TISSAGE.

ticalement et qu'elle présente successivement une de ces
divisions aux lisses; dans le premier mouvement cor-
respondant A la premibre division, elle en fera alors
baisser autant qu'on aura implanté de vis sur les inter-
sections; l'ordre de leur mouvement, et par conséquent
celui des fils de Ia chalne correspondante, se fera sui-
vant la disposition des vis; si la plaque continue & se
atoavoir elle abandonnera bientdt les premiéres lisses,
en reprendra de nouvelles selon la disposition des vis
sur la seconde division, et ainsi de suite. Dans le mé-

“tier Pesnel, ln plaque verticale est remplacée par uh
cylindre horizontal. Les choses se passent tout i fait
de la m&me maniére, parce qu'on a divisé ce eylindre
suivant ses génératrices, et sa base en un égal nom-
bre de parties. La détermination des points que doi-
vent recevoir les petites cames pour produire un effet |
voulu sur le tissu, dépend de 'opération, que l'on’
nomme lisage, que nous aurons i ¢tudier bientét en
détail.”

Transmission: de mouvement, Le eylindre C, qui porte
les vis, peut tourner dans un chissis ¢n bois A, qui
peut lui-méme prendre un mouvement de translation
de haut en bas et de bas en haut, dans des coulisses pra-
tiquées latéralement dans une bolte, ou petit biti B fixe
établi sous le métier. Le chiissis est attaché & un levier
ou pédale, destinée a recevoir l'impulsion du pied du
tisserand. Le cylindre C porte sur un des cotés de son
axe une roue i rochet P, garnie d'autant de doubles
dents qu'il y a de divisions au cylindre. Elles sont de’
deux grandeurs et ont deux directions différentes : la
fonction des grandes est réglée de manitre & ce que le
chemin que chacune d'elies fait déerive an eylindre soit
égal i chacune de ces divisions; il y en a par consé.
yuent autant que de ces dernitres; les petites sont dis-
posées de fagon i engrener avec un rochet, qui em-,
péche le eylindre de revenir sur lui-m@me peddant sa
rotation. La disposition du mécanisme est symétrique;
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Ies premldres tentatives du tissage automatique curent-
clles lien en Angleterre, pour le coton, peu de temps
aprés les suceds des inventions de Highs, d'Hargrave et
d"Arkwrigt. Il est curieux de voir que l'invention des
mackines & filer fut une conséquence de l'insuffisance du
filage & la main, qui ne pouvait produire assez pour ali-
menter le tissage, et que le tissage mécanique, @ son
tour, prit naissance pour pouveir marcher de pair avec
le nouveau systéme de filature. Ce sont la d'ailleurs des
résultats trés naturels qui pouvaient &tre prévus a 1'a-
vance, et qui se représentent dans mille circonstance s
analogues. I1 est évident pour nous que sila filature au-
tomatique et existé du temps de Vaucanson, le métier
qu'il inventa pour tisser mécaniquement les étoffes
unies et fagonndes, efit en un véritable suceés, car ca
télebre ingénicur, dont toutes les découvertes étaient
empreintes du eachet du génie, I'efit bientét rendu
complétement pratique.

Aucune spécialité industrielle ne présente une quan-
tité plus considérable d'inventions ou, pour #tre plus
exact, d'inventeurs. Depuis que 'impulsion a été don-
née, chaque jour a vu apparaitre un nouveau métier mé-
canique i tisser, tant en Angleterre quen France; et
cependunt aucun n’a encore complétement réalisé toutes
les conditions que doit présenter un métier mécanique
parfait; roppelons que ces conditions sont les suivantes :

La chaine doit &tre également tendue pendant toute
Ia durée du travail ; 1a trame doit se dérouler uniformé-
ment, et étre constamment serrée avee la méme force;
le tissu doit toujours recevoir le choe du battant au
méme point et avec la méme intensité; 'enroulement .
de I'étoffe fubriquée doit étre uniforme, de manitre & ce
qu'on enroule une quantité égale dans le m@me temps.
Ces conditions doivent @tre rialisées sans fatiguer les
fils; le métier doit pouvoir s’arréter instantanément et
de lui-m@me, lorsqu'un fil vient & casser ; son montage’
ddit étre prompt, facile: et les ¢léments de rechange qui

il y a deux cylindres C, un de chaque cité du petit | le composent exiger pin d'entretien. Enfin, toutes les

bati B. Chacun communique & un levier E, de manitre
& €tre mis en mouvement alternativement, et i pouvoir
commander une donble quantité de lisses, ce qui né
zessiterait un diamétre double, si 'on n’employait qu'un |
seul cylindre.

Lorsque P'ouvrier baisse 1'une des marches, il fait
descendre le chilssis correspondant et le eylindre qu'il
porte, et qui ne tourne pas alors. Les vis qui y sont
fixées pressent sur les saillies des lames K, et les font
baisser avec leurs fils; c'est 4 ce moment que 'ouvrier
chasse In trame; il abandonne le premier levier pour
agir sur le second. Pendant ce temps, le premier sys-
téme, cylindre et chissis, remontent de leur propre
mouvement par 'entremise du ressort I, auquel le ca-
dre est attaché par une corde r; o chaque course !a
roue i rochet rencontre un arrét 9 qui la fait tourner
d'une dent, de maritre i ce qu'clle présente une divi-
sion, et par conséquent une combinaison de vis nouvel-
les aux lames K des lisses. Lorsque ouvrier remarque
an défaut dans son ouvrage et juge nécessaire de le
détisser, il fuit rétrograder les eylindres; ce qui est
excenté par le moyen d'une corde Y qui agit sur le le-
vier R. Celui-ci peut entrer dans les dents de la roue &
rochet, et les faire tourner dans le sens opposé 4 ce- }
Iti qu'elles prennent lors du travail. La foule de ce
métier, ¢'est-i-dire I'netion des fils, ayant lien en des
sous de manitre a les fuive baisser, le fugonné se produit |
par consiquent en dessus, ce qui facilite la surveillance |
du travail. Tout le mécanisme prend triés peu de place, |

et peut dtre appliqué 4 un métier i tisser ordinaire quel- |

conque.

Métiers mécaniques & tisser. Le tissage méeanique a
¢té la conséquence foreée de 'invention des machines i
filer, dont la produetion fut telle, que les moyens ordi-

parties doivent &tre calrulées de manitre 4 présenter un
maximum de résistane: avee un minimum de matiire.

On peut voir par ce suceinet énoncé, qui n'est qu'un
résumé de la théorie du tissage que nous avons donnéa
précédemment, que ladifficulté de Ia construction d'un
métier ne réside pas dins les movens d’opérer méeant-
quement les différents: mouvements. Les progiés de la
science offrent, en ef’z2t, de nombreux systémes pour
effectuer ces commancses ; mais le suects dépend de leur
choix, de la combinai:on plus ou moins heureuse entre
elles, et, enun mot, d la parfaite harmonie entre tous
les organes qui constitaent la machine. Bien que beau-
coup de métiers méearigues qui ont éi¢ proposés n'ajent
pu €tee adoptés, le nombre de ceux en usage est encore
assez considérable. Sans différer d'une maniere sensible
entre cux, ils ont quelques partieularités qui ont suffi
pour les distingner et les fuire breveter. On cite géné-
ralement dans l'industrie lancien métier Roberts, le mé-
tier Heilmann, le métier A. Kachlin et compagnie, celui
de Stone, de Meyer, de Decoster, de Quemin, de Diber-
gue, cte., cte. Comme il suflit de bien comprendre un
seul de ces métiers pour pouvoir se rendre compte de
tous les autres, nous nous bornerons i la description de
celni de Sharps ct Roberts, considéré a juste titre
commae fort bien combiné.

Nous décrirons successivement = 1° le biitiy 2° la dis-
position de la chaine; 3° le mouvement des lisses; 4° le
mouvement du battant; 5° le mouvement de la navette:
6° les communications du mouvement ; 7¢ le méeanisme
d'nrridt.

A° Bati. Le biti, qui est tout en fonte, se compose de
deux pans d'une scule pitee ABA'B' tout & fait sem-
blables, et de différentes traverses qui les réunissent.
Chacun de ces pans se compos: lni-méme de deux mon-

naires de tissage devinrent bientdt insuffisants; aussi | tants verticaux AA” et BB, de des k trarerses horizon-
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tales AB, A'B', et d'une traverse oblique et eourbe C :
le montant AA', qui correspond & la partie antérieure
du métier = un prolongement supéricur 4, et une saillie
latérale et antérieurea' en forme de crochet relevé qui
est destinde a supporter I'ensouple de I'étoffe ; le mon-
tant BB', qui correspond & la partie postérieure du mé-
tier, 8 un prolongement supéricur b ¢n forme de cré-
maillére, ot une saillie latéralect extérieure b’ i plusicurs

P
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se boulonner 4 droite et &4 gauche sur les'deux prolen-
gements opposés ct qui est destinée a supperter les
lisses; .

2° La traverse antéricure E, qui présentd chaque
bout une fourche ee¢ par laquelle elle se boulonne contra
les deux montants opposés AA', AA'.

2° Disposition de la chatne. La chalne est enroulée gu
I'ensouple F, dont ses deux bouts se trouvent postés smt

2496.

2498,

rochets relevés qui est destinée i supporter ensoupleF | les crochets b' des montants postéricurs du biiti; de la

de la chatne; vers le milien de la traverse supcricure

AB de chaque pan s'éléve aussi un prolongement verti- | e !
| métier en traversant les lisces et le battant, comme nous

caldd,

Les traverses de consolidation qui réunissent les deux !
| chaine, alors munie de sa trame, vient glisser sur la

paus et les deux bouts du biti sont :

1* La grande courbe en anse de parier D, qui vient |
H

elle vient passer sur le roulenu en bois G pour s'étendre
A peu prés horizontalement de "arriire & "avant du

le verrons tout @ l'heure. L'étoffe se fait en ¢", et la

forte traverse en bois G’ pour redescendre et s’enrouler
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aur l'ensouple de I'étoffe H que I'on appelle aussi quel-
yuefois ensouple de travail,

La condition de conserver & la chalne une tension |
constante pendant toute la durde du travail, mdlgré Ia

variation du diamétre du cylindre qui porte la chaine
est une des plus difficiles a satisfaire. On y parvient
en chargesnt une corde qui passe sur une poulie fixée
sur l'ensouple I, de poids, en forme de rondelles, et
dont il est fucile de varier I'action en en changeant le
nombre. Un contre-poids plus faible agit en sens in-
verse afin de mienx maitriser 'action du poids de ten-
sion. L'ensouple H de I'étoffe est pareille 4 celle de la
chaine, mais les axes en fer qu'elle porte & ses deux
bouts sont retenus par des crochets k, afin qu'ils puis-
sent tourner sans se déranger, et l'un d'eux, celui de
droite, se prelonge au dehors pour porter la roue den-
tée H'; un peu au-dessous de cette roue un fort bou-
lon K" servant d'axe i la roue-i-rochet H" et an petit
pignon i’ qui fuit corps avec elle et qui engréne avec
lnroue H'. Il en résulte que la roue-a-rochet H", par
son mouvement, fait tourner le pignon &', puis la roue
H', puis U'ensouple H, dans le sens convenable, pour
gue I'étoffe s'enroule; et il en résulte encore qu'en ar-
réumt lu rone-i-rochet H”, le cliquet I empéche 1'é
toffe de se dérouler et par conséquent la chaine de se
détendre.

3° Mouvement des lisses. Les lisses ou lames sont com-
posées comme @ Pordinuire; on les voit en 1,1 pour
la lame antérieure, et-en I',1' pour la lame posté-
ricure. Les aeillets de la premibre, dans laquelle passe
la moiti¢ des fils de la chaine, les fils pairs, par exem-
ple, sont sur deux rangs, ainsi que les willets de Ia
scconde, dans laquelle passe 'antre moiti¢ de la chaine
ou les fils impairs : on les met sur deux rangs ct dans
des plans différents, afin que les fils de la chaine quiles
traversent puissent se rapprocher davantage. Ainsi, les
fils pairs étant regus dansla lame T, [Tomfait passer les
numéros 2, 6, 10, etc., dans le premier rang, par exem-
ple, et les numéros 4, 8, 12, ete., dans le second ; il en
est de méme pourla seconde lame ', Iy quirepoit les fils

impairs : les numéros 1, 5, 9, cic.. passeront dus - les
willets du premier rang ct les numéro: 3. 7, 14 ete.,
dans les eiliers du second rang : nlers, il n'y « ontre
denx fils pa'rs conséentifs qu'une demi-dpuis “afil

de I'aillet, au licn de deux demi-épaissc ot d'une
épaisseur- entitre) qui s’y trouveraient si Jay willets
étaient sar le méme rang et dans le méme ¢ 4

C'est-pour remplir ce but qu'il ¥ a auss
ou baguettes I,1, cn-dessus et en-dessous, afin que les
fils @i portent sur le premier rang d'eillets soient re-
gus,ur les deux premicres en haut et en bas, et que
cey:< qui portent sur le second rang d'willets le soient
st les deux dernitres; il en est de méme de la seconde
lemel', 1.

Les baguettes de Ia premiire lame sont attachées en
aaut, chacune par deux cordes terminées par des la-
‘nitres de cuir j,§ dont les extrémités sont clouées sur

“les poulics en bois J,J; les baguettes de la sceonde
lame sont pareillement attachées par deux cordes ter-
minées par deux lanitres en cuir j', j' dont les extré-
mités gont cloudes sur les poulies en bois J'yJ" : ces
deux derniéres poulies ont un moindre diamétre que
les premitres; enfin les deux systémes de poulies J, T
et J',J" sont fixés sur un arbre en fer J” soutenu i ses
deux extrémités par les pibees §,J"" oitachées pur des
boulons sur 'ansc de panier D.

A leur partie inféricure, les lames sont aussi atta-
chées pardeux cordes aux fortes régles en bois Ket K,
au milieu desquelles sont fixées par des boulons des
tringles en fer k ¢t &', qui viennent s'urticuler aux
marches L ¢t L'; wais clles 'y articulent dans des
rainures, afin que 'on puisse suivant le besoin faire
varier leur point d'ettacke.

.
deux régless
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Il reste maintenant & indiquer comnment les marches
| L et L' peuvent monter et descendre, et comment clles
font en méme temps monter et descendre les lisses.

Une double équerre L' est fixée contre la traverse
postéricure E', et en dehors, a laquelle sont adaptées a
boulons les deux pidees I", qui portent i leur partie
inférizure U'nxe en fer ' c'est sur cet sixe que sont
montées par des tétes en forme de douille les marches
Let L, et qu'elles peuvent se mouvoir sans se déran-
gery mais, pour micux assurer encore leur mouvement,
elles sont guidées & lenr autre extrémité dans les fentes
d'une plaque en fonte L™, et alors il est impossible
qu'elles puissent dévier; Ia plaque L porie encore prs
de ses bords 2 autres fentes dont nous verrons plus tard
1'usage. :

Pour supporter la plaque L™ et pour supporter aussi
diverses autres picces essentielles, il y a denx fortes
contre traverses paralliles Q qui vienuent e boulonner
d'une part contre la traverse antéricure I, et d'une
autre part contre la traverse postéricure II'5 c'est contre
I'une de ces contre-traverses que la plague L™ est at-
tachée par un boulon. )

11 résulte de cette disposition qu'a mesure gue Ia
marche L. s'abaisse pour abaisser la premitre lame,
la marche L’ se releve nécessairement, parce que les
lanidres ou eourroies j,j ne penvent pas se dérouler sur
lenrs poulies sans gue les lanicres j', j' ne s'enroulent
sur les leurs, ¢t réciproquement § ainsi, & mesure que
1'une des lisses descend, 'nutre est forece de remonter :
cependant, Partienlation de la tringle & sur la marche L
se faisant plus loin de I'axe de rotation I que celle de
la tringle & sur sa marche L') il est Guident qules
s'abaissant du méme are, la premitre fuit plus de che-
min que la seconde; Ia lame IT qui lui eorrespond des-
cend done toujours un peu plus que ln seconde I''5 par
conséguent, si les poulies J,J et J', J" éient é
il arriverait que, quand la deuxiéme Lume descend, la
premicre remonterait moins haut, et le passage de la
navette serait plus resserré : on remédie n cet inconve
nient en donnant aux poulies J, J de la lnme de devan
un dinmétre un peu plus grand que celui des poulics
J'yd" de I lame de derritre; alors, quand celle-ci des-
cend d'une eertaine quantité, clle fait remonter la pre-
miére d’une quantité un pen plus grande, ¢t "on s'ur-
range pour qu'il y.2it compensation.

