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TRAITE COMPLET

FABRICATION

ETOFFES DE SOIE

Analysée degrés par degrés dans Loules les phases oii la soie a passé depuis son origie Jusqu'd
son entitre exéeution en ¢loffe fabriquée; suivi d'un grand nombre de lableaux pour mellre
les soies & la teinture el faire les prix de revienl dans Lous les lilres, dans lous les comples
el dans loules les leintures connues,

Par Curistorue-ELiE GANTILLON

Auteur des Gobelins de Lyon, brochés sur fond satin soie pour meubles et tentures,
pouvant transformer le méme sujet-dessin depuis 8 metres jusqu’a 24 métres carrés,
représentant, dans la plus grande perfection de tissage, des paysages, des

sujets d’histoire, des arabesques, des fleurs naturelles, etc,, ete.

Nulle nature ne produit son fruit sans extresme
travail, voire douleur,
Bernard Parissy.
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INTRODUCTION.

Le Traité que je présente est un ouvrage utile et d'une
grande importance pour celui qui a voué sa vie active a
I'étude intéressante de la fabrication des étoffes de soie. Ce
livre estle premier qui explique la science secrete du tissage,
que le manufacturier intelligent doit connaitre, non au ha-
sard, mais par principe, pour la composition et la fabrica-
tion d’un tissu quelconque.

Cet ouvrage analyse, de degrés en degrés, toutes les
phases de la manipulation par lesquelles la soie doit passer
pour pouvoir étre employée a la fabrication d’'une étoffe :
il prend a I'Origine de la soie et suit, de description en
description, jusqu@a son entiére exécution en étoffe fa-
briquée.

De I'Origine de la soie jusqu’a I'épreuve de la Condition
des soies, les descriptions ne sont que des abrégés pour mé-
moire, pour marquer les phases ou la sole a passé avant
que d'entrer dans les magasins d'une manufacture. Du
Mettage en mains a 'Etoffe fabriquée, les descriptions ont
été détaillées avec précision dans toutes les manipulations

que la soie devait encore subir avant que d'étre tissée.
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Le sujet était aride & traiter, comme le sont toutes les
descriptions mécaniques et industrielles ; pour étre compris,
J ai cherché aétre simple dans les expressions ; ’ai méme des
repetitions qui sont nécessaires pour expliquer brievement
et clairement toutes les opérations les unes aprés les autres,
avec les régles a 'appui, ainsi que toutes les manipulations
du travail, avec 'organisation et 'ordre intérienr et exté-
rieur dune manufacture.

Avant que cet ouvrage fut écrit, I'éléve manufacturier,
quand 1l sortait des écoles de pratique et de théorie,
pour entrer dans une manufacture et y tenir le plus hum-
ble emploi, n'avait quune idée confuse de ce quil avait
encore a acquérir en instruction industrielle pour la com-
position et la fabrication des étoffes de soie.

Par cet ouvrage pratique, le futur manufacturier sera
instruit et initié sur toutes choses, il nlignorera rien, et,
lorsqu'il débutera dans une manufacture, il comprendra
tout, sans avoir besoin de demander a ses collégues le pour-
quoi de chaque chose; enfin, avec l'aide de son esprit in-
telligent et de 'expérience quiil acquerra tous les jours, il
arrivera certainement & pouvoir exécuter le bien fabriqué
de toutes les étoffes qui composent cette grande et belle
industrie. Jusqu’ici, la science du tissage ne pouvait étre
acquise au jeune manufacturier quapres des essais malheu-
reux ou par l'ccuvre du temps.

C.-E. G.
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NOTICE HISTORIQUE SUR L’ORIGINE DE LA SOIE

De toutes les conquétes industrielles que I'Europe a faites sur les
peuples de I’Asie, I'une des plus belles et des plus importantes est,
sans doute, celle de la soie.

