a reproché & la matiére
cotonneuse d’étre trop courte.

« M. Bawens g aussi mis en ccuvre la matitre co-
tonneuse préparée dans le laboratoire de I'école au
moyen de belles machines qu'il posséde & sa manu-
facture de Chaillot. Il n’a pas rencontré de difficultés
d’exécution, mais il a trouvé également les filaments
trop courts, quoiqu'il en ait fait faire un fil treés fin et
d'une consistance satisfaisante.

« C’est donc linconvénient d’étre réduit en fila-
ments trop courts qu'il faut corriger dans la premicre
préparation, et je crois quun moyen assuré de le faire
est de ne pas achever le blanchiment, mais de s'arréter
2 la troisiéme opération ; s’il en faut guatre pour com-
pléter le blanchiment, alors on Pacheéverait sur les fils
ou sur le tissu.

« Dans lopération du blanchiment il faut éviter les
lessives trop fortes, mais les employer bouillantes...

« 11 est remarquable que, soit qu'on emploie le plus
beaun lin ou la grossiére étoupe de ch~nvre, on par-
vienne & des filaments égaux par la finesse et la blan-
cheur. » .

Onvoit combienlesfibres désagrégées chimiquement
sont loin de présenter les caractéres du coton; si elles
sont également blanches, la masse manque d’homogé-
néité, et ses fibres, en général trop courtes, varient de
longueur et de finesse. Ces incgalités, jointes aux
nceuds signalés par M. Molard, ont toujours été les
défauts de ces sortes de produits. Leurs déchets aux
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préparations, ajoutés aux frais des transformations,
élevent le prix de ces matitres presqu’a celui dun co-
ton ordinaire, quoiqu'elles soient loin d’étre aussi pro-
pres 4 la fabrication des fils et des tissus.

A I'Exposition de 1851 cette invention reparut avec
un assez grand éclat, présentée par le chevalier
Clausen qui exposait des fibres préparées avec du

-chanvre et du lin, comparables, disait-il, aux plus
beaux cotons d’Amdrique. C’était en chauffant le
chanvre & 150° dans une lessive de soude pendant 12
heures, qu’il séparait les fibres végétales des substances
gommeuses et résineuses qui les rendaient adhérentes
entre elles. Il prétendait les conserver plus longues en
les faisant ensuite passer pendant deux heures dans
un bain d’acide sulfurique étendu ou en les soumet-
tant & une fumigation d’acide sulfureux pour limiter
Taction de I'aleali.

I’expérience a fait évanouir ces espérances. Le
procédé employé a reparn dans Uindustrie pour la
préparation du bois par procédé chimique pour la fa-
brication du papier. Pour cette application, d'une
toute autre nature, les fibres ainsi obtenues sont déja
eourtes, c’est dire que pour la filature elles sont
absolument inacceptables.