PPour ouvrir la chaine alternativement dans un sens
ot dans I'nutre, tout se réduit cone a abaisser successi-
vement chacune des marches, avee la condition de ne
pas géner le mouvement de celle qui doit yamonter :
¢'est i quoi 'on parvient au moyen des deux galets 1, 1
qui sont alternativement pressés par un excentriging
dont nous expliquerons plus tard la forme et le mounve-
ment,

4° Mouverment du batlant. Le battant exécute ses ma.
neeuvres doscillation sur un axe en fonte M’, qui ext
presque & fleur du sol, dont les extrémitds arrondies en
forme de tourillons viennent reposcr dans les pattes &-
coussinets m’,m' adaptées avee des boulons contre Ing
traverses inférieures A'B' des pans du b les dens
balanciers en fonte M, M solidement fixds vors e
extrémités de l'axe M’ s'élevent jusqu'iv la haatenr
des parties supéricures des lames; 4 une certain
hauteur, chuacun des balanciers s'élargit, et sa nervur
postérieure se bifurque et serenfle postéricurement |
offrir deux trous ronds m; ¢'est & cot endroit que vies
nent s'articuler aux deux balanciers les deux biclle
destindes i lui imprimer le mouvement; un pen au
dessus de ces articulations, chacun des balanciers porte
encore i sa partic autéricure une espéce d'vquerre n, et
c’est sur ces équerres que repose In pitce en bois N qui
forme la traverse supéricure cu battant et qui est d'ail-
leurs fixée aux balancicrs par des boulons; enfin, tout
it fuit & leur partie supéricure, les balanciers sont fendus

365 — 3-4
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dans leur largenr et regoivent ln traverse en bois N* qui
se fixe nussi par deux Loulons passant dans les fentes,
en sorte qu'il suflit de desserrer les écrous pour enlever
la traverse N,

Le peigne ou ros n' se loge dans l'intervalle compris
entre les pitees N et N'; c'est pourquoi il imporio que
Von puisse fucilement enlever lapitee N' pour changer
le peigne = la traverse N estrevitue i sa surface supé-
sieure d'une sorte de semelle qui est pareillement en
y0is et qui doit &tre légbrement touchée par les fils
lans les diverses positions que prend le battant pendant
ol mouvement,

Telles sont les pitees qui constituent le battant pro-
prement dit : les autres pitees qui sont encore lides an

battant sont, comme nous allons le voir, destindes au |

jeu de Ia navette.

5° Mouvement de la navelle, Latraverse N se prolonge |
de chaque coté au dehors des balanciers, et c’est sur ces |
prolongements que sont formdes i droite et & gauche |

les boites dans lesquelles In navette vient successive-
ment se loger; chaeune de ces boites est formée seule

ment par trois parois longitudinales, ¢'est-i-dive dispo-
sées dans le sens de la longueur de In traverse N, ¢t
par une paroi transversale, c'est-a-dire disposée i T'ex-
trémitd midme de latraverse N et perpendiculaivement
i sa longueur ; cette derniCre pavol, qui est, & propre-
ment parler, le fond de Ia boite, n'est autre chuse gu'une
plague en for O fixdée par un boulon contre le bout de
la traverse N, et c'est contre elle que vient frapper le
taquet out chasse-naveite au moment oi1 il est repoussd
par la navette. Des trofs autres parois, I'une est hori-
zontale ct se trouve formée par le prolongement de la
surface supiricure de la traverse N, afin que la navette
reste sur Je mime plan dans toute I'étendue de sa course

Les deux autres parois sontmntérieures et postérieures.
L.a premicre O' est un plan incliné (fig. 2897 et 2498),
et la seconde Py qui est In plus elevee, est tout & fuit
lroite ¢ entre ces deux pavois se trouve I tringle en fer
O qui sert de guide an chasse-nayette o; elle est fixde
{'ung part au fond de la boite, et do I'antre & un boulon
gui passe dans les fentes des balanciers et qui sy trouve
arpdte par un derou : les deux chasse-navettes o sont
s cuir tres dur et coulent librement sur leur guide;
ils reoivent lextrémité de la ficelle ou dulacet qui les
met en mouvement pour lancer lu navette. Lu paroi
postéricure P contient une pitee 1aobile trés fmpor-
tante P71 ¢'est une espece de Juvier qui tourne autour
de 'axe p, et qui setrouve sans ceste pr
avant par le ressort p'; comme SO.‘I.l‘p:II:-:-UIlr est un
veu plus grande que celle de la paroi P, il en résulte

(e

que son, extrémité mobile forme toujours saillic duns |

Vintérieur de la boite et que la navette ne peut pas en-
trer sans la repousser en arriére en forgnnt I'netion du
cessort p' et en faisant tourner toute ln picee P’ autour
de son axe p. Nous verrons quee'est au moyen de cette
disposition que le métier s'arréte de lui méme quand la
aavette est arrétde en chemin et n'arrivé pas dans sa
boite comme elle doit le faire.

Le mdécanisme qui lance la navette est essenticllement
w pen compliqué, non pas tant pour la ditliculté de lui
mprimer la vitesse convenuble que par Ia nécessité de
{a fuire partir 4 un instant préeis qui se trouve déter-
miné & Ja fois par la position des lisses ct par celle du
battant : on voit sur la figure la ficelle p”* qui fait par-
tir le ¢nasse-navette, et le fouet P qui tive Ia ficelle
pour la fuire agiv. Il reste seulement & faire comprendre
cominent le fouet est mis en mouvement. Les 2 contre-
traverses Q, Q, fixées aux traverses K et E' pur des
boulons g, portent un petit cadre en fonte Q' zoutenu
cnr les boulons @' ce eadre porte, fuson touy, surdenx
Loussinzts bien ajustés, 'axe Q7 nuquel le fouet P7est
adapid, et il porte en mdme temps une sorte d'excen-
trique R; sur cet excentrique est fixée par le milicu de

:s¢ autour en |
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sit tongueur la double courroie r, dont lea deux bouts
viennent passer dans les tétes des boulons 73 enfin,
des détriers 7, arrdtés plus ou moins haut par des écrous
sur les houipns r", regoiveni-les extrémités des deux
leviers I qui sont disposés de clinque coté des marches
L,L" et qui sont, comme ces marches, mobiles autour
de 'nxe I' et alternativement abaissés par les excen -
triques. On congoit que, I'un de ces leviers étant rapl

dement abuissé par action de 'escentrique, la cour-
voi fuit tourner le petit excentrique qui entraine 'ax
Q7 et cet axe & son tour fuit osciller rapidement lo
fouet P qui tirala ficelle d’un ¢dté ou de I'autre, fait

| partir le taquet et lance la navette, mais, en méme

temps que 'un des leviers deseend, Vautre est fored de
remonter puisqu'il est tiré en haut par la courroie, et
il faut disposer les choses pour qu'il ne soit pas géné
dans son mouvement ¢t pour qu'il puisse I'accom
plir sans presser l'excentrique et sans cependant le
quitter.

6 Communications de mourement. L'arbre moteur qui
met en jen tout le méeanisme du métier est représentc
en 3. On voit qu'il est soutenu par les traverses supé
ricures AB des deux bouts du biti et qu'il se prolonge
en dehors pour porter & droite la roue dentée 8 et &
gauche le volant 5™ et les denx poulies 5, 4", I'une foll:
et Unutre fize. Dans Pintérieur du biti, vis-i-vis des
balanciers M, M du battant, il offve deux coudes 5",3",
dirigés dans le méme sens et duns le ndme plan, an
milien desquels viennent s’ajuster les bielles s qui
vout shurticuler ensuite nux deux balauciers M, M, I
est évident, d'aprés eela, qu'a chague tour de volant,
le battant fait une oscillution entitre et qu'il vient for-
cément frapper la duite au mdme point @ si ce volani
fuit cent tours par minute, il faudra que la navetts
pasae cent fois pour donner cent duites au battant,

La roue dentée 8' fait autant de tours que ‘e volant,
mais, commne elle engrine dans Lu roue dentée I qui a
un dinmétre double, celle-ei ne fit qu'un demi-tour
exactement pour chaque révolution du volant. |

Larouc dentée 'I" est montle i une des extrémités
de V'arbre T des excentriques, qui prend ses points d'ap-
pui sur les traverses obliques et courbes des bouts du
bilti; cet arbre est en outre soutenu vers le milien de
sa longueur par un collet brisé 1" qui est fixé sur 'un
des flasques Q3 on lui donne ce troisibme point d'appn
parce qu'il importe qu'il ne fléchisse pas et quil tourne
avee une régulurité parfuite.

Les excentriques ¢, £ sont montés sur Parbre T et
tournent avee lui pour venir alternativement presser
les marchies L, L' ainsi que les leviers R' 1 on pourra se |
fuire une idée nette des effets qu'ils produiseie en re
warquant d'abord qu'ils ont exactement lu mime cour-
bure ¢t qu'jls sont dizmétralement cpposis. .

[l vésulte de leur construction que, si du centre com-
mun des 2 excentriques on méne un rayon quelconque
qui rencontre les deux contours, la somme des deux
portions interceptées par le centre et par chacun des
contours sera constante, ct ¢'est la préeiscment la cons
dition essenticlie que doivent remplir les courbures des
excentriques.

En effet, les deux galets 1, U des deux marches L, L'
¢tant a la méme distanee de leur axe commnn de rota-
tion """ et devant toujours &étre en contuet, l'un avee
I'excentrique ¢ et 'autre avee 'excentrique ¢, il est
néeesswire que 'un s'nbaisse autant que antrs s'élive,
ou, en d'autres termes, il est nécessaire que la somme
de leurs distances au centre comnmun des excentrigues
soit constante,

Quant au rapport qui doit exister entre les grands et
los petits rayons de courbure des excentriques, il dépend
de louverture que Von veut donner i lu chalne : dans
nos figures, cette différence est de H cuutimi:l.rcs,_ur..
comme la moyenne distance comptée i partir des point
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d'attache des tringles k, k' avec les marches L, L’ jus-
qu'a I'nxe de rotation I"" est les 8/5 de la distance des
galets 1,1’ au méme axe, il en résulte que le mouvement
des lisses sera les 8/5 de 5 centimétres ou 8§ centimé-
tres : pour ouvrir davintage, il faudrait éloigner les
points d'attache des tringles &, k' oun prendre des ex-
centriques dont les rayons cussent une plus grande
. différence.

11 est facile de voir maintenant comment on régle
Uinstant ol le fouet P lance ln navette. En effet, les
deux leviers R’, qui donnent tour a tour le coup de
fouet, sont mis en jeu par deux galets ¢ attachés aux
excentriques ct diamétralement opposés. Vers le milieu
de In longueur de ces leviers, leur surface supéricure
offre un are de 1/8 de circonférence qui est de m@me
rayon que le plus grand arc des excentriques; c'est 1a
seulement qu'ils sont pressés par les galets (7, et ils le
sont brusquement au moment méme ot le galet ren-
contre la premitre extrémité de cet are, en sorte que

le levier s'abaisse instantanément de toute la quantité |

dont il doit g'abaisser, et, pendant que le galet par-
court le reste de I'are du levier, il ne fait que le main-
tenir au méme point de dépression. On voit qu'il est
trés facile de donner aux boulons qui portent les galets ™
diverses positions sur les excentriques, et par consé-
quent qu'il ne I'est pas moins de lancer la navette un
veu plus tét ou un peu plus tard : cependant, on ne
peut la lancer que quand la chaine est ouverte; c'est
pourquoi les boulons porte-galets ne peuvent se mou-
voir que dans une certaine étendue toujours comprise
entre les extrémités des grands ares des excentrigues.
Puisqu'il y a deux galets diamctralement opposés, il
est évident que, pour chaque tour des excentriques, In
navette est lancde deux fois : or, comme un tour des
excentriques répord A deux coups de battant, il en vé-
sulte qu'il y o, comme cela doit &tre, un coup de bat-
tant & chaque passage de la navette. A

Te Mécanisme d'arrét. Le métier étant mis en mou-
vement par une courroie qui passe sur la poulie-fixe =",

il suffit pour I'arr@ter de fnire sauterla courroie sur la |

poulie-folle =5 alors, s'il ne s'arrdte pas brusquement,
il 2'aura plus du moins que sa vitesse acquise, qui sera
bientdt éteinte si les dimensions du volant ont ¢té con-
venablement déterminées. L'ouvrier n’a done qu'a pous-
ser la courroie lorsqu'il veut arrdter le métier : mais,
s‘il acrive, par exemple, que la navette s'arrite dans la
cheine, on congoit gue jamais la main de I'ouvrier ne
peut étro assez prompte pour empdeher que le battant
ue vienno donner son coup en poussant ln navette de-
vant lui et ne rompe par conséquent les fils de Ia chaine
ou les dents du peigne; il ‘est done néeessaire d'adapter
au métier un mécanisme nu moyen duguel il s'arrdte
Je lui-mdme dans de telles circonstances, et c'est ce
méeanisine que nous allons déerire.

Qu voit sur la figure un axe X dont les deux extré-
mités sont soutenues un peu au dehors du bati par les
pitces en .fonte z,z, qui sont clles-m@mes fixées sous
ln truverse supérienre N du buttant; cet axe porte i
I'un de ses bouts, 2 gauche du métier, un levier condé
& peu prés & angle droit dont la position est réglée par
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les fois que cet effet se produit, la branche X" ne ran-
contre rien sur son chemin pendant le mouvemert du
battaut, et le métier marche avee sa vitesse acccutu-
mde.

Mais, quand la navelte n’arrive pas dans za boite.
I'axe X ne tourne pas, la branche X" n’est pas relevée,
et c'est elle qui vient faire partir une détente vour ar-
riter le métier au moment i1 le battant commence a
revenir.

Lorsqu'on tisse de la toile en grande largeur, de
1=,40, par exemple, la vitesse de 1'arbre moteur 8 doit
dtre de 75 révolutions environ par minute; pour celle
qui ne dépasse pas 0,90, on peut compter de 90 i 95.
Pour les métiers & coton, le nombre de tours dans le
méme temps, pour des largeurs de 0=,90, varic de 100
a 115, suivant les systemes de métier.

On pent juger maintenant par 'ensemble des combi-
naisons que nécessite un métier A tisser méeanique-
ment, et par la précision pour ainsi dire mathématique
avee laquelle chaque organe doit fonctionner, que ce
n'est pas un des problemes industriels les meins diffi-
ciles a résoudre, que celui qui a pour but la eréation

. d'une machine automatiyue pouvant tisser avee perfec-

tion tous les fils, quelles que soient leur nature et I va-
riation de leurs titres.

Il n'existe jusqu'a ee jour auenn métier méeani-
que qui puisse servir indistinctement A toutes les ma-
titres. Presque toutes les étoffes fagonndes, et certaines
¢toffes unies méme, sont encore exclusivement tisséz,
i la main ; telles sont celles en laines eardées, en laines
peignées et la soierie en grande partie. Nous ne connais-
sons en France qu'un scul établissement (1) oit I'on fasse
le tissage de la soic unie a la mécanique, et une scule
maison (2) olt la méme tentative ait été faite pour les
mérinos. Le tissage mdeanique de ce dernier articls
est plus avancé en Belgique, et surtout en Angle-
terre.

Ce travail se borne done chez nous exclusivement avx
cotonnades et au:: toiles de lin et de chanvre. Ces der-
nitres se font cependant encore en partie manuellement,
mais cette spécialité diminue tous les jours et ne saurait
subsister longtemns. Il est évident aussi que du moment
ot il y aura réellement économie et avantage i tisser
méeaniquement les lninages et lu soierie, les métiers ac-
tuellement exist=nts pourront avee de bien légtres mo-
difications &tre appliqués & ce travail. Ce qui s"oppose a
ce mode de tissaga pour les Inines en général, ct surtout
pour la laine earcde, c'est le peu de résistance qu'ofirent
les fils de cette inuticre aux brusques mouvements méea-
niques, qui occasionnent des ruptures plus fréquentes,
et rendent par conséquent le travail plus défectucux et
plus coliteux. Quant aux étoffes de soie, qui ont besoin
d’une si grande erfection, dépendant de 'attention et
de la surveillane: lors du travail, on comprend aussi que

| le tissage mécanique ne peut présenter un trés grand

la vis 2*; la branche X’ s'¢leve derritre la bolte-i-na- !

vette et s'engage sous le ressort p', tandis que la bran- |

che X" s’avance horizontalement : c2 méme axe porte, |

A I'autre bout, un levier analogue, mais qui n’a que la
branche verticale; la branche horizontale lui mangue.

Quand ia navettenrrive danssa boite, elle doit, comme
nous I'avons vu précédemment, reponsser le levier P
qui fait une saillie intérieure, et par conséquent elle doit
repousser la branche X' du levier coudé qui va s'ap-
puyer contre sun extrémité mobile; ainsi, la navetie
ne peut pas entrer dans sa boite sans faire tourner 'axe
A Jd'une certaine quantité, et sans élever la branche
Lorisontale X' d'une quantité correspondante : toutes

i

avantage, surtont dans les localités ot la main-d'@uvre
est i bas prix. Cependant on ne peut douter que le tissage
automatique n'arrive pas ua jour a étre exclusivement
employé pour toutes les matidres : de nombreuses ten-
tatives surgissent chaque jour, aussi bien pour le tra-
vail des fagonnés que pour celui des étoffes unies. Oa
congoit d'nilleurs tout ce que la eréation d'un mé-
tier méeanique présente d’aliments aux investigations
de la science. Chacun de ces éléments est susceptible de
modifications; un résumdé succinct des parties aux-
quelles on les a appliquées jusqu'ici en fournira une
preuve, et pourra en méme temps servir de guide aux
recherches sur la matiere.