La Chine parait ayoir été le berceau des premiéres fabrications
d’étoffes de soie; ce fut, dit le pére Duhalde dans seon histoire de
la Chine, une des femmes de 'empereur Wang-ti, qui, vers l'an
du monde 2210, ou 1790 ans avant J.-GC., 4 peu prés a 'époque
de la naissance de Moise, trouva l'art de filer le cocon du ver-a-
soie, qui vivait alors dans I'état sauvage sur les muriers abandonnés
aux seuls soins de la nature; elle en fit tisser des étoffes qui furent
consacrées a I'ornement des pagodes et aux cérémonies religieuses;
on s'occupa, dés-lors, de I'éducation domestique de I'insecte qui
produit cette substance plus précieuse, dans ce temps-la, que l'or
meéme; une féte de la récolte des feuilles des miiriers et de 'éclo-
sion des ceufs du ver-a-soie fut instituée , et elle était célébrée tous
les ans par l'impératrice, comme celle du labourage I'était par I'em-
pereur. Bientot cette industrie s’étendit dans tout 'empire chinois,
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dans le Japon, le royaume de Tonquin, I'Inde, I'Indoustan et la
Perse; mais elle resta longtemps bornée a ces seules contrées.

Des auteurs ont prétendu, sans aucune preuve satisfaisante, que
ce fut dans I'ile de Cos qu’on tissa les premieres étoftes de soie,
et ils attribuent I'honneur de cette inyention a Pamphylla, fille
d'un roi de cette ile.

Le célebre Paulet prétend, d'apres la plupart des auteurs an-
ciens, que les peuples Séres, en Tartarie, furent les premiers qui
connurent la soie et l'art de la tisser; elle fut appelée Serica du
nom de ces peuples, 200 ans avant J.-C.; mais un autre auteur
soutient que les Chinois connaissaient la soie plus de huit siécles
avant les Séres, et que ce ne fut qu'au retour de l'expédition
d'Alexandre-le-Grand dans I'Inde, que ses capitaines rapporterent
quelques ornements de ce genre.

Volpicius rapporte que l'empereur Aurélien, qui régnait l'an
du monde 270 aprés J.-C., refusa d’acheter pour sa femme une
tunique de soie par le prix énorme qu'on en demandait.

Des moines grees, sous 'empire de Justinien, apportérent de
Chine des ceufs de vers-a-soie a Constantinople, apprirenta élever ces
vers et a employer le fil qu'ils produisent. Cette industrie se repan-

dit dans la Gréce et dans ses iles; les Sarrasins la transporterent en
Espagne, d'ott elle s'étendit en Sicile sous Roger II, et dans diverses

autres parties de U'Ttalie ; elle passa plus tard en France, ou elle ne
commenca a prendre rang qu'a partir du regne de Henri IV.

Jarréte la cette notice, parce qu’il faudrait des volumes pour suivre
le progrés que cette belle matiére a fait depuis cette époque jusqu’a
nos jours.

LA DIVISION DU TRAVAIL.

La vie de Phomme est trop limitée pour u’il puisse étudier a
fond et connaitre toutes les manipulations de diverses industries qui
se lient entre elles, comme l'intéressante industrie de la soie et celle
de la fabrication en tissus, de tous les goits et de tous les genres,
créés par le brin de cette matiere précieuse.

Le temps qui traine avec lenteur le progrés a sa suite a fait re-
connaitre aux manufacturiers cette grande vérité, que 'homme ne
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peut pas tout embrasser et tout savoir; de la est née la division du
travail, qui n’a pu se faire que quand l'industrie a commencé a
prendreun grand développement; la nécessité de bien faire, stimulée
parla concurrence, a é1é une des principales causes de la division du
travail en spécialités particulieres.