Un des points principaux qui aient exercé la sagacité

(1) L’établissement de M. Thomas “Axignon.
(2) M. Croutelle de Reire,
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des méeaniciens, a ¢été le mode de tension i imprimer
i la chaine sur les ensouples, de fagon i la maintenir
régulitre pendant toute Ja durde du travail, malgré le
changement des dinmétres des cylindres enrouleurs et
dérouleurs. ) .
On s'est d'abord servi de simples poids et contre
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nute, et peut aller jusqu'a quatre cents coups et plus.
La disposition employée pour obtenir ces grandes vi-
tesses se borne essentiellement, tout en Inissant la dis-
tance ordinaire entre le battant du.métier et l'arbre
manivelle ou vilebrequin, & reporter en arriire le point
d'attache des deux bielles, ou i faire celles-ci beaucoup
plus courtes qua lordind®e, it inter-
poser unc articulation entre In mani-
velle et le battant, comme on le voit
en hi' dans In fig. 2549 qui est une
coupe de ce métier. On comprend fa-
cilement qu'avec une bielle dont la
longueur est égale i peine it une fois
et demie le rayon de la manivelle, une
excursion entitre du battant ne se

compose plus de deux parties symé-
triques, comme cela aurait liew avee
une bielle de longueur infinie, mais
qu'au contraire la portion de lexcur-
sion qui correspond an coup du battant
contre la duite s'effectue plus rapide-
ment que 'autre. Il en résulte que,
pour une excursion totale de grandeur
donnde égale au dinmitre de In mani- -
velle, le passage de la navette reste
plus longtemps ouvert, ou, ce qui est
la méme chose, que pour un temps
donne néeessaire au passage de la na-
vette chassée avec une méme vitesse
initinle, on peut battre un plus grand
nombre de coups par minute.
On remarquera seulement que ce

systeme met en jeu, d'une manilre

2199.

N

Fig.

poids manenvrés i la main; on a ensuite cherché a |
modifier cette tension avec la variation du diamitre
des evlindres par le métier lui-méme, soit au moyen
d'un mécanizme mi par un des arbres du métier, soit
par une combinaison méeanique dépendant du battant.
Les commandes employées pour faire fonctionner les
liszes, ou plutdt les marches nuxquelles elles communi-
quent, le battant et la navette, ont également été mo-
difides. Les lisses sont mues tantot par des manivelles
ct tantot par des excentriques. 11 en est de méme du
battant, qui le plus souvent regoit son mouvement
par des excentriques, placdes sur I'arbre moteur it la
place des bielles que nous avons mentionnées dans le
métier Roberts. Le battant peut donner un ou deux
coups. Su forme peut varier clle-méme. La navette, an
licu d'étre chassée par deux fouets comme cela o lien
presque généralement maintenant, et surtout pour les
¢toffes Ia recoit quelquefois encore son mouvement
par un scul fouct.

Progrés du tissage. Le trait qui nous frappe le plus i
T'examen des nombreux mdtiers i tisser, dit M. Cal-
lon dans son rapport sur PExposition de TLondres,
cest évidemment pour le tis comme pour la fila-
ture, la tendance a automatizer de plus en plus les
diverses fonctions, méme les plus délicates, de chaque
appareil. 11 ne sagit plus seulement de métiers mdea-
. niques pour les tissus de coton unis ou bien rayes par
de simples offets de chaine. On voit, au contraire, des
métiers fonctionnant automatiquement pour les tissus
les plus varicés, soit par la nature de la matiere em-
ployée, soit pour la plus ou moins grande complieation
des eftets de ehaines et de trames,

Métiers a grande vitesse. Nous citerons en premitre
ligne le mdétier Taylor, conduit habituellement au
moyen de poulics coniques, afin de pouvoir faire varier
In vitesse i volonté. 11 marche habituellement en bat-
tant de deux cent soixante i trois conts coups par mi-

o
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plus prononcée encore que dans les
métiers ordinaires, l'inertic du bat-
tant et de toutes les pieces qui par-
ticipent 4 son mouvement. Or, on sait que déja,
méme avee les vitesses ordinaires, les ¢branlements
du métier sont tris-sensibles, et se communiguent
méme aux planchers et i tout l'édifice dans les
grands ateliers de tissage qui ne sont pas placds au
rez-de-chaussée. Il y aurait done grande convenance
i adopter ici une disposition proposde et rénlisée avee
suceis par M. Ernest Stamm, laquelle cousiste i placer
un battant postiche du cité opposé du vilebrequin, et
i le commander par des manivelles placées a 150 de-
arés de celles qui commandent le véritable battant.
En vertu de In symétrie, et en supposant d'ailleurs que
les deux battants aient le méme moment d'inertic par
rapport i leur axe d'oscillation, toutes les forees d'i-
nertie s'équilibreront, et 'on évitera ainsi ces mouve-
ments de trépidation dont il vient d'¢tre parlé et dont
on connuit les cffets destructeurs.

Parmi les progrés i signaler nous citerons encore
les suivants:

Is L'emploi presque géncral de easse-trames agencés
de différentes manicres, pour arréter le mdtier toutes
les fois que la duite, par une cause quelconque, ne
s'est pas réguliérement formde sur toute la largeur de
1'étofle, soit que la trame ait eassé, soit que In navette
ait devié de sa course on ne Uit pas complétée. Dans
ce dernier cas, une disposition particulitre se remarque
sur plusicurs métiers. Elle a pour effet, toutes les fois
que In navette n'arrive pas i fin de course en temps
utile, de’mettre en jen un déclic qui rend le peigne du
battant mobile autour de son arite supéricure, et pré-
vient les inconvénicnts bien connus qui se produizent
lorsque, suivant 'expression consacrée, on vient i tis-
ser la navette.

Ces divers appareils de siiveté sont appelés i devenir
d'un usage de plus en plus fréquent, & mesure que le
tissage mdécanique ¢tendra son domaine i des t
plus légers et qu'on lui demandera plus de vite
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Clozt seulement grice i cux que l'on tire de I'emploi
d'un moteur toute I'économie de main-d'wuvre qu'il
est permis d'en attendre, parce qu'il devient possible
d’augmenter le nombre des métiers confiés & chaque
ouvrier. Un casse-trame d'un jen siir est done un ac-
cessoire trés-intéressant dans un méticf mécanique
queleonques; il est & peu prés indispensable, quand on
veut marcher vite avec des trames pen résistantes, et
donner.a chaque tisserand plus dun métier i con-
duire.

L’électricité s'est appliquée fort heurcusement dans
ce cas pour obtenir des efforts suffisants, par 1'établisse-
ment du courant déterminé par la rupture d'un fil de
la chaine. .

2° Diverses dispositions pour soulager les fils de
chaine au moment ot les lisses fonctionnent pour lais-
ser passer |1 navette.

Flles éonsistent, en géndral, i faire passer ces fils
entre Vensouple de derritre et les rigles d'enverjure,
sur une tringle qui, au lieu d'étre fixée invariablement,
comme i lordinaire, est suseeptible de prendre un
petit mouvement. Tantdt cette tringle est appuyde
sur des ressorts qui ciédent lorsque la tension de In
chaine augmente par le jen des lisses, et qui, ainsi,
restreignent les variations de cctte tension. Tantot,
au contraire, le mouvement est obligzatoire, ou constitue
ce que les Angluis appellent a positive motion. Un sys-
téme articuld, en relation avee le battant, rappelle Ia
tringle, détend les fils nu moment ot les lisses jouent,
¢t ]a repousse de maniire & produire le maximum de
tension au moment oit le battant chasse la duite. La
tringle mobile pourrait &tre placée sur le devant du
métier comme i U'arritre.

+ 3° Des solutions varides du problime trés-important

ct encore assez imparfhitement résoln, d'un enroule-
ment régulier de I'étoffe et d'un déroulement corres-
pondant de la chaine, sous une tension parfaitement
uniforme.

La solution la plus intéressmmie est peut-ttre celle
du métier i voiles de MM. Parker ct fils, de Dundee.
Ce métier n'est pas nouveau, ear il est aujourd’hui ce
qu'il était & PExpozition de 18355, il il a obtenu une
médaille d'honnenr. Rien d» plus remargsn ble comme
bonne construction. Les mouvoments des deux en-
souples sent solidaires et conunandés ar le jeu du
batt.nt. La tension est déterminée pay  <ystéme de
dev < poids relevds o tour,de rlle pur des cames et
fongueur varie
veoportionnellement au rayon d'exio dement de l'en-
souple du devant. e

§° Enlin diverses dispositions concernant

r
le mon-

vement de In navette.

Ainsi, par exemple, on cherche i obtenir une vi-
tesse initinle de la navette, indépendante de la vitesse
actuelle du métier. Cela est important pour dviter en
géndral des indgalités de tension dans la trame et des
ruptures fréquentes lorsque le métier va vite. Il faut
que Ja vitesse initinle suffisc amplement, mais sans
trop d'excis, 4 la course entitre de Ia navette. A cet
effet le mouvement du battant sert alternativement i
remonter un ressort faisant fonetion de réservoir de
force, et i licher un déelic qui Inisse, au moment oppor-
tun, ce ressort agir sur le levier du chasse-navette.
Une autre disposition consiste, dans le métier i plu-
sienrs navettes, i fuire dépendre leur mouvement,
comme celui de la boite qui les renferme, non pas du
mouvement du battant, mais de eelui de ln méeanique
Jacquart. 11 en résulte des facilités particulitres pour
détisser en eas de besoin, et par suite une assez grande
¢eonomie de temps

Dans une troisitme disposition qui peut étre indi-
qude, bien qu'elle ne soit encore qu'en projet, on a
cherché a remplacer la navette ordinaire par unc pe-
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tite navette en fer conduite par I'attraction d un aimant
glissant le Jong du battant un peu au-dessous du
peigne. Cet aimant ¢tant en dehors dea fils de chaine,
peut étre mis en mouvement dune fagon quelconque,
tandis que la navette ordinaire qui est lancée, sans
pouvoir ¥ &tre conduite, dans lintérienr de 'angle
form¢ par les fils de chaine, doit étre chassée avee une
grande vitesse initinle. Ce mouvement brusque casse
ou énerve les fils, et tend souvent i produire ces tra-
mes trainantes d'un effet si ficheux dans les étoffes de
soic unic. La disposition proposée permet d'avoir, avee
une vitesse moyenne dgale ou méme supiricure, un
départ beaucoup plus doux; en outre, on peut tisser les
étoffes les plus légires, sur une largeur queleonque, qui
n'est plus limitée que par les convenances de construc-
tion du métier lui-méme, et non par celles du mou-
vement de la navette.

Ces indications suffisent pour montrer combien le
métier méeanique est 'objet d'études, dont la mul-
tiplicit¢ méme montre que le probliéme d'un bon métier
mécanique n'est pas encore bien complétement résolu,
C'est en effet une question assez simple pour certains
tissus ordinaires, lorsqu'on ne cherche pas une trop
grande vitesse, mais qui devient au contraire fort com-
plexe, fort délicate, lorsqu'on veut aller trés-vite, ou
lorsqu'on veut satisfnire a toutes les conditions d'un
bon travail avec des fils tris-fins et pen clastiques.

Métiers i btosses” pour la nouveauté. Pour quelques
combinaisons simples, on emploic des métiers mdea-
niques spéciaux, munis de dispositions particuliéres qui
ont ¢té varides de bien des maniéres. Nous donnons
une des meilleures, un systéme it bosses dita un con-
structeur américain,

Les DLosses sont disposées sur une chaine sans fin
placée sur le eoté du métier, avangant d'un maillon par
chaque tour. La bosse qui en fait partie rencontre une
lame verticale répondant aux fils qui doivent ftre
levés pour un tour, produisant une levée des fils et une
course de navette.

On ne peut faire ainsi que des earreaux variés, qui
changent de counleurs avee des boites i navette recolver,
tournant par 'effet de U'nrbre des bosses.

Ces métiers semblent d'importance secondaire i
cause des limites assez resserrées des combinaizons
qu'ils permettent de produire automatiquement, mais
il faut songer qu’il s'agit d'articles d'un usage trés-fré-
quent ¢t qui par suite se produizent par millions de
piteces.

Métier de Vauran:on. On doit reporter it un edlibre
meéeanicien l'invention du métier mdéeanique, ou au
moins la premicre réalisation d'un des plus grands pro-
grés de lindustriec moderne. Nous pensons qu'on lira
avee intérét Textrait suivant du numéro du Wercure
(1745), "dans lequel Vaucanson annongait linvention
de son métier méeanique :

« M. Vaueanson, si célibre dans les méeaniques, vient
de mettre au jour une vraie merveille de 'artedans un
ohjet de grande utilité. Cest une machine avee laquelle
un baeuf ou un dine font des étofles bien plus belles et
bien plus parfaites que les meilleurs ouvriers en soic.

« Cette machine consiste en un premier mobile en
forme de cabt‘sl:m, qui peut cutlllmmiqllvl‘ 0 Mouve-
ment i plusieurs mdtiers a la fois, pour y faire toutes
les bpérations nécessaires i la fabrication des ctoffes,

 Ce cabestan mu par une force quelconque, on voit
sur le métier l'étoffe se fabriquer sans aucun sccours
humain, ¢est-i-dire In chaine s'ouvrir, la navette jeter
la trame, le battant frapper 'étofle avee nne justesse et
une ¢galité que la main de Fhomme ne saurait jamais
avoir.

« L'étoffe se roule delle-méme it mesure qu'elle se
fubrique; ln chaine est toujours ¢galement tendue, la
trame toujours ¢galement couchide, et I'¢toffe toujours
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frappée au méme point et avee lu méme force; et tout
celu se fuit suns fatiguer la soie, et sans qu'elle regoive
aucun frottement, ear la navette passe la trame sans
toucher la chaine, ni méme le peigne, et les lissesTqui
font ouvrir la chaine ne la touchent jumais deux fois au
méme endroit. Cet ingdénienx autenr wtrouve le moyen
de déterminer Ia quantité de soie quil veut faire entrer
dans cette étoffe, en donnant plus ou moins de poids au
battant sur lequel il la fait frapper, en tenant la chaine
plus ou moins tendne, et en donnant plus ou moins de
trime.

u Les i

itres fabriguées sur le nonveau métier sont

plus belles et plus parfaites que celles des ¢toffes ordi-,

naires; I'utenr ayant trouvé moyen de supprimer nne
pitee appelée templs, qui gite les lisitres par des trous
que les pointes ¥ font.

« Est-il question de recharger la navette ou de rac-
commoder un fil cassé, on arréte le métier sur-le-champ,
en poussant un bouton qui peut se trouver aux quatre
coins du mitier, et sous ln main dun enfant préposé
pour veiller it quatre de ces mdtiers, dont la seule ocen-
pation consiste it nettoyer la soie, raccommoder les fils
cassés et garnir les navettes, qui contiennent six fois
plus de trame que les navettes ordinaires.

« Cet arrét suspend comme wp déelair tous les mou-
vements du métier, duns tel ¢tat qu'ils puissent sc trou-
ver: et lorsqu'on le fait repartir, ce qui s'opire avee la
méme ficilitd, les mouvements reprennent sur-le-champ
oit ils ont cessé; eet arrét est d'ailleurs particulier i
chaque métier et sans aucune influence sur les autres,
en sorte quon arréte celui qu'on veut sans que les au-
tres cessent de travailler.

« Un cheval attelé an premier moteur peut faire
travailler trente de ces mdtiers; une chute deau, un
bien plus grand nombre, et si lon voulait ¥ employer
les hommes, un seul en ferait aller six sans peine; un
nétier fait autant d'étoffe par jour que le meilieur ou-
vrier quand il ne perd pas de temps. » ’ )

TISSAGE DES ETOFFES FACONNEES, Le savant gé-
néral Piobert, qui connaissait aussi bien les procédés
des industries qui sexercent dans la ville de Lyon,
dont il était originaire, que les thiories de Pustillerie
auxquelles il a fait faire tant de progrés, a consi-
and, s le rapport du jury de IExposition nniverselle
de 1855, le résumdé suivant, d'une netteté parfaite, des
découvertes su s accomplies dans Jes moyens de
fabrication des C¢toffes fagonndes; ddeouvertes cui ont
singulicrement contribué & 'ndmirable développement
de notre belle industrie des soies.

Dis le milien du’sicele dernier, on avait géndrale-
ment reconnu tout ce que la perfection des étoffes de
soie devait o lincessante activité, aux seoins_infatiga-
Lles des fabricants de Lyon : goiit exquis,- ¢élégance et
richesse dans les dessins, Iégereté, délicatesse et va-
riété dans les compositions, fraicheur et hanmonic dans
les conleurs, tout ¢tait répandu avee profusion dans
leurs admirables productions. Cet état brillant est en-
core celui de nos jours. Si cette partie importante de
la fabrication, objet censtant de tant de soins, obtient
depuis si longtemps un tel succts, il n'en a pas tou-
jours ¢té de méme pour les moyens mceaniques em-
ployés au tissage, que la routine a souvent fait négliger.