Le manufacturier intelligent, nonobstant cette grande loi de bon
sens qui régit 'industrie, et dont je n'ai donné qu'une esquisse im-
parfaite, doit au moins connaitre les principales manipulations que
la soie doit subir avant d'arriver jusqu'a lui, pour qu'il puisse
I'employer en différents tissus. C’est pour cette raison légitime que
j'ai écrit cette petite, description, depuis l'origine de la soie jusqu’a
la derniére préparation, qui lui permet d'étre employée par le
tissage réseryé au manufacturier.

LE MURIER.

Le murier blanc parait originaire de la Chine; il fut introduit dans
I'Asie-Mineure et en Gréce, sous le régne de Justinien; la culture
s'en répandit dans la partie de la Grece quien apris lenom de Morée,
et s’étendit en Sicile sous le roi Roger.

Ce ne fut qu'en 1494, aprés la guerre de Charles VIII en Italie,
qu'on apporta de la Péninsule en France le premier arbre de cette
espece, qui fut planté a Allan pres de Montélimar; mais cet arbre
précieux ne prit une extension trés marquée qua partir du regne de
Henri 1V.

Il y a deux sortes de muriers : le murier planté en plein vent, ei
le murier nain, planté dans les lieux abrités, afin que la feuille soit
plus précoce et qu'elle soit arrivée pour la premiere nourriture des
yers-a-soie.

Le murier doit étre planté en automne ; il commence a germer
au printemps; alors on conserve 3 ou 4 branches que I'on greffe en
bonnes qualités de feuilles; sans cette opération, les miiriers seraient
des sauvageons, expression connue dans la culture du murier.

La feuille du mirier se vend 10 francs les 100 kilogr. ; il faut
de 900 a 1,000 kilogr. de feuilles pour nourrir pendant les 4 mues
une once de graines, (quand elles sont transformées en yers-a-soie,
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ECLOSION DES GRAINES.

Une once de graines produit en moyenne 30 a 40 kilogr. de
cocons ; tout cela dépend entiérement de la température pendant
les 40 jours de croissance et de trayail ; si, par exemple, I'air atmo-
sphérique est favorable au ver-a-soie, il rendra infiniment plus que
si la température lui est défavorable; le temps est tout pour le ren-
dement du ver-a-soie. La science humaine n’a encore rien trouyé
pour empécher les yers-a-soie d'étre lents dans leur travyail, et méme
de tomber en vache, expression consacrée parmi les éducateurs pour
indiquer le travail paresseux du ver-a-soie. ,

['éclosion des graines est facultative, c’est-a-dire, que I'on peut
I'avancer ou la reculer, selon la température présente. Avant I'éclo-
sion, on tient les graines dans une température de 12 a 15 degrés
centigrades. On prépare 1'éclosion des graines en les mettant
couver, c'est-a-dire, en les placant pendant 4 ou 5 jours sous le
matelas (1) d'unlit habité; quand les 5 jours sont expirés, on place
les graines dans un cabinet ayant une température de vers-a-soie ;
lorsque les graines commencent a changer de couleur, c’est une in-
dication certaine que les vers ne tarderont pas a éclore.

VERS-A-SOIE.

Lorsque les vers-a-soie sont éclos, ils sont si petits et si imper-
~ ceptibles, qu'il est urgent, pour les conserver, de les mettre dans
une boite; puis, on place au-dessus d’eux une feuille de papier
percée, quon a le soin de garnir de feuilles de mirier découpées.
Aussitot que le ver est éclos, la nature intelligente invite le ver-a-
soie a venir se placer sur le papier troué qui est posé au-dessus de
lui ; pour monter sur la feuille de papier, les vers passent par les
trous qui ont été disposés expres; ils n'ont plus qu'a manger les
feuilles de murier qu'on a eu la précaution de leur préparer.