En effet, pendant plus de deux siteles, nous voyons |

mettre en usage, pour tisser les plus belles étoffes, le
métier connu des Chinois depuis des milliers d'anndes,
moditi¢ senlement dans une de ses parties. La modifi
tion apportée vers 1606, par Claude Dagon, consistait
ramener horizontalenfent, au moyen des poulies d'un

1l
verticales et soulevées par un deuxieme ouvrier place
au-dessus dumdtier; par suite, cet onvrier, nommé tireur
des lues et placé sur le ¢oté du métier, dut agir an con-
traire de haut en bas sur la rame, soit dircctement au

rssin, les cordes de rame qui primitivement étaient |
[ yullaient encore v Lyon en 1817,
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[ moyen des cordes de lisage, soit par lintermédinire
d'un on de plusieurs samples, systimes de_cordes des-
cendant verticalement dans un méme plan ju-:t;u':m
so0l ot clles étaient fixées. Cette derniére disposition,

| dite grande-tire, permit d'augmenter presque indéfini-

| ment le nombre de lacs ou la hauteur et les couleurs
dut dessin. Avee la premiére disposition, dite petite-tire,
on put bien ace élérer le travail en facilitant le tirage
par Temploi de Loutons agissant sur les cordes de
lisage et placés sous une planche & portée du tireur
(1620-1625): mais la confusfon des cordes dans le corps
de lisage, diminude, il est vrai, par les dispositions in-
acénieuses de Galantier, .de Blache et de Taillandier
frives, n'en subsistait pas moins encore pour les grands
dessins. Aussi l'emploi de ce systéme fut toujours assez
restreint; il le fut un peu moins lorsque les petites mé-
caniques, comme cclles de Ponson et de Verzier, qui
dispensaient dun tiveur de laes, prirent un peu d'exten-
sion et qulon parvint, au moyen de cette dernitre,
exdenter avee la plus grande facilité des dessins qui
avaient cent vingt cordes ou ligatures, et deux cent
quatre=vingt-huit coups de hauteur. Quant aux autres
meéeanismes inventés pour remplacer le tiveur, ils ne
purent jamais entrer dans la pratique: tels fuvent les
métiers i elavier, i tambour ou eylindre d'orgues, &
eylindres pereés ou avec relief, i bee de cane, & cha,
pelet; enfin, les inventions tant vantées de Regnier ainé

(175%), de Fleury-Dardois (1776) et de Perrin (1778),
de Paulet (1777) et de Claude Rivey (1779).

Cependant, on avait trouvé depuis longtemps un pro-
cédd¢ qui devait un jour Uemporter sur tous les antres, et
étre universellement cmployé¢ “pour toutes les especes

de tissus fagonnés: lidée de Basile Bouchon (172),
bientot fécondée par le chef d'atelier-Falcon, mettait
entre les mains des ouvriers le moyen le plus propre 4
soustraire les métiers de grand fagonné a la complica-
tion inextricable des nouds et des cordes, en substi-
tuant i chague lac une bande de carton percée de trous
en des points déterminds par le dessin et enlacdée avee
ses voisines, de maniére i former une surface continue
¢t flexible. Chaque corde de sample, ou mieux encore
chaque corde de rame ramende verticalement sur le
eoté du métier an moyen dun double cassin, était
fixce, par son extrémité inférieure, @ un long erochet
vertical en fil de fer passé dans Ia boucle d'une aiguille
horizontale; les crochets ¢étaient placés sur plusieurs
rangs et les niguilles disposces en antant de couches
superposdes les unes aux autres; le tirgur, ¢tant assis,
présentait successivement chaque bande de carton aux
extrémités des aiguilles, pour repousser celles qui ne
correspondaient pas aux trous; puis il enfongait une
pédale qui faisait descendre, au moyen d'une griffe, les
crochets déplaeéds par ces aiguilles; on étuit assez pres

de ln méeanique en usage nctuellement, en la supposant

renversde, .

Un transport de lisage avee pergage aceéléré des ear-

tons ¢tait ln seule chose qui restit i trouver, afin de di-
minuer la dépense et le temps nécessaire au montage des
dessins, Ce ne fut quiapres vingt années de recherches
(1748) que Faleon arriva i perfectionner son mdtier ct
i compléter son @uvre, en inventant la machine & lire
et i percer les cartons au moyen d'une transmissi
d’emporte-pitees et de plusieurs abatages successifs,
procédé qui resta un seeret de famille jusque dans ces
derniers temps, Malgré tous les avantages des mdéea
niques i Ja Fuleon, qui portaient 200, $00 et mitme
GO0 crochets, malgré le privilége que leur aceorda, er
1784, lo riglement sur les manufuctures, il W'y en cut
jamais plus de cent; quelques-uns de ces métiers tra-

A pen prés i Iépoque de eca perfectionnements,
¢lest-it-dire il y a plus dun sitele, Vaucanson, qui avait
inventé le premier métier méeanique pour les ¢toftes
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unies (1745), essaya également de supprimer le tireur
de laes. A cet effet, il se rapprocha du métier primitif
des Chinois, en supprimant cordes de rame, sample ct
cassin; puis, plagant sur le métier, sens dessus dessous,
la méc'\mquc de I'.'LIcon, il rcz*:phg\ le tireur par un
méeanisme de son invention; mais il eut le tort d'a-
bandoniier la série ou chaine de bandes de carton de
cet inventeur, ou plutdt d'en revitir un cylindre en
boi. dgalement pereé de trous. Ce cylindre effectunit
a caaque coup ou descente de la marche un petit mou-
vemnent de rotation, et avait en méme temps, au moyen
dn chariot, un mouvement horizontal de va-ct-vient,
pour présenter successivement de nouvelles rangées de
irous nux aiguilles .des crochets ct repousser ceux de
ces derniers qui ne devaient pas Ctre enlevds par la
grifte.

Cinquante anndes s'écoulirent sans que ce métier,
exposé d’abord dans la collection du grand mdeanicien,
puis au Conservatoire des arts ct m(llcrs fiit employé
ou imité, Ce ne fut qu'apris aveir pris un brevet de
dix ans, le 23 décembre 1801, pour une machine destinée
a suppléer le tiveur de lacs dans la fabrication des éloffes
brochées et fagonnces, mécanique analogue a celle de
Verzier, que Jacquard, venu & Paris, en 4803, pour
présenter son métier i fabriquer le filet de péche, eut
l'idée tres-simple de rétablir, sur le méeanisme de Vau-
canson, la séparation des bandes de carton de Falcon
qui fonetionnaient parfhaitement i Lyon depuis soixante-
quinze ans, et dont Uapplication sur un cylindre limite
toujours beaucoup trop le nombre des lacs ou la han-
teur du dessin. Muis cette <imple réunion ou p}atbt
Jll\l'lpn sition de deux inventions, dont l'une n'était
Jjamais entrée dans In pratique, ne put marcher courmm-
ment dans les ateliers que lorsque le méeanicien Breton
Tent sensiblement améliorde, 1° en sassociant, vers
1805, avee Jacquard pour inventer les élastiques des
aiguilles, en remplacement des talons des crochets,”
retirer les vepires de la planche aux aiguilles et les
placer sur chacune des gquatre faces du cylindre, afin de
mieux diriger le développement des eartons; 2° en ima-
ginant bientot, lui seul, de renfermer les ¢lastiques
dans une boite et, vers 1807, de substituer un battant
ou balancier an chariot de Vaucanson; 3° en adaptant,
au commencement de 1815 une presse a la griffe pour
éearter le battant & la levée et le rapprocher 4 la des-
cente, de manitre i serrer le eylindre contre la ma-
chine afin de repousser les w_,mllen, 4 enfin en con-
struizant, dis 1812, une machine i transporter le lisage
des dessins sur les eartons; puis en inventant, vers
4816, sa machine i lire et & percer les cartons dans un
systeme analogue 4 celui de Falcon, mais perfectionné.
Alors seulement In mdcanique d:lc 4 la Jacquard put
devenir d'un usage av 'ult.u;cm: dans la pratique, et
T"adoption de ce métier, qui d'abord avait ¢té tris-lente,
devint bientot générale: Ia commence une ére nonvelle
pour la fabrication de toutes les espices de tissus fa-
qonnés.

Ce grand progrds ne fut obtenu, on le voit, qu'aprés
beancoup d'hésitation et de longs titonnements, quoi-
que tous les éléments du systéme fussent connus depuis
longtemps; ce fut faute de coordonner ensemble ces
¢léments, et de les simplifier en les adaptant les uns
aux autres, qu'on resta tant d'années pour atteindre le
but; mais simplifier ¢'est le lot du génie, tandis que le
vulgaire eroit inventer lorsqu'il multiplic outre mesure
des moyens trés-ordinaires, Combien de fois n'a-t-on
pas pris de funsses direetions, et méme rétrogradé, pen-
dant ces quatre-vingts anndes de tentatives diverses,
avant d'arriver A la véritable solution! Falcon trouva
d'abord de nombreux contradicteurs; un seul fabricant
le soutint vigoureusement; plus tard il fut approuve,
puis imité par Vaucanson dans le métier qui supprimait
le tireur de lacs; mais ee grand mécanicien faillit lui-

a8
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mime faire reculer ln question, faute de bien connaitre
les besoins de la fabrication des c¢toffes fagonndes, en
fixant les bandes de carton de Falcon sur un cylindre
qui n'aurait pu convenir tout au plus que pour I'exéeu-
tion de petits dessins.

Trente années plus tard, un homme qui cut dans son
temps une certuine renommde pour les amdéliorations
qu'il apporta & la grande-tire, de Lasalle, se trompa
également, mais en sens’ contraire, dans la croyance
que le progris consistait i faciliter les moyens d'aug-

menter indéfiniment le nombre des cordes de rame et

celui des coups de hauteur des dessins. On monta, a
cette époque, des grandes tires i trois mille deux cents
cordes de rame et 4 quatre-vingts samples; mais, i peine
montés, ces immenses appareils furent abandonnds;
quelques-uns méme n'ont jamais rien exdeuté, et ces
essais infruetueux furent bientdt complétement oubliés.
Le progriés n'était pas Ii; cene fut qu'une legon nchetée
chirement par la fabrique de Lyon.

Ces alternatives presque périodiques, ces aberrations
qulon serait tenté de juger sévirement aujourdhui,

qui tantot font nigliger les procédiés les plus avan-

tageux, et tantot jettent dans l'emploi exagiré des
moyens ordinaires, sont peut-étre plus pris de se re-
nouveler qu'on ne le pense. Voyons ce qui s'est passé
de nos jours.

Les observateurs qui ont suivi pendant les cinquante
anndes ccouldes clcpma Jacquard et les premiers tra-
vaux de Breton les états successifs par lesquels le tis-
sage des dtoffes de sole fagonndes a passé, ont pu
remarquer combien les époques de progres ont été
courtes et rares; le temps pendant lequel lu fabrication
u été stationnaire ou méme rétrograde, relativement
aux perfectionnements rapides des autres tissus a oc-
cupé la presque totalité de ee demi-siccle. Cependant
le commencement de cette longue période avait été
ficond en amdéliorations e toute espice, et Ia fabrique
de Lyon avait fait d'immenses progrés dus anx travaux
des Dutillen, des Camille Beauvais, des Charles De-
pouilly et Schirmer; mais, comme les faveurs de Iu
fortune n'avaient pas ¢te en rapport avee la grandeur
de ‘ces cfforts, une excessive prudence a uupu,hé In
plupart de leurs successeurs de pousser plus avant, et
les o fait errer timiderient sur le terrain conquis par
ces hardis pionniers. Fourtant les inventeurs et les
inventions n'ont pas  ait défaut depuis lors; mais
chiaque fubrieant o plns visé au certain quian progres,
ot a surtout redouté les ~hances des essais que demande
toujours une invention, une innovation quelque légdre
qu'elle soit.

Cette indifférence daas le choix des meilleurs pro-
cédés i employer pour lu fabrication des ¢tofies de soie
fagonndes se prolonge encore, et bien des progris réels
ne sont pas accueillis comme ils devraient étre. Cette
mauvaise direction, dans laquelle on se laisse entrainer
par la routine, n'a pas d'issue; on sera bientdt acculd
dans cette voie et foreé de rétrograder; Phistoire de In
fabrique de Lyon a montré, on l'n vu, de tels exemples
dans Je sitele dernier. ’

On asouvent fait fausse route en prenant des tours
de force pour des progres; ils ¢blouissent Ia foule, il
est vrai; mais bientdt ces fantomes brillants disparais-
sent, entrainant avee eux les industriels qui se sont
].mct.‘ A leur poursuite. Le prix de revient étant alors
hors de proportion avee objet fabriqué et avec ce qu il

est raisonnablement possible dadmettre dans le com-
merce, le produit ne peut entrer dans la consommation.
Le progriés n'est pas I cette vole ne saurait étre autre
que la recherche des pro-.mln-. les plus simples, ou les
plus faciles & employer pour arriver i chaque espice de
produits, méme aux p[m beaux, afin d'en étendre 'uti-
lité, d'en modérer les prix et, par suite, d'en sugmenter
la consommation.

3
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Métier d la Jacquard. Le mdétier & la Jacquard a pour
but de produnire les étoffes fagonndes les plus compli-
qudes, par le travail d'un seul ouvrier, et sans lui faire
éprouver plus de fatigue que s7il ne sagissait que d'un
travail ordinaire. .

La figure 2500 est une vue théorique

I

de la Jacquard,

2500,

oit les éléments sont disposés dans le seul but d'en bien
montrer le fonetionnement. Chaqgue fil horizontal e¢’ de
Inehnine passedansun maitlon porté parun til vertieal 1w,
dit dissette, suspendu i une tige verticale ., terminé i sa
partic supéricure par un erochet I, dit bee de corbin, Pour

lever le fil de chaine, il sufliva gque le crochet soit pris | qui

par la griffe k au moment oit, appuyant sur la pédale
unique I, ouvrier soulévera cette griffe, par linteriné-
dinire du levier LL 8i & ce moment le crochet au lien
détre vertical dtait dévié en arricre, il est elair quun

| recevoir les extrémités des
! poussées, qui sont toutes passiées dans un crochet verti-
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duire, i I'nide d’un carton perforé en certains endroits
en raison du dessin, par I'opération du lisage, qui vient,
pour chaque duite, sinterposer entre le eylindre et les
aiguilles. -

Le principe ¢tabli, nous n'aurons que pen i dire
f:li‘re comprendre le fonetionnement de I Jacquard te
gu'elle est établie industriellement.

Lafigure 2501 représente une vue de face du métier.

La figure 2502 est une vue de ¢oté du métier en re-
pos, et lafigure 2503 une vue de edté pendant le travail.

Les fils de In chaine sont passés dans ses maillons sg-
lides en verre ou de toute autre matiére que portent les
crochets 14, Chaque aiguille verticale J passe dans une
boucle on annean formé dans une aiguille horizontale
correspondante .

11 n'est pas un dessin, €1 compliqué qu'il soit, qui ne
présente des parties semblables, et par conséquent des
points difiérents au tissu, oit plusicurs fils doivent. étre
soulevés ou rester immobiles en méme temps sur la
méme ligne ou duite. On a soin dassembler toutes les
lisses portant des fils qui ent les mémes fonctions, pour
les attacher & une miéme petite corde qu'on nowmme ar-
cade, et on fait passer chacune dansun trou correspon-
dant de la planche dlarcades, pour I'attacher ensuite &
une aiguille verticale, aprés avoir travers¢ une fiouvelle
traverse perede de trous, commne la premiere, Cette se-
conde se nomme planche i coller. (Nous donnerons les
riégles & suivre pour effectuer ces passages, en parlant
des empoutages.)

Toutes les aignilles verticales ou_crochets, qui sont
en nombre ¢égal v celui des arcades, reposent i leurs
extrémités supérienres, comme nous I'avons vu, sur au-
tant de lames fixes qu'il ¥ a d'aiguilles. 11 y a autant de
ces crochets verticaux, et par conséquent dhiguilles
horizontales correspondantes, qu'il ¥ a de trous dans la
planche d'areades, et ces rangées sont disposées dans le
méme ordre, et en rapport avee celles-ci et celles de la
planclie it collet, Les aignilles horizontales correspon-
dantes peuvent entrer, par l'une de leurs ext
dans les ereux ménagés dans une espice d'étui fixe,
formé par des diaphragmes assemblés par un boulon gui
traverse les deux pidees ¢, . quon peut démonter i vo-
lonté. Il ¥ a autant de ces crenx quil y a de
d'aiguilles horizontales, et duns le fond de chacun d'enx
on a disposé un ressort r. Ces vides sont destinés i
iguilles horizontales re-

cal, et les ressorts ont pour but de réagir contre elles
pour les thire revenir i leur position primitive au mo-

| ' ment vouln, °
i En regard de I'étui se trouve un prisme carré en bois,
i est pereé dantant de trous quil y a dniguilles;
chacun correspond & une aiguille horizontale du métier;
contre les faces se tronvent appliqués des eartons a, a,
iz. 2504, en plus ou moins grand nombre suivant la

mites, .

mouvement d'élévation de L grifie ne souliéverait pas le
fil de 1a chaine.
La question se ramine ainsi 4 dévier le crochet de

tout fil de chaine qui ne doit pas étre dévié pour le pas-}

sage d'une duite déterminde, A cet effer, cette tige tra-

r

Verse un annean pri
tale mmy 2 lextrémité de gauche de cette niguille est

qué dans une aiguille horjzon-]*

*uit ressort ¢ qui, ponssant Naiguille, maintient le erochet
dans la verticale. Si on repousse Uniguille par son extreé-
mité, en pressant sur le vessort, celui-ci cédera et le
crochet deviera ainsi quil est demandé, Or, devant
cette extrémité se trouve une picce wobile B, dite
eylindre, perede de trous luissant passer Paiguille, et,
par suite, ne ludéviant pas quand le fil correspondant
doit etre levé, Sion bouchait ce trou, le fil resterait en
repos. Cet effet de repos on de mouvement est produit,
ainsi que cela doit aveir Jieu suivant le dessin a repro-

30

complication du dessin i faire; c'est en effet sur cux
qu'on a pereé, par le lisage déerit précédemiment, les
trous qui devaient correspondre aux maillons it soulever.
L'ensemble des trous de chaque earton, dont lalonguenr
est ¢gale i l'un des edtés du prisme, représente le nombre
de crochets verticaux a soulever pour former la partie
d'un dessin comprise dans une duite. On voit, en un mot,



trous pénétreront dans le F=

prisme, et les crochets cor- e
-

rcspom!nms resteront sur o

giennent -de nouveau i
"leur position primitive, in-
Bl e o

diqude fig. 2002, L
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que les cartons sont pereés de fagon que les trous exigés
par le dessin correspondent i ceux du prisme; tons les

autres de celui-ci sont recouverts par les parties pleines

du carton.
Les aiguilleshorizontales p
qui se présenteront aux .
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ou courroies attachdes it la griffe ¢, aui regoit par
conséquent son mouvement ascensionn:l, et enleve
les crochets qui n'ont pas été repoussés par le prisme
et son carton. Pendant que In griffe monte, l'ouvrier

Fig. 2501.

leurs lames respectives pour H
étre levés. Celles, au con- |
traire, qui rencontrent les A

parties pleines du carton,
seront repoussées contre les
ressorts et les crociiets ver-
tieaux qu'elles portent se- B

ront enlevés des lnmes et ]
laisseront les fils quiy sont {

attachés en repos. Cette
position est indiquée dans b

la fig. 2503. On voit que les i

crochets 1. 2, §, 7, sont
restés sur leurs lames, tan-

|| |
i‘-"-‘ﬂﬂ!!mti‘l]lvmwumﬂuuma—. - i

dis que 3,5,6,8, ont dévié,
par la résistance que les

parties pleines ont présen-
tée aux aiguilles.

Il nous reste it indiquer
maintenant comment s'o-
pirent  les mouvements
dans les différents temps.

Toutes les lames hori-

| |
!

EHHBHR T HE P o

zontales sont assemblées a - | el
une pitce mobile g, qu'on BRI
nomme la griffe, ¢t qui R

T T

peut monter et descendre

des deux edtés dans des
coulisses a lintérieur de
petits montants. La partie
mobile |2 porte une pitee
en fer H terminde par un
galet j. Lorsque la, giiffe
monte, et cette piice avec
elle, Ia roulette j e tobligée
de sappuyer contre ies
courbes dn ressurt C, dont
une des brane’.es est fixée
contre le levier qui porte
le prisme et ies cartons, et

W T

qui peut prendre un mou-
vement a tour du point B. -
Lensembie de ce systiéme,
levier et ressort, est nommd

presse. Lorsque le galet j
montc il exerce une pres-

sion - omtre la courbe C, et
fore le prisme de s'éearter
des aiguilles, et i prendre
alots la position indigude
fi=. 2503. Lorsqu'au con-
traire la griffe redescend,
: levier et le prisme re-

rnnnT

El

La commande générale .
du mdtier se comprendra Fig. 2502,
en jetant un coup d'wil sur

'!ﬂ SR ‘ ’ B n
Tt
HiL
Fig. 2503,

les figures 2501 et 2502, L'ouvrier, en posant le pied | chasse la navette comme i Fordinaire, et bat In trame
| par le battant: on laisse redescendre le svstéme, et
d'une poulic, et fait tourner un petit arbre sur ses tou- | lorsquil est revenu i sa position primitive, les res-
rillons; celui-ci porte deux petits manchons dans des | sorts, apris la disparition de ln résistance du earton
boites, autour desquelles s'enveloppent les chaines i ct du prisme,ont réagi contre les aiguilles qui les avaient
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sur une marche, fait enrouler une corde autour



TISSAGE.

comprimdz, et celles-ci sont revennes i leur premiire
position, les crochets ont repris d'eux-mémes leurs
places sur les lames, et tont est prét de nouveau pour
recommencer le méme mouvement.

Mais, & chaque mouvement, ¢'est un_nouveaun carton
qui se prézente pour repousser les-uiguilles qui ne le
sont, pour ainsi dire, junais dans le méme ordre. Afin
que cette succession de eartons se fasse bien régulidre-
ment, ilz sont enlaeds les uns anx autres de maniére i
former une chaine sans fin, comme on le voit dans la
fig. 2504, Cette espice de chaine a, it ses extrémités,
des trous dams lesquels s'engagent de petites cames
que porte le prisme et qui la font avancer. Le gquart de
révolntion que Ie prisme Ini-méme doit fuire it cet effet
cst commandé par les michoires qui le saisissent par
ses lanternes, disposées i son extrémité; cette impul-
sion est donnde par une corde passant sur une petite
poulie qui se trouve sur I'arbre de la presse.

Nous ne nouns arrétons pas aux autres dispositions de
ce métier, qui n'offrent rien de particulier. Le bati T'T
cst composé de montants et de traverses solidement
assemblés et maintenus par des ferrures boulonndes.

Depuis emploi du métier i la Juequard, on a tenté
&'y apporter des modifieations de toute espice, mais
sans pouvoir rien ehanger au prineipe fondamental ; on
en o dtendu Tapplication & de nombrenx articles pour
lesquels on Pavait dabord jugé insutlisant; pour toutes
lIes spieinlités, on est parvenu i en tirer un heurcux

partic Le tissage méeanique des dtoffes fagonndes, des
plus riches tapis basses-lis des tulles méme, a pro-
fitd plus ou moins de cette magnifique invention qui est
loin eneore davoir rendu tous les services’ quon est en
droit d en attendre.

Les ameliorations qu'on a constamment tentées ont
eu pour but les moyens de’imanaurrer les maillons et
leurs plombs, de faire mouvoir le métier méeanique-
ment, dassurer davantage le jen parfait des aiguilles,
Gn est arrive nussi A diminuer le nomnbre des aignilles
néeessaires pour produire un cffet donné; mais ces der-
niers résultats tiennent plutdt i des combinaizons de
commandes ou d'empoutages, qui la machine clle-
méme. La dépense nssez considérable de eartons qu'on
est obligé de faire, quand on a des dessins compli-
(s, a fait chercher souvent un autre moyen, On
t proposé de les remplacer par des feuilles de fort
te innovation, qui avait dabord cu quelques
été cependant  généralewent  abandonnde;
ce i dde nouveaux perfectionnements, elle est
vdevenir pratique.

Le métier Jucquard, dans son état primitif, fonction-
nait péniblement; mais sa vue su t pour faire com-
‘prendre tous les avantages que Uindustrie textile devait
retirer de Uhenrcuse combinaizon des cartons et du cy-
lindre percé, de Vaiguille commatidée par le carton, et
du crochet aboutissant anx fils de la chaine, dans un
mdtier conduit par un seul ouvrier.

Les additions de détail qui en sssurirent le sueets
vinrent bientit compléter linvention premiire; #v sa-
voir : I'étui servant i pousser continuellement Paiguille
contre les cartons (Breton, 1805); les ralets pour tenir
le cylindre juste en face des aiguilles; la grille de bois,
+1 simple et si utile pour empécher les crochets de tour-

_ner, et qui permit de délivrer In machine des embarr:
santes plaques de fer-blanc qui séparaient les erochets;
La pides cintrée et la pressio::, chjets indispensables pour
le jew régulier du battant; des vis de rappel pour pou-
voir régler le battant ainsi que le eylindre; enfin la dis-
position de la griffe et des jumelles de manitre & pou-
voir inspecter toutes les parties de ln machine.

Apris ces perfectionnements, exéentés la plupart par
Sreton de 1807 & 4815, 'amélioration la plus impor-
tante fut celle apportée par M. Bosche pour Pexéeution
des chilles, la mécanique-brisée, qui, en divisant les cro-
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chets en deux sdries, & diminué le nombre des mouve-
ments, et la mécanique-armure qui, par I'action de chaque
crochet sur deux fils, nssure la solide croisure du fond.

ILes recherches se portent Aujourd'hui dans une voie
que nous ferons apprécier en disant quelques mots du
métier. de M. F. Durand, bien qu'il n'ait pas té adopté
dans la pratique, pour produire, dans des conditions tout
i fait semblables & celle de U'espoulinage, les tissus fu-
connds les plus compliquds. Les tentatives faites jusqu'ici
reposent, en géndral, sur des appareils connus sous le
nou t.l(! DBATTANTS-BROCHEURS llmi:‘-, comme ils ne pen-
vent excéeuter que des dessins disposés d'une manitre
speeiale, leur usage présente de I lenteur et oceasionne
en partie les frais quentraine le travail des Orientanx,

Loin de madifier le principe du métier Jacquard, l'in-
venteur a eu lheurcuse inspiration den étendre les
services en le chargeant de nouvelles fonctions. A la
sirie des crochets ordinaires, destinés au mouvement
des fils de la chaine, pour livrer passage i la trame
dans une direction uniforme et continue d'une lisiére &
'autre, M. Durand ajoute une autre séric de crochets,
destinds v faire pour la trame ce que cenx du sys-
téme Jacquard n'ont exdeuté jusquici quien vue de la
chaine. ey

Ces crochets pour le service de la trame portent, &
Vextrémité inférienre, une petite bobine. Lorsquune
couleur est demandde en un point quelconque, le ero-
chiet avec la bobine de la couleur demandde subaisse
spontanément & l'endroit convenable. Supposons, par
:xemple, que six fils, sur une chaine de mille, doivent
étre entrelacds par un fil de couleur quelconque, ces fils
seront soulevés comme i l'ordinaire par le mdécanisme
Jacquard, et en regard du premier de ces six fils, & une
hauteur correspondante au plan passant par le milien
de Iangle formé par ces fils et cenx de la chaine restés
immobiles, le méme méeanisme et le méme carton qui
a fait soulever ces six fils feront abaisser: 12 un crochet-
bobine avee lu couleur voulue; 2° un second crochet-
Lobine vide apres le sixitme fil. Les choses étantyen
cet état, une navette est chassée comme i Tordinaire:
seulement cette navette i son départ n'est pas chargde
de trame, attendu que dans sa conrse clle enléve ln bo-
bine du crochet qiii 'attend et développe ce fil jusqu'a
ce qu'elle rencontre le second erochet-bobine vide qui
lui reprend Ia bobine, puis les deux crochets remontent |
spontandément i leur position initiale.

Métier & la barre. lci se termine ce que nous avons
cru ndcessaire de dire des métiers i tisser i basses-lisses.
I1 n'est pas une machine de cette espice qu'on ne par-
vienne i comprendre facilemient, sion s'est péndétrd des,
principes que nous venons d'exposer, et sionn bicn suivi
[ description des mécanismes. Les ndtiers qui parai-
traient s'éloigner le plus, au premier coup d'wil, de cenx
que nous venons de déerire, pornsront, apresun examen
comparatif de quelques instants, leur &tre assimilés.
Celui destiné i tisser plusieurs rubans i la fois, et qu'on
connait sous le nom de métier ¢ la barre, va nous en
offrir une preuve. '

A la premiére vue, il ne présente de ressembinnee
avee aucun autre; il n'a presque pas de hauteur, sa
largeur est considérable; toutes ses commandes sont
en dehors du biti aux denx extrémités, Mais, si Ion
veut fuire abstraction de son ensemble, suivre avec
quelque attention le travail exdeuté pour un seul ruban,
si celui-ci est simple, son tissage ne differe en rien de
celui de la toile; s'il est fagonnd, les moyens sont ceux
que nous avons déerits pour les dessins exdeutds an
tissage; on se convainera enfin que ln particularité
apparente que présente ce métier ne tient qua In répi-
tition de plusieurs petites chaines, et par conséquent
dautant de rubans sur un méme biti, Un scul en
exdente souvent jusqu'a dix iv In fois avee une seule
transmission de mouvement. M. Vayson a fait bien
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des essais pour appliquer au tissage ordinaire le systtme
4 la barre, au moyen duquel on pourrait produire des

¢toffes d'unc trés-grande largeur, avee régularité, et |

sans qu'il y ait besoin d'augmenter la force.

Montage du métier 4 la Jacquart, L'é¢tude du mon-

tagoe des métiers & tisser les étoffes unies ne pouvant
. plus présenter do difficultés, aprés co qui a été dit du
vemettage, des armurss, du plinge et du montage des
<halnes, nous allons passer de suite aux considérations
coneernant les tissus fagonnéds. Monter un métier ala
Jacquart, ¢'est dtablir la communication de tous les fils
de la chaine avec les aiguilles vertieales on crochets de
la méeanique.

L'opération du montage comprend celles de 'empou-
tage, du colletage, du pendage, do l'encverjurs ot du re-
mellage. :

Pour micux faire saisir ce que nous allons dire, rap-
pelons snecinetement les différentes parties d’un métier
i la Jocquart : au-dessus de la chaine sc trouve la plan-
che & arcades, qui est horizontale, de la largeur du mé-
tier, percée d'autant de trous au moins gue les fils exige-
ront de waillons. Ces trous sont disposés en quineonee.
Au-dessus de eette premitre planche est placée ezlle i
collet tenant i ln mécanique, et ayant également autant
d'ouvertures qu'il ¥ a de crochets; elle se trouve au-
dessua de la griffe. Ces deux planches, dans les trous
desquelles il faut faire passer les muaillons avant de les
fixer nux crochets, sont nécessaires pour assigner les
places relatives de tous les fils de la chalue et assurer
la régularité de leur mouvement.

Empoutage. L'opération qui a pour butde faire passer
les arcades & travers ces deux planches, duns Vordre le
plus convenable pour l'effet & produire, tel quil a été
demande par la disposition générale, est ce que l'on
nomime empoutage.

Quel que soit le genre de tissn fagonné produit, le
nombre de fils de la chaine est toujours bica snpérieur
A celui des aignilles d'une méeanique; il fant-dine que
plusieurs soient mus par le méme crochet. Lorsqu'il
sagit d'exceuter des dessins courants, clest-a-dire de
répéter sur toute la surface de la pikee les mémes effets,
la distribution des arcades pour chaque corde ¢t ehaque
crochet ne peut présenter aucunc difliculté; on divise
le nombre de maillons par celui des crochets, le quo-
tient dunne la quantité d'areades i fixer i, chacun
d'eux. Chaque réunion d'areades quion désigne sous
l2 nowm de raccords, sert & former une partic de I'en-
gemble du dessin; le nombre de trous nde ire 4 un
raccord se nomme chemin, Dans tout dessin, on peut
distinguer le croisement du fond de celui de la fleur on
du fagonné. La linison de celui-li provient de l'ordre
général du croisement de 'armure adoptée; cet entrela-
cement est, par conséquent, régulier pour chaque duite
sur la largeur du tissu. Le fagonné est également produit
par des circonvolutions de la trumne avee la chaine; mais
celles-ci,.nu lien de se répéter d'une maniere réguliere
pour chaque course -de trame, sont déterminées par le
mouvement des aiguilles, tel qu'il est commandé par Ia
mise en carte et lelisage du dessin, On exdéeute les deux
aspeces de croisements alternativement, et I'on obtient
ainsi une linison plus intime entre le corps et les parties
du dessin. Les arcades doivent donc produire une ar-
mure fondmnentale et suivie sur toute la surface de I'é-
wife.

Il fuut en eonséquence que le nombre des arcades d'un
chemin soit égal ou mulliple de celui des lisses que Uarmure
reige. C'est 1a une condition qu'il est toujours fucile
d'exécuter.,

Un exemple varendre ces considérations plus claires :
soit A, B, C, D, un plan horizental de la planche percée
d'nn nombre de trous suflisants pour les arcades. Le cote
AL est sa largeur, et celui A € sa hauteur. Les trous
sont comptés & partir du peint A, jusqu'en D), o se

TISSAGE.

" trouve par conséquent le dernier. Supposons maintenant
qu'on ait un dessin courant & empouter et quo les dispa.
sitions générales aient les éléments suivants:

Une méeanique & la Jacquart, do 00 crochets, une
chaine de 2300 fils, sur une largeur de 0=,30, aveo un
peigne de 48 dents par 0m,27 de largeus.

On divise le nombre des fils de la chaine par celui
des erochets ou 2,500 par 400, ce qui donmne b pour le
nombre de chemins; on prend alors sur la planche d'ar.
cade A, B, C, D, une largeur de 0,80, espace occupe
par la chaine, et U'on marque le trou par lequel l'em-
poutage doit &tre commencé et celui paroit il doit finir.
On partage l'intervalle en autant de parties égales quo
I'on a de chemins & empouter; chacun d'cux comp.end
ordinairement plus de trousqu’il n’en faut. On cv laiss2
alors d'inoceupés sur les rangs de la hanteur, tanais qua
ceux de la largenr sont passés régulitrement. 8§ la
méeanique 2, comme jci, $00 erochers, il 0’y aura par
conséquent que 400 cordes; et sl ¥ n par exemple
20 trous sur une rangee de la largeur d'un chiemin, il
faudra que ceux de la hautenr aiens ¢également chacun
20 trous puisque 20 % 20 = 300, On en Iaissera un oun
deux vides entre ehaque corde snivant la quantité de ln
planchie. 3i on avait d'antres nombres pour les erochets
ou pour les trous, on procéderait d'une manicre anale-
eue. Le probléme it résoudre se borne toujours i trou-
ver I'un des deux fcteurs, dont I'autre et le produit sont
connus. Le facteur 2 cliercher est le nombre de trous
des rangées en hauteur; celui connu'est la quantité en
largeur, et le produit est toujours le nombre des erochets
de la méeanique. Il faut toujours aveir soin de combi-
ner les {léments de telle sorte que le nombre des irous
en hauteur soit pair, par les raisons que nous avons deja
indignées piéeédemment. Cette conditivn peut facile-
ment étre obienue, en faisant varier Pon des facteurs -
on place une corde au premier trou de tous les che-
mins; toutes ces cordes sont attachées au premier collet
de la machine : on en fixe au n® % de tous les che-
mins du deuxicne collet, et ainsi de suite. Lorsque
douze cordes d'une hanteur sont empontées, on place In
treizieme adroit s, sur le rang suivant ; on continue dans
cet ordre jusquis ee que I'empontage soit terminé.