De la naissance a la maturité, les vers font 4 mues; a chaque mue,

(1) Habitude employée par les petits producteurs.
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le ver grossit et se développe; chaque mue est de 8 jours, leur
croissance dure 32 jours. A la premiére mue, on a le soin de leur
préparer a manger a tous en méme temps pour régulariser cette mue;
i la derniére des 4 mues, le grand travail de cet admirable produc-
teur va commencer. Pour que le ver puisse exécuter son trayailavec
plus de facilité, on garnit de plantes séches appelées bruyeres
les bords des tables ou sont placés les vers, et chacun d’eux vient
choisir la branche ou il se placera quand il aura I'intention de faire
son cocon. Le ver reste 8 jours pour produire son cocon ; avec les
32 jours de croissance, on a un total de 40 joursde l'éclosion du ver
ala formation achevée du cocon; quand les 8 jours sont expirés, tous
les cocons sont a peu pres formés et terminés, alors les éducateurs
choisissent dans le nombre les cocons males et femelles (1) qu'ils
désirent conserver, pour les laisser se transformer en papillons et
en obtenir la graine pour la saison prochaine.

GOGONS.

Quand le choix des cocons est fait, on s'occupe alors d’étoufter,
au moyen d'une chaleur convenable, les vers de tous les cocons qui
ont été destinés a étre filés; on est obligé de faire périr le ver-a-
soie; car, si on lui laissait la vie, 'insecte, quand il désirerait sortir
de sa prison, percerait le cocon, et, une fois le cocon percé, la ma-
tiere précieuse qui le forme ne pourrait plus se dévider.

La longueur du fil de soie d'un cocon est en moyenne de 509
metres , il pése 20 centigrammes; d’apres ce poids, il faut 5 cocons
pour produire 1 gramme de soie, qui aura 2,500 metres de longueur.

Le déchet ou maticre perdue pendant les opérations du montage
pour ouyrer la soie, est évalué en moyenne a 5 p. 0/g du poids nect.
Ainsi, pour avoir 1,000 grammes de soie ouvrée, il faut 1,050 gram-
mes de soie, qui représentent, d'apres le poids d'un cocon pesant
20 centigrammes, le nombre de 5,250 cocons pour produire 1,000
grammes de soie.

(4) On distingue les cocons males des cocons femelles par la forme. Le cocon
male est court, rond et bien formé ; le cocon femelle est un peu plus allongé que
le cocon mile, et sa forme n’est pas aussi élégante.
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Si l'on veut connaitre le nombre de vers-a-soie qu'il a fallu faire

éclore pour obtenir cette quantité de cocons, il faudra ajouter au
nombre de 5,250 cocons, les pertes ci-apreés:

1° Pour avoir 1,000 grammes de soie . .. . 5,250 cocons.

2° Morts pendant 'éducation . . . . . ... 525 id.
3° Pour ceux qui n'ont pas pu se filer . . . 525 id.
4° Pour ceux que l'on a gardés pour obtenir

BRI CTRIHE b el Trad o ils Wit 105  id.
Nombre total de vers mis a éclore. . . . . . 6,405 vers.

Il faut de 13 a 14 kilogrammes de cocons pour avoir 1 kilo-
gramme de sole grege.

CONFORMATION DE LA SOIE.

La science n'a pas encore découyert un insirument peur pouvoir
analyser la conformation des corps opaques infiniment petits; cet
instrument est encore a creéer, et tant qu'on ne 'aura pas trouvé, on
ne pourra faire que des conjectures sur ces corps quine peuvent étre
examines.

Les hommes intelligents qui se sont occupés de cette précieuse
matiére croient que la soie a la méme conformité qu'un tube, et
qu’elle est encore percée de petits trous dans toute la circonférence
du brin de la soie produit par le cocon. L'opinion des sayants peut
étre admise, puisqu'on ne peut prouver le contraire; mais ce qui
pourrait accréditer cette opinion, c’est I'éclat et la fraicheur de la
teinte que cette matiere acquiert a la teinture, par le liquide tinc-
torial, qui entre par tous les pores du brin, pour le colorerintérieu-
rement et extérieurement dans toutes ses parties, pour lui donner

la beauté de la nature, qu'aucun filament connu n’a encore pu
atteindre.
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LA FILATURE

Du Dévidage du Cocon.