La mdéthode dont nous venons de parler est désignée
en termes de fibrigue sous la nom d'empoutage suirs
ordinaire. Pour l'effectuer triés facilement, on suspend
toutes les arcades & une tringle, nu-dessus de la planche
i empounter. Qv fuit ensuite glisser chacune successive-
ment sur In tringle, jusqu'an-dessus du trou qu'elle doit
occuper pour lo fuire passer deduns. Quand tous les
trous destings b la méme corde sont garnis, on procéle
de mime pour empoutage de toutes les nutres, Lors-
qu'il est termiid on bouele les cordes par deux cents i
peu prés, au-de-sus de la planchie; en su=pend celle-ci
an metier pour passer au colletage, qui a pour ohjer
d'introduire chague eorde dans le collet correspondant
qui lui est reservé, en commeneant par la ganche, On
laisse ordinaivement en avant de la machive un rang de
trous vides qu'on destine aux arewdes des [sieres et a
celles qui doivent commander les changements de Ta-
vetles et faire mouvoir Ia sonnctte pour avertir de cea
changementa, Ce n'est qu'npris cette derniére opération
qu'on fixe les plombs i chague arcade, en les v attachant
au moyen de boucles; c'ust ce que Pon désigne sous
le nom de pendage. I1 faut avoir soin d'attacher tous lea
petits poids & la mme hautenr afin que la teaction qu'ils
cxercent 3oit In dme, autunt que possible, sur tous les
fils: nous disons autant que possible, car il est ditlicile
qu'elle soit dgale i canse des inclinaisons ditiérentes des
manillons. Apres le pendage et Uappareillage, vient 1'en-
verjurg ou croisement, dont le but est de bien assurer
aux areades leurs places respectives, pour fuciliter le ro-
mettage ; on croise la premicre corde sur deux doigts de
la mzin gaucks, vn opére ensuite nvec la deuxidme sur
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les mbmes doigis en sens opposé, Quand on a fait un
reng, I promiore corde du denxitme rang doit tomber
aur o méme doigt et dans le méme sens que collo quin
A enverjdo an moyen d'une corde quion passe o la
place des doigts, et lorsque les maillons sont tous an-
verjés , on remplace les cordes par des tringles.

Remettage. Une lois les nrendes enverjées, le remet-
tage se fait fueilement, On passe les Gls dans les mail-
lons qui se présentent suee sment dans Pordre de
Fenverjure ; on les insere ensuite entre les donts du pei-
gue, e on ajuste le métier de manicre i pouvoir com-
meneer lo tissage,

Pour wonter un wétier, quelle quo soit d'nillears
I'étofle fagomnce & produire, 1l fant toujours exdeuter
les diflérentes opérations gue nouns venons d'indiguer.
La seule moditiention gu'on apporte an montage con-
siste dans Vordre adoptd pour le passage des nreades
duns o planche, c'est-ivdive dans Pempoutage. Les
empoutages peavent, en eflet, varier avee les disposi-
tions des des<ins i monter, avee Pespice d'étolle et sa
rdduction,

Quelguies wots vont suflive pour faire compreudre ln
ndcessite de ecs ehangements,

En ettet, nu lien d'un dessin ecourant eomme celui
que nous avons supposé préeddemment, on pourrait en
avoir un qui présentit une rosace, ou une palme au mi-
lien, et des ornements aux coins, disposés symcétrique-
ment en regard les uns des autres, comme cela arrive
fréquenmnent pour certains chiles, pour des tapis d'a-
menblement; on ne pourrait plus alors proedder par
Vempoutage »uivi, il faudrait décomposer pour ainsi
dire le dessin, et au licu de commencer Popération par
“le n® I, & gauche de la planche, le faire par le mi-
licu. On empouterait eette partie de la rosnce ou de
Ia palme comme 87l s'agissait d'un dessin courant,
L'empoutage doit étre le méme pour les quatre coins en
regard, avee In senle difidrence que In disposition des
arcades doit €ire ¢tablie en sens opyosé. 11 sutlit pour
cela, lorsqu'un quart du chile est erpoutd, de faire re-
venir sur cux-mémes quatre fois de suite, les cartons
percdés par I'un des quarts, saus cela les ornements qui
duivent se présenter symétriquement, comme deux por-
traits qui font pendant, se au contraire dirigés
dans le méme sens, La figure que prend le genre dont
nous parlons, lui a fait donner le nom d'empoutage d
poinieet retour. On comprend done qu'il pourrait se pré-
senter uneg infinité de eas différents.

s les empoutages peuvent dtre ramendés i quel-
principaux types uvee lesquels il sullic d"étre fami-
s¢ pour pouvoir résoudre tous les eas possibles.
Nous aions déja parlé de Uempoutage suivi et ordi-
naire. de celui 4 poiute et retour; on connait encore
Vempoutuge combiné, formeé, comme son nom l'indigue,
par la réunion des
corpsy ou deux différents réunis pour exéeuter le méme
tissu, est o deur corps dont 'un est inlerrompu, et ne

pricédents, L'empoulage sur deux |
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11 scrait impossible d'entrer dans plus dé détuils au
sujot des différents empoutnges dans cet srticle, on
nous nous sommes plutht proposé de bien nire saisic
les principes des opérations que d'initier le lecteur i

| tous les soins minutioux qu'exige 'egleution, et dont
| Pexpdrience senle peut démontrer ln nécessité. Nous

devons fuire observer senlement qu'il y o deux princi-
pales distinetions v fuire duns les modes d'empoutuges
suivant que le dessin a ¢8¢ mis en earte, et lu ser du

- papicr quadrillé ordinnire, dont chague carrean ro.

|

présente un fil, on suivant qu'on s'est servi du pa-

| ;liur briqueté. Dans le premier eas on cmploie une me-

canique & In Juequart, telle que nous 'nvons dicrite ;
duns le second, il faut avoir recours soit iv deux méen-
nigues distinetes, mues alternativement par Ia méme
communication de mouvement, soit a une seule, dont
chinque aiguille horizontale est munie de deux nnncaux
audiew d'un. Dans les deux cas les erochets qui appar-
tiennent nux deux méeaniques ou i In méne sont con-
siddrés comme formant deux systémes, un systeme de
crochets pairs et un d'impairs.

Lorsqu'il ¥ o deux mécanigues, celle placée sur le
derritre est considérde comme impaire, et celle du de
vant comme la paire. Quand on ne se sert que d'une mé-
cunique i garniture double d'niguilles, elle prend le nom
de mécanigue brisée, ct la garniture du it de I'éluf et
designde comme impaire, et celle du ¢dté du prisme,
commne paire. Pourla mécanique brisée, 1n grifle se com-
pose de deux parties qui se meuvent alternativement
de maniére i n'enlever 4 la fois qu'une des gurni-
tures.

Quoigue ces deux modes d'empoutage des chiles
soient indistinetement employés dans les différentes
villes de fabriques, on désigne communément sous ly
nom de montage & la lyonnaise, celui qui fuit usage de
deux mécaniques. Celui par la inéeanique brisée est deé-
signé sous le nom de montage é la parisienne.

Le but de ces deux systémes de montage consiste
¢galement & produire des découpures fil @ til avee lo
moins de erochets possible. Ce risultat est en cffet ob-
tenu en fixant un seul maillon & deux crochets diffé-
rents qui peuvent se mouvoir indépendamment 'un de
I'nutre, car chaque maillon est susceptible ddre sou-
levé a volonté par les aiguilles paires ou impaires du
systéme. Le médme maillon peut donc travailler deux
fois de sufte, avec les fils qu'il porte pour produire des
effets différents. Or, si leur nombre est de deux et quon
les ait en m@me temps fait passer dans des lisses de ru-
bat, on pourra de cette fagon produire des découpures
fil i fil, et par conséquent les contours les plus déliés
possible. Pour arriver au méme résultat avee une meea-
nique ordinaire il faudrait employer un nombre double

| de crochets.

Les métiers pour chilles exigent une disposition qui

| permette o l'ouvricr de faire arriver deux fois de suite

regoit ses arcades que de distance en distance, tandis |
¢ ! le papier briqueté, chaque division, exeepté la pre-

gue l'autre cst empoutd régulicrement. Le gystéme i
plusieurs corps est inzispensable pour certainstissus

fugonnes, comme les gazes, le velours, par exemple, |
pour lesquels il faut toujours empouter séparement les |

tils de la chalne du fond, et ceux de ln chaine pour poil |

el pour produire les jours, comme nous Lavons déja |

fait observer en pariant des anmures. On commence
alors U'opération par la chaine du fond. Ces empoutages

cuvent d'uiileurs varier uvee chaque corps, quel qu'en
- 0it le nombre,

L’empoutage d quatre corps n'est pas un cas spéeial
‘e celul que nous venons de mentionner, car ¢'en est
-implement un suivi ordinuire qu'on a divisé en quatre
rarties égales ei distuncées; on 'emploie pour les chal-
mes & tres forte reduction, afin de ne pas rapprocher
aulant 1:s fils et de fuciliter leur mouvement.

les curtons nécessaires i tisser une passée. En effet,
dans les cartons pereés d'apris la lecture faite sur

miere d'un rang, représente deux cordes; chaque
trou doit done fuire mouvoir deux crochets, 'un de
la mécanique paire et P'nutre de celle impaire, e: i}
faut que chaque carton serve deux fois, qu'il sapplique
une fois coutre les aiguilles paires vt une fois contre
les impaires. Cela aurait toujours lieu ainsi si une pas-
sée ne se composait que de deux duites ou deux pas-

| sages; mais comme elle est le plus communément

formée de plusieurs lace ou couleurs, on chasse sue-

| cessivement la duite de chaque nuance, et ce n'est

qu'aprés le tissage de la passée entibre, avee I'un des
systemes d'aiguilles, que l'on fait revenir les mémes
cartons pour les appliquer sur I'autre. Le moyen md-
anique employé pour faire revenir les cartons d'une

| passée sur eux-mémes et les fzire appliquer successi-

LR



TISSAGE.

vement sur lesdeux systemesd'niguilles est trés simple,
il eut connu duns les fubriques de chilles rous le nom
e mécanisme du déroulage. Il consiste dans une poulic
it gorge fixée sur le bouton du prisme sur lequel les
eartons sont plaecs. Cette poulie peat dre folle et fixe a
volonté, suivant que l'ouvricr ngi:_-ium ufi sens on 'au-
tre sur une corde attaché: i ln poulic. Si nous la sup-
posons fulle lors d'unc passée, 'ouveier Ia rendra fixe

cn lengrenant pour Usutre de manitre o fuire revenir |

les cartons qui ont déji travaillé sur eux-mimes. Sila
nssée se composuit, par exemple, de six cartons, soit
tes 1 1 a6, lorsque le sixibme aura travaillé, on les
fern revenir tous sur cux-mimes de fagon i les fuire de
nouvenu nppliquersur le cylindre en recormmengant par
ian* 1 ot contre les nignilles; mais ectte fois 'action
secommuniquers ausysteme d'uiguilles quin’a pas fone-
tioané encure sous Pimpulsion de ces six cartons. L'ap-
plization giternative du prisme contre les denx séries
d'niguilles ne peut présenter aveune difficulté.

Teus les wouvements, pour ninsi dire acecssoires
d'un métier i fuire les chitles, tels que celui du dérou-
lage, celui des lisses de Jevie ou de rabut et de linge,
sout ordinairement cotmandés par lo manouvre d'une
seule marche, appliquée i une petite méeanique supplé-
mentaire qu'on connalt sous le nom de mécanique & ar-
mures, Le nombre des crochets de cette machine est
restreint, ses fonctions se bornant & commander les
mouvements supplémentaires dont nous venons de par-
ler.

La vue de 'ensemble des dispasitions suflira pour
faire comprendre les fonctions de chaque partie d'apres
ce que nous venons de dire.

Parmi les différentes industries nationales, ¢'est aux
plus récentes que le métier a la Jucquart parait avoir
rendu le plus de services. Nous voulons parler surtout
de la fabrication du linge damassé, des chiles et des
tapis nomme#s moquettes anglaises, La premitre, arrivie
au degré de perfection qu'on Jui a donné dans ces der-
niers temps, peut récllement €tre assimilée & une indus-
trie nouvelle, Clest par la connaissance profonde du
rissage des étoffes fagonnées que M. Feray d'Essonne

est parvenu i exionter des services de table, qui ne |
| la scie entament les brides, et le mouve
| teaux finit le découpay-
ceenle, est ce-

| paré; pour gue l'opération e

laissert rien a désirer souz le rapport de I égance etde
la pa.faite exéeution des dessivs,
Notre belle industric des chales i
peidant eelle qui a tiré le plus giand i de l'inven-
t7on de Jaequart. Nous n'avons pu «~onner que les prin-
sipes fondamentaux et la descriptivr des dispositions
les plus usitées, ear chaque jour 221 “moin de nouvelles
modifications heureuscs, ‘ ,
Les hoinmes habiles qui sont & la téte de cette indus-
trie rivalisent d'efforts pour arriver a la perfection des
produits en simplifiant les moyens. Nous avons vu
fonetionner chez MM. Godemard et Meynier, & Lyon,
un métier pour chiles faisant des découpures fil 4 fil
suns l'entremise d'aucune lisse, et n'exigeant qu'un

nombre de crochets moitié moindre. Ce resultat est |
| vl de ces derniers ne forme pas de bride
| cessite par conséquent pas de découpage. Le elile

abtenu par les inventeurs au moyen de guelques léy-
res modifications dans la disposition du mdcaniame
combiné avec un empoutage nouveau et trés rationnel.
Une autre tentative, que nous ne devons pas passer sous
vilence, est celle qu'on a faite & plusicurs reprises pour

“brides de l'un pour former

| de coutcaux pointus qui ont un momeme it de

I'I==AGE.

par conséquent de nombreuses Liides lorsgne le tissu
st terminé. Elles sont non ceulement inutiies | s
elles rendraient le chile d'us poids incommede, sjon
ne les eolevait par un déconpuge o Penvers qui sup-
prime tous les fils inutiles et diminue souvent le poids
des ehiiles de plus des 203; ¢est done une qurntité con-
sidérable de luine qui se tronve perdue, Pour obvier o
cet ineonténient, plusicurs fubrieants ont cherehid i tis-
ser deux chilles ala fols, de moaniere a fuaire servie les
lu fleur di: Vit en sépa-
rant ensuite les denx tissus par leur milicu, wu moyen
d'une mackine spécisle a découper. A L derniere ex-
position, on a vu des chiles ti-sds de cette fagou, et
provenant de deux maisons différentes. La chaine dans
ce cus est composée d'un nombre de portées et pur con-
séquent de fils épal & celui que néesssiteraient les deus
chaines. Celles-ci sont empoutées sur deux mécuniygues
et passies dans 8 lisses au lieu de §, une patite o ar
mure fuit mouveir les 8 Jisses duns ordre voulu pour
effectuer alternativement le croisement Batuvia de cha.
que tissu. Les mouvements des fils ont] e muniers
que ceux appartenant & une chalne levent pendant que
ceux de 'uutre buissent.

Ces deux chilles ne nécessitent qu'une seule misa
carte, et un seal lisage dont on tire deux exempluires,
no différant entre eux que par l'ordre des couleurs,.
puisque cziles qui doivent former Vendroit de 'un des
tissus forment U'envers de Uautre. Il y & done aussi éco-
nomie de mise en carte ct de lisage. Leur ¢
est forwdélicute, ear Ie moindre aceident dans le¢ décou-
page peut causer un grand préjudice a I'étoffe. Auss
a~t-on apporté les plus grands soins & la construction
des machines & déeougper; eelle qui nous o paru o plus
satisfuisante est Jo machine de MM, Boas freres dont
le principe peut &ire explique en quelques mots,

Le double tissua fendre son ¢puisseur est en-
roulé sur un cylindre d'oit il ce développe sur une
table servant de point d'appui. Cette “division est
opérée par une espicce de lame d- scie rant la lare
geur du tissu. A celle-ci est adapté un ceriu

vient duns le sens de la lurgeur du chi

2y & lnesure qll‘.‘ IS
licu, chaque tizsu va s'enrouler sur un evlindre
fsse bien, il est ncges-
offe soit parfuiternent tendue

saire que lié

Le tissdge de deux chiles a la fols parai fre plutdt
. destiné aux chiles ordinaires et 4 bon o e gu'uux
riches, Ceux-ci, en effet, pour rivalizer avee coux des

" Indes, exigent une grand:

des éroffes dou

| est un des caracteres les plus tranchés qui g

tisser deux chiles i la fois afin de diminuer la perte de |

matiere.

Ce qui a été dit précidemment peut faire comprendre |

a cause de cette peita Uue passée, avons-nous dit, se
compose d'nutant de duites superposces les unes aux
autres qu'il y a de couleurs différentes. Or, chaque
Juite chassée par la navette volunte passe sur toute la
lurgeur de la chaine; elle ne doit cependant apparaitre
qn'en certains points, et se trouve par consequent ca-
encée en tous les autres; elle passe alors i 'envers et
forme ce qu'on nomme une bride ou floche. 1l en résulte

secfeeti node travadl o la-
queile il est difficile de pouveir arriver dans e tissage

les oul'une des surfuces ne peut ftre
examinée qu'apres son entiere exécution.

L'aspeet que présente [envers des chiles frangals
‘usent les
des Indgs. Le tra-
it €l ne nd-

fuire distinguer de ceux si van

de I'Inde est tissé comme une espéce de tapisserie. Le
fuseau remplace la navette volante, On se sert d’uutant
de fuseaux ou espoulins que de couleurs differentes.
Chaque fil suit tous les contours du dessin qu'il doit
former et ne sert qu'a ce contour; l'entrelacement des
différents fils entre eux alicu d'une maniére anslogue
i celul exdeutd par la formation des points daus le
travail de la tapisserie a hautes lisses; sculement ces
tizsus sont formés par bandes qui sont cousucs en-ciu-

| ble aprés leur confection. Les chiles indiens présen-

tent done moins de déchets et beuucoup plus de solidite
que les nétres, puisque le croisement des fils est arrété
par des naeuds serrés & l'envers qui restent uans J'éiit
ou V'ouvrier les a formés lors du tissage. Aussd cos d1ofs
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fos ne so défilent-elles jamais; ct copendant es nest
pas i le principal mérite des cachemires de I'Inde.
L'harmonie, I'éclat et ln variété de leurs couleurs les
font surtout rechercher ot leur donnent un grand prix
ot une viéritable-supériorité sur nos beaux chiles, quu
it Teur tour se distingnent par le bon goiit des dessins,
par la régularitd parfaite du tissage, tant du fond que
es bordures. Ces qualités ne se retronvent pas ordi-
nairement dans ceux de 1'Inde, oit 1a nuanee du fond
cst souvent désagrdable et U'exdcution des dessins plus
ou moins imparfaite, suivant que les bandes ont Jté tra-
vaillies par des ouvriers plus ou moins habiles. Les
coutures qu'exigent «’'ailleurs ces chiles pour réunir
les differentes bandes qui les composent offrent un as-
pect peu ¢légant et peu digne de la clientéle qui les re-
cherche. Mais comme les défauts que nous signalons
dans les chilles des Indes lenr donnent un eachet par-
ticulier, ils deviennent souvent une gualité aux yeux
de leurs propriétaires, comme eertaines fautes typogra-
phiques dans des éditions rares sont anx yeux des bi-
bliomanes passionnés une prenve de plus de la valeur
dn livre,

Le wtravail que font les Indiens est simple, fucile et
bien conmu aujourd’hui, mais il est long et cofltenx et
ne peut par eonséquent se faire avee avantage que dans
les pavs olt la main-d'euvre est 4 bas prix. Cette con-
dition qui existe dans 'Inde, jointe i Vexpdrierce sé-
culaire de ses fabricants, a Vhabileté si remarquable de
ses teinturiers, douneront pendant longremps encore
Ia vogue anx produits riches deces contrées, malgré les
défuuts qu'ils peuvent présenter et les tentatives d'imi-
tation, assez heuseuses cependant, qui ont é1é fuites
récemuent.

Moguettes angluises. Les tissus désignés sons le nom
de moquettes anglaises sont des tapis veloniés, fagonnds,
qui sont produits par des procédés anslog i ceux
employés pour les chilles, si ce n'est qu'an liew de faire
usage d'une chaine de in m@me couleur et dant tens
les fils ont la meéme longueur, celle des moquettes
est composée de fils de nuances différentes atin de
multiplier davantage les moyens de varier les effets.

Comme ln longueur des fils de diverses couleurs
varie avee celles néeessaires aux effets & produire,
au lien de disposer les file sur un ensouple unigue,
on les ourdit sur des sdéries de bobines on roguetins
supportds par rangdes sur vn bane inelind absohument
comme on le fuit pour "ourdissage. Le biti supportant
toutes les petites poulies se nomme cantre,

Pur cotte disposition, il devient fucile an bespin de
changer les petites bobines d'une couleur par nneautre,
lorsque la chaine doit_présenter une nuane: nouvelle,
sans rien déranger & Pensemble des dispositions et du
travail. .

Le tissage de la moquette anglaise réunit done & lui

seul presque tous les moyens usités pour la production
des diverses étofies. En effet, il nécessite ¢ 1 'emplod
du méeanizme le plus complet de In Jaequart pour pro-
duire les ornements par la trame ; 2° les lisses de rabat
et de linge; 3% la chaine pour faire le fond; 4 les dir-
férentes chaines néeessnires soit aux boueles, soit au
poil, suivant le cas; 5" enfin les fers pour opérer fa fri-
sire on le coupage du poil.
+ Lo travail de ln moguette par le métier a la Jaequart
a ¢té exdentéd'abord par un Anglais; c'est M. Sallan-
qui I'n pratiqué le premier en France dans ses
Leanxk Gtablissements d’Aubusson ont nous l'nvons vu
exceniar, ’

Tissus brochés. I aur éviter les pertes de ln matitre
lursqu'elle est précieuse et pour conserver la légéretd
quexigent certaines étoffes dlégantes, les fleurs et les
ornements qu'vlles doivent recevoir sont souvent brodéds
ndamuin, Les brillants tissus de soie pour ornements
d'église ot pour toilette de cours ou costumes de théd-

1es

drong
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tre sont souvent proauits de cette facon. Pour ¢imls
nuer la dépense considérable de main-d'cuvre quiexiga
ce mode de procéder, on a cherché & brocher les
chiles méeaniquement; plusicurs systémes de battants-
brocheurs ont ¢té imaginés dans ce but, Muis de tous
ceux-ci nous n'en connaissons qu'un, celui de MM. Go-
demard et Meynier, qui soit réellement employé. Nous
I'nvons wu fonetionner A Lyon chez les inventeurs-
nous en avons également vu faire une application des
plus ingénieuses & Amiens ol 'on en fan usage pour
faire des mousselines festonnées. (Voyez BATTANT-
BROCHEUR.)

DISPOSITIONS GENERALES DES PRINCIPAUX TIS508,

Etoffes pour meubles et ornements d'église, Les ef-
fets imitant la taille-donce, employés en géndral
pour reproduire les gravures et les ornements si com-
pliqués que reprisentent les étoffes pour meubles et
pour ornements d'église, tels que les brocards, les lam-
pasy les damas, les taffetas lomés broches, sont fabriqués
principalement a Paris, & Lyon et & Tours. Ces tissus
sont généralement excentés sur une largeur de 11724,
ancienne mesure, ou 0,55, contenant vingt portdes. Le
nombre de fils en dents et en naillons varie de trois
dix, suivant le genre i produire. Les découpages ont
toujours lien fil a fil, ce qui ndécessite Madjonction des
liszes, qui sont disposées sur plusieurs corps i cause de
In complication des dessins i exdeuter. Le nombre de
lacs ou coplenrs par duite, varie suivant le genre et la
richesse de ces tissus; il est compris le plus fréquem-
ment entre deux et six; il y a rarement moins de deux
passées ou laes et plus de six. -

Etoffes mélangées pour ameublements. L'industrie de
Rouen fabrique une étoffe pour ameublement moins
riche, tonjours tramde en lnine, mais doht la chaine
est tantat en fils de coton, tantit en tils de coie ou de
fantaisie, ot dont les dispositions les plus ordinaives
pour les articles courants sont les suivantes @ les lar-
seurs de ces tissus varient suivant lenr destination 5 on
leur donne cependant assez généralement 0,80 en-
viron, lorsqu'ils sont destinds i des tentures oedinaiqes,
A des fanteuils on des chaises; elle est angmentée jus-
qu'i 1,60 lorsqu'on les réserve pour rldeaux, peur
de larges portidres, cte.

Il y n néecssarrement nussi des variations daziila
quantité des fils cmploydés, mais les nombies les plus
usités sont 832 fils par 07,027 pour| chnlne de coton,

90 lorsqulon fait usage de fautaisiz, et 100 fils s
c'vst de la soic; le nombre de fils en-dents varie de

243,

On fait quelquefois nussi des étoffes pour menbles i
double chaine, pour produire denx effets différents sur
les denx eotés; ce genve ne présente d'autres partienla-
riteés dans le montage que la nécessité d’un corps de plus
pour la seconde chaine, comme nous Pavons expliqué en
parlant des tissus i double chaine, .

Etoffes pour qulets. Pour la plupart des étoffes d'un
méme genre, les largeurs restent invariables, mais le
nombre de fils compris dans Ja largeur change avee
les qualités que 'on veut donner a P'étoffe. Le pique
blane, qu'on fubrigue & Saint-Quentin et & Mamers,
peut offrir un exemple de ces variations. Cet article est
géndéralement  produit nvee un peigne d'une largeur
constunte de U=,66. Le nombre de fils varie de 1.000 a
2.000; le dernier nombre n'est guere employé que par
quelques maisons gui imitent le pigue anglais si recher-
ché. Les fils sont généralement passés par trois entra
chaque dent,

Les ¢toffes pour gilets, nommdes cacnemires de Paris,
ont & pe: pres ln méme largeur que les piqués. Le nom-
bre de fils employés est moyennement de 2.500 passéz
| mar deux fils en dent, Les empoutages pour ce genre
is
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+lian_ent nécessairement, comme & 'ordinaire, avee la
zomplication des dessins. Mais la quantité de cordes
reste circonscrite entre 400 et 600; elle atteint méme
rarement ce dernier nombre.

Tissus de velours. Un des genres les plus variés dans
le commerce est sans contredit le velours. Ainsi on con-
nait les velours de coton, les velours de laine et les ve-
lours de soic. Dans ces derniers, on distingue le velours
uni fris¢, le celours uni coupé, les velours frisés fagonnes,
les velours coupés fagonnés, les velours ciselés, qui offrent
des effets de velours uni et frisé combinés; les velours
citelés liserés, produits comme le précédent avec des ad-

_ ditions de petites cites; le velours sans pareil, dont le
fond est formé par un tissage de velours uni, et les des-
_sins par un velours frisé ou réeiproguement ; le velours
miniafure, qu'on ne pout exécuter qu'a un grand nom-
bre de chalnes ct avec 'aide de la cantre § ¢’est celui qui
présente les effets de chaines les plus variés, cte.

La double chaine que tous les velours nécessitent
donne un élément principal de plus, qui contribue a
diversifier les effets qu'on peut obtenir; tous ces ve-
lours sont produits sur la meme largeur de 07,565
(11/23). Lesnombres de portées et de fils en dents sont
seulement varisbles. Il est évident aussi que le montage
differe également suivant le dessin plus ou moins com-
pliqué du tissu; on fait rarement usage de moins de
vingt portées etde plus de vingt-cing. On passe de six &
dix fils en dents, et quelquefois méme douze. Ce der-
nier nombre est réservé au velours de plusieurs couleurs,
que l'on nomme celours miniature. Ces fils sont passés
de manitre 4 dtreconvenablement partagds entreles deux
chaines. Ceux destinés au poil dépassent rarement deux
le surplus sert & former le corps du tissu ; eependant pour
levelours frisé uni seulement, on passe quatre dents pour
lecorps de la pikee et quatre pour le poil.

Dispositions des étoffes simples et upies. La disposition
des étoffes ordinaires unies, en laine, en coton ou en
lin, estextrémement simple ; les remetiages el montages
n’exigent que la connaissance des quatre, ou plutdt des
trois armures fondamentales seulement. L'armura taffe-
tas, 'armure croisée ou batavia et la sergée, compre-
nant les différentes combinaisons usitées dans le tissage
de la draperie. La premidre est réservée aux draps unis
ot lisses; la seconde aux easimirs et aux différents
tissus croisés, et l'armure sergée aux draps casfors,
doubles broches, ete. La largeur sur laquelle on tisse
généralement ln draperie est de 2,70 (100 pouces).
Lenombrede fils change avee laforce que le drap doit
avoir; cette variation est comprise dans les limites de
2,500 a 3.800 fils. Le nombre de fils 4 mettre en dents
sst de deux pour la draperie ordinaire, et de trois pour
les cuirs-lnines et les doubles broches.

Les articles de modes dits nouveautés sont généra-
lament produits sur une largeur de 1=,48 & 1=,80. La
juantité de fils pour les nouveautés les plus fortes pour
¢toffes d'hiver, varie de 3.800 4 £.500; et pour celles
d'été, dont la largeur est quelquefois un peu nioin-
dre, la quantité en dents varie de3 2. Quantala
quantité de trame employée dans les tissus, elle est pro-
portionnelle & cellede la chalne; elle augmente et dimi-
nue par conséquent, cn général, dans le m&me rapport.

Pour les tissus plus simples encore, tels que les co-
tonnades et les toilss, les différences se bornent exclusi-
vement & la plus ou moins grande quantité de fils con-
tenue dans l'unité de surface.

Le tableau ci-contre donne ces principales variutions
pour les ¢toffes dont 1'usage est le plus répandu.

On remarque par cette table que ln quantité de chaine
et de trame comprise dans l'unitd de surface est & peu
prés la mime. Cette égalité n'existe en général que
pour les articles ordinaires indiqués dans ce tableau.
I.orsgue la finesse des tissus augmente, ie rapport entre
celie de !z clhialne et de la trame n'est plus le méme:

TISSAGE.

on emploie alors des fils pour trame dont Ia finesse est
en géndral de dix numéros plus élevée que celui des fils
de ln chaine; ainsi, #i la chaine est du 25 ou 30, per
exemple, on se sert du n° 35 ou 40 pour la trame, e
lorsque la finesse du tissu’est plus grande encore, e
qu'on fait usnye des fils des n® G0 a 90, la différence
entre la finesse des fils de la chaino et de la trame s'é-
leve jusqu'a vingt numéras. C'est done des numéros 8§
et 120 qu'on ti-se en trame dans ces dernicrs cas, et le
nombre de fils en trame par quart dz pouce, augmentc
¢galement plus ou moins dans le rapport de 4 a 40.
Comme les fils dela trame sont toujours moins tordus
que ceux de ln chalne et que le tissu en contiendra da.
vantage, il en recevra une apparence unie, brillanie e
souple, qui convient parfaitement & beaucoup de varié-
tés, et surtout aux étoffes qui doivent recevoir la tein-
ture ou 'impression.

TISSAGE A HAUTES LISBES.

Le tissage & hautes lisses tire son nom de la disposi-
tion des fils de la chalne, et de celle des lisses fixées i
la partie supéricure de la chaine, nu-dessus de la tdte de
P'ouvrier. 1l est généralement appliqué aux étoffes pour
tapisseries et tentures, ct particulitremeut pour les ta-
pisseries les plus estimées et certaines variétés de mo-
quettes, tandis que les métiers 4 basses lisses sont réser-
vés a ln production des tapis d'un travail moins fini el, ©
comme nous 'avons vu, des moquettes les plus ouvra-
gées, dites moquettes anglaises. L'origine du travail
des tapisseries en France remonte, comme celle de
beaucoup d'autres industries, & I'époque des croi-
sades (1). Il a été encouragé par Henri IV et Sully, et,
plus tard, par Louis XIV et Colbert. C'est ce dernier
ministrc, comme on sait, qui acheta aux fréres Gobelinsg
leur établissement de teinture pour le transformer en
une manuficture royale, qui porte ¢ncore le nom de~
vendzurs, -

L teinture des frérss Gobelins avait acquis unc
telle supériorité, que leurs contemporains attribuérent le
talent de ces célébres artistes 4 un pacte que 1'un d'eux
aurait fait avec le diable. Cette anecdote est trés sé-
ricusement racontée dans un ouvrage publié en 1746,
quia pour titre le Teinturier parfail.

I'activité de la Manufacture rovale des Gobaling a
sub! bien des variations depuis 'impulsion que Colbert
aveet cherché & lui imprimer. Les ateliers furent com-
piétement fermds dans les premitres anndes de Ia révo-
lutibn. La Muanufacture fut réorganisée en 'an 11 de Ia
rép iblique, et n'a cessé depuis lors de travailler pour
I'mrzeublement des différents chiiteaux de I'Etat, cou-
curremment avee I'établissement de Beauvais, destine
au-smlme travail, excepté a la teinture, qui est faite
exclusivement aux Gobelins sous I'habile direction de
M. Chevreul.

Les tapisseries si renommdées d’Aubusson et les
beaux tapis de Turcoing, sont des produits de l'industric
privée.

Ou distingue dans le tissage i hantes lisses le travail
des tapis ras ou de la tapisserie exécutée par le point,
anclennement connu sous le nom de point sarrasinois
ou fagon de Turquie, et le travail des tentures a surface
veloutée, dont les produits comservent plus générale-
ment lo nom de tapis.