Pour obtenir le dévidage du cocon, on met les cocons dans une
bassine d’eau bouillante & la chaleur de 100 degrés centigrades; on
a besoin de cette chaleur pour avoir le bon bout du cocon ; cette
opération est appelée battre le cocon; on se sert, pour saisir tous
les bouts des cocons qui sont dansla bassine de cuivre, d’un balai
de bruyéres quel'on promeéne légérement sur la téte des cocons; et,
chosc remarquable, le bout de chaque cocon se trouve placé a cha-
cune des branches du balai, quand on retire celui-ci de la bassine.

Lorsque la fileuse a a son balai tous les bouts des cocons qui sont
dans la bassine, pour filer la grége, elle arréte les bouts a un volet
ou guindre qui a 90 centimétres de diametre et 2 metres 70 cen-
timétres de circonférence; aussitot les bouts fixés au guindre, elle
commence le dévidage des cocons; I'eau bouillante, qui avait une
chaleur de 100 degrés quand la fileuse cherchait les bouts des cocons,
est réduite a 60 degrés centigrades pour dévider les cocons.

Pour avoir le titre de 12 deniers soie grége, on file 4 et 5 cocons
ensemble pour n’en former qu'un brin; et, pour que la grége soit
régulierement filée, il est urgent que les cecons se dévident sans
interruption les uns et les autres, c'est-a-dire, que le dévidage de
la soie doit toujours étre du nombre de cocons désignéspour obte-
nir une grege de 12 deniers.

Pour avoir une soie bien filee, il faut une bonne ouvriére fileuse,
(ui porte son attention sur la régularité dufilage; quand cette qua-
lité a été constatée par la fabrication, cette soie prend un nom qui
est fort estimé par les manufacturiers; quand on dit, c’est une soie

de filature, ce motrenferme tout; cette dénomination veut dire que
toute la soie a été filée avec la méme provenance de cocons, avec le

méme nombre de bouts, dans la méme filature, par les mémes ou-
vriéres et dans la méme perfection.

L'ouvriére fileuse a le moyen de reconnaitre avec facilité si son
filage est régulier, si tous les cocons se dévident; elle n'a qu'a
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regarder sa bassine, parce que le cocon, quand il se dévide, danse
dans la bassine; dans le cas contraire, si le bout est rompu, le
cocon est en repos dans la bassine.

La flotte de soie grége a de 80 4 90 centimétres de diamétre, la
flotte est trés grosse, elle pése a peu prés 150 grammes.

DEVIDAGE DE LA GREGE.

Pour dévider la soie grége, on est obligé de la mettre sur des
tavelles de 90 centimeétres de diamétre; quand les flottes sont pla-
cees sur les (avelles, I'ouvriere, chargée de dévider la soie, passe
le bout de chaque flotte dans un purgeoir garni de drap a
l'intérieur; ce purgeoir est monté sur le va-et-vient de la table
qui contient la rangée de tavelles; 'ouvriére met le bout de chaque
flotte sur une grosse bobine, et la flotte de grége se dévide sur
cette bobine; a fur et a mesure que la soie se dévide et quelle passe
dans le purgeoir, ce dernier arréte tous les bouchons et toutes les
costes ou gros fils que la grége peut avoir, il ne laisse rien passer.
Ce petit outil rend de grands services pour la propreté de la soie;
lui seul est chargé de ce soin, qu'il remplit a merveille ; aussi un bon
ouvreur porte sur cet outil une grande attention.

OUVRAISON D' UN ORGANSIN.

Quand la soie grége est dévidée sur les grosses bobines, pour faire
un organsin, on met les bobines au moulin afin d’avoir ce qu’'on
appelle le premier apprét ou filage, (ui se tord a gauche, et qui a
500 tours au meétre; ¢'est la premiere opéeration nécessaire pour former
un organsin. On commence par tordre le brin de soie grége avant