Li méthode sarrasinoise parait &tre la plus ancienne.
Chateau-Favier, inspectenr des manufactures de la pro-
vince dela Marclie, en 1785, fait remonter les premiers
dtablisserments qui employerent co procédé a I'an 730
il les attribue & des Sarrasing qui vinrent s'installer &
Aubusson et i Felletin. Cetto fabrication se continus

(1) Unedes plus anciennes zapisseries que l'on connaisse
estatinbuée & la reine Mathilde; elle représente la conquéte
de I'Angleterre par les Normands,

a7



TISSAGE.

TISSAGE -

Table de proportions (1), observées entre les numéros el le nombre des [ils de chatzie ef de trame, dana la compsition

des tissug de colon suivanis,

F

- l
o LARGEUR NUMEROS |NOMBRE DE FILS| TiSSI NoM '[
Frope | = [Porttes. | e en {/4depouce. h“:f’:fc des DESTINATION ET EMPLOI. ||
dre. | au. | @on ar o | :i:‘:;o étofles,
peigac. | teile. chaloe. | trame, | Chalne, | Trame. °
millim. | eentim.
Il 1| 960 |3/5,90f 36 6 6 (11 10 |mounillée.| Cretonne | Blanc ¢t mi-blanc pour do-
! double. mesliques.
2L u6s e w38 10 L 10 (1420 A ) Cretonne. .
31936 |» w| 40| 28 32 12 12 | séche. |Moiusseling] Blane pour rideaux et dou-
.| grasse. blures.

1965 [» = | 43| 12 12 13 13 |mouillée.| Cretonne. ! Blanc et mi-blane.

51 U635 | » w | 45| 14 1 (13472] » » u .

6| 965 | » o | 50| 45 15 |15 15 » » Id. pour linge de ménnye.

T1965 [ w | B3| 15 13 U6 472) » » » Leru et mi-blane pour la

troupe.

8970 |» | B6 22 6 |17 18 » Calicot. | Blanc et teintume.

91965 |» w| 7| 46 16 47472 17 » Cotonnade Id.  pour draps de lit.
10 | 965 | » « 62| 18 16 |18 172 » » v Id. . |
11| us0 f» | 60 26 R CE T stche. Calicot. | Impression et teinture.

12 ] 950 |» »| 63| 28 » |19 » » » Impression.
131970 |» »| 65| » 32 [19172] 20 |mouillée. » .

li | 950 |» » » » 33 » 22 » » Id.

15 965 |» » | 66| 20 20 |20 20 » | Cotonnade] Blanc pour chemises.
16| 970 | » »| 70| 26 36 |21 23 » Calicot. | Blanc et impression.
171970 {» »| 72| 28 38 |21 3/4| 23 » » Impression.

15 | 930 | » » » » » » 26 » » Blane et teinture en rouge.
191970 |» »| 75| 30 40 |22 374 24 » » Impression.

0] 973 |» v | 0w » 38 » 26 » u Rouge.

20 973 [ » »| 78| 34 £2 123472 » » » Imypression

22 1 975 | » » | 80 b 46 |25 » ® Pereale. Id.

231 954 | » » 21 60 80 » 2§ seche. |Mousseline] Blane, apprét batiste.
25 U548 | v » | 80 | 100 ) = » » » Id. et impression.
2B 95 | » » 34 52 » 28 |mouillée.| Percale. | Blanc.

26 | 975 | » » | 82 » §4 125 23 M » Impression,

27 1 978 | » »| 8H | 38 45|25 3/4] 26 b » .

28 | 978 |» » | 86| 36 52 126 28 4 30 u » Id. et blane.
29 | 980 [ w» | 90| 4§ 60 |27 29 4 31 » » 1d. Id,

30 [ 983 | o » 95 | 70 100 {29 32 v Jaconat. Id. Id.

3] 983 | » » » 80 | 110 36 4 38 " 5 Id. Id.

320 985 | v » | 85 | G| v [3Fa36 " » Td. Id.

33 0085 [w | too | 90 | 120 [30 1/2[38 4 .m; . » ld. 1d.

dans le pays aprés l'expulsion des Sarrasins, des Gau-
les, griice aux encouragements des comtes de la Marche,
qui firent venir alors d’habiles ouvriers flamands.

Nos fubriques de tapis paraissaient tre arrivées 2 un
grand développement dans le dix-septitme et le dix-hui-
titme sicele. L'inspecteur que nous venons de mention-
ner fuit ainsi Ménumération de Pemploi des tapis d'Au
busson et de Felletin : P

« Lesouvrages en tapisseries qu'on fbrique consistent
¢n tentures de toutes espices, fautenils, cabrivlets, chai-
ses, canapés, ottomanes, bergéres, lits, cartonnitres,
cerans, portibres, caparagons et hiousses pour les che-
vaux, couvertures de mulets, bandouilltres de gardes,
galons de livrdes, tapis ras, tapis veloutés. »

Cette consommation variée devait donner an chiffre
Jes uffaires une importance assez grande, et peut-élre
w'était-i! pas de beaucoup an-dessous de 8 millions de
francs, somme & laquelle on évalue la production ac-
tuelle pour toute la France. Le peu d'importance de

(1) Ce tableau est extrait d'une publication intéressante
sur le parage ct tissage mécanique du coten faite par Bedel,
ex-directeur du tissage, et M. E. Bourcar{, dircvieur en
chel de la filatuse et du tissage mécaniue d'Augsbourg,
ancien cléve de PEcole centrale des Arts et Manuluctures.

cette industrie si belle, dont les produits sont recherchés
par les cours étrangires, tient sans doute & ce que la
masse des consommateurs considére encore comme ob-
jets de luxe les tapis, dont l'emploi est néanmoins si
utile et si hygiénique, et i ce qu'elle ne peut atteindre
des conditions cconomiques suseeptibles d'augmenter
ses débouchés,

Les conditions dans lesquelles se trouve cette indus-
trie sont particuliéres, quand il s'agit de produire ces
admirables tentures qui réunissent les précieuses qua-
lités de la peinture et de la broderie. La valeur de,
la matiere premitre devient insensible par rapport a
celle de la main-d'@uvre, et un trés petit nombre d
consommateurs seulement peuvent prétendre a ces tr-

aux tout o fuit artistiques, Dans la confection des to, s
ordinaires, an contraire, le prix de la matitre prem’
I'emporte de beaucoup sur celui de la main-d'evre,
C'est denc de 'abaissement du prix des luines, le.a
diminution des déchets dans la fabrication qule peut
attendre le développement futur de cette branche spé-
ciale. Nous allons voir par ln description des moyens
de fabrication qui sont encore ce qu'ils étaient du temps
des Sarrasins, qu'ils laissent peu de choses & désirer
sous le rapport de la simplicité.
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Deseription du méticr & haultes-lisses. La fig. 25006 re-
présente la vue de face du métier & houtes-lisses tel qu'il
est encore généralement empleyé. On s figuré la chaine
tendue ¢t un ouvrage ris en exceution. Les fig. 2507 et
2508 montrent les vues de cbié des montants du mé-
tier.

<.

S
2507. 2508.

A,B,C, D, sont deux montants verticanx d'une
hauteur plus ou moins grande suivant celle des tissus
yu'on doit produire;.ils sont assemblés i leur partie in-
férieure dans des patins solidement détablis, et™a leur
supérieure, ils sont fixés au plafond ou de toute au-
tre maniére, réunis par deux entre-toises 55 ils re-
goivent par l=urs tourillons E deux eylindres ensouples
G, H, placés i Ju partie super.eure, et disposés a celle
inférieure. A. Ces de:x ense ples ont les mémes fone-
tions que ceux-du méticr o " nsses-lisses, celui supé-
ricur est destiné géndra’sment b recevoir la chaine
nvant le tissage et Vnutic. i enrovier le tissu aprés
s confection. Quetquef 3, ces eylindres portent i
leurs extrémités des (r"0 pour recevoir des biitons au
woyen desquels on les fuit tourner"comme des treuils
pour server les chuines; mais le plus souvent on monte
une rone G, engrenant avee une vis sans fin v qui re-
goit son mouvement par une manivelle m. Comme on
le voit, cette commanda est destinée a opérer la tension
des fils de In chinipe et i envouler la tapisseric & mesure
gue le travail s'effectue. La roue & rochet r avec son
“déclic a pour but d'emp@cher celle d’engrenage de re-
venir, et par conséquent, de maintenir la tension. Le
witon rond Q, est nomm¢ biiton d'entre-denx, il rem-
poace ceux d'enverjure des chalnes & basses lisses e
sert done o séparer les fils de la chalne en deux parties
sur deux plans; la petite corde PP a le m@me but. On
nomme perche & lisses le biton LM ; c'est a celui-ci
que sunt fixées toutes les lisses N, N, qui communi-
guent aux fils du derritre (Nous verrons en déerivant
{a maniere de faire le point, que les fils du dovani n’ont
pas besoin de lisses).

Montage de la chatne. La chaine étant ourdie, dapres
les régles que nous avons donndes en traitant de our-
lissage, on place régulitrement les piennes, ou portées,
duns les dents du vautoir dout on a 6té le chapeau a.
Ces fils places, on nssemble les deux pivees du vautoir
ct on le fixe dans la rainure qui lui est réservée dans
I'onsouple supéricur; puis on proctde i la tension de
i chatue sur lu partie iufrioure de 'ensoupl: au moyen

2506.

”
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de la manivelle; ii est important que tone les fils de Ia
chalne soient soumis & une tension égale

Toutes les chaines pour tupis on tapisseries sont for-
mies en fils de laine blanche, généralement retordus et
d’excellente gualité; anx Gobelins, on emploie des lai
nes dites d’Allemagne; seulement lorsqu’on monte une
chaine pour tapis velouté, on a soin de disposer en fil
de couleur, ordinnircment en fil rouge, de dixen dix fils.
L'intervalle entre chaque fil de couleur s¢ nomme une
dizaine.

Ces divisions permettent de déterminer avee plus de
facilit¢ et d'exactitude les différents points du dessin,
d'apries le dessin original ou ln misc en carte qui est
exposée & la partie supéricure du métier, mais au lien
d'étre divisée par des earids, elle est pointée, de ma-
niire que la distance entre deux points corresponde &
celle comprise entre denx fils de coulenr de Ja chafne.

Les fils d'une chuine pour de la tapisserie sont tout
Llanes, il ne suffirnit pas de la partager par dizaines,
pavee qu'il est indispensable pour arriver o la perfee-
tion qu'on exige dans ce travail d'esquisser le dessin sur
les fils tendus de In chaine de maniére & pouvoir suivre
tous les contours avee plus d'exactitude. Peur cela le
dessinatenr se sert d'un culgue qu'il prend sur le ta-
bleau it reproduite et qui lui-m@me reste exposé pris
de V'ouvrier de maniére i ce quil puisse assortir les
nuances ct les appliquer avec plus de piceision, Les
nombreux tons qu'exige l'exéeution d'une tapisserie
sont tous formds avee huit ou neuf couleurs fondamen-
tales; c'est avec elles qu'on compose In gamme la plus
complite possible en nuances; chaque unance d fil est
enroulée sur une broche ou fuseau. Lorsqu'un ouvrier
commence son travail, il choisit ses naances dans un
magasin spécial pour les fils de laines teintes; au tissu
sont attachées autant de broches qu'il faut de tons dif-
férents.

Le travail du tissage 2 lautes lisses est produit par
la formation des mémes naeuds ou boucles lormés sue-
cessivement autour des fils blanes de la chaine par ceux
de couleurs dont les broches sont chargees.

Exécution du travarl. Pour fuire le tissage, l'artiste
tapissier prend, de la main droite, la broche garuie du
fil dont il a besoin, et passe i main gaushe dans I'éear-
tement que le biton de croisure établit entre les fils de
la chaine. Il tire en avant un ou plusieurs fils, suivant
I'espace qu'il vent recouvrir, et ¥ passe de goache o
droite le fil de recouvrement au moyen de la broche; il
tend ce fil autour de celui ou de cenx de Ja chalne gu'il
cnveloppe, ct il le tasse avee la pointe de sa broche.
Cette premitre partie de U'opération est appelée une
passée. Celle-ci fuite, T'ouviier lnisse reprendre aux fils
du devant leur position verticale, et il ramine cenx du
second plan sur le devant, au moyen des lisses, puis il
cxécute également une passce sur LU en dirigeant la
broche en sens contraire de celui 'de la passée pricé-
dente; il tend et tasse de nouveau cette parie, cette
allée et cette venne ot les deux pussées constituent une
duite, La tig. 2506 indique la position du.fusean et des
mains pour exéeuter le pvint Deux duites forment ce
que Pon désigne dans la spéciulité par une hachure; gé
néralement, on forme des hachures avee denx duites,
embrassant un nombre différent de fils, ce qni facilitn
le maringe insensible des nuances et le passage d'un
ton & un autre.

Tous les autres détails qu'il est nécessaire de con-
naitre pour produire un travail parfait sont entitrement
du ressort des beanx-arts et complétement ¢trungers o
ln spécialite de notre ouvrage.

Travail des tapis veloutés. Lo travail fondamental du
tissage des tapis consiste dans la formation du point.
Pour faire le point, 'onvrier prend la broche de la main
droite et passe le fil de laine de la broche derriére celul
qu'il veut recouvrir, comme on le voit en ¢ {fig. 2509).
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une pas lorsque celle-ci est fuite sur ce fil, on amine
en avant celui qui est derritre au moyven de la lisse, et

Fig. 2509.

on fait un neend coulant qu'on serre dessus. Le point
est alors formdé, mais au lien de serrer le point dirce-
tement sur les fils de In chaine, on a soin de passer un
petit outil e, nommé tranche-fil, sur lequel on serre le
nceud. Lorsqu'il ¥ a un nombre de points formés suffi-
sant pour recouvrir la longueur du tranche-fil, on le re-
tire dans I direetion du tranchant. La partie tran-
chante coupe alors les boueles qui Penveloppent, et Ia
surfiace veloutde se trouve formdée. On voit que loutil
tranchant tient lien des firs et des rabots employés
dons le tissage du velonrs en géndral. Lorsqu'nne rangde
complite de points est fuite sur tonte In largenr du

TORPILLES,

 hautes lisses -est, sans contredit, le plus parfait de
tons, mais c'est aussi de beaueoup le plus long. On
| compte. aux Gobelins qu'un mitre carré nicessite

| meyérnement une amnde de travail d'un ouvrier, ct

Lrevient ivenviron 3,000 francs.

| Nous disons i ART INDUSTRIEL que I'imitation de
tableaux ainsi obtenus déposse peut-gtee le but, les

produits les plus remarquables, techniquement parlant,
| sont admirables, .

Le tissage 24 basses lisses qui s'exéeute plus rapi-
dement est d'un ordre moins relevé, parce que le dessin
ne peut se produire qud l'envers; et que louvrier
ne pent eximiner et suivre son travail que difficile-
ment.

Ces inconvénients furent signalés i Vaueanson, par
les directeurs des Gobelins. Ce dernier chercha & y re-
médier par I'établissement d'un métier mixte, qui peut
prendre i volonté la position verticale, horizontale, plus
ou moins inclinée. On commengait par tendre la chaine
et y tracer le sujet i exdenter, comme sur les miticrs
i hautes lisses; pour travailler, on faisait basculer le
| métier dans les montants, de manidre Ge-lui donner la
| forme des métiers @ basses lisses, I'uis entin, lorsquon
| voulait examiner le travail, on redressait de nouvean
| le métier verticalement. Cette machine participait,
' comme on le voit, des deux systémes; on avait cherché

iceombiner les avantages des deux mdéthodes. Ce genre
. de métier existe encore aux Gobelins, mais il est pen
| employé. On en trouve le plan et la description détaillée
dans un Mémoire que Vaucanson adressa it I'Académie
" des seiences, en 1753, On a appliqué ce méeanisme 2 de
| petits métiers i broder ln tapisserie.

tapis, il fuut établic Ia linison entre les fils du derriére |

ot cenx du devant. A cet effet, on passe un gros il de
chanvre ou de lin, d'un bout 4 T'nutre du tapis, dans
Pouverture eroisée établie par le biton dentre deux;
apres chaque rangde, on passe un fil semblable entre
les croisures qui se forment alternativement entre les
fils du devant et ceux du derrivre; e'est ce qu'on
nomme passer en dure ouen frame. Apris chaque for-
mation de trame, on serre les points et les fils de duite,
aufmoyen d'un petit peigne dont les dents entrent dans
les fils qui ne sont pas encore recouverts et tassent ln
partie tissiée.

Le tranche-fil ne conpant jamais les boucles dune
manicre assez nniforme, on a soin d'égalizer Ia partie
irrégulitre avee des ciseaux i branches conrbes.

Les dimensions destapis ct des tapisseries sont tri
variables; celles-ei sont géndralement plus grandes gue
les tapis. On fait anx Gobelins des tapisseries dont Ly
surfice dépasse sonvent 5 miétres sur 15, Les laines

- . . ]
pour chaines, employées dans cette fabrication, sont

généralement doublées et retordues, et leurs numéros
varient de 10 i 25, B

Le nombre des fils varie suivant la complieation des
sujets que I'on veut représenter, de huit cents i douze
cents par miétrs de largeur 5 ceux-ci sent grillés pour
enlever complétement le duvet. Le travail des mditiers
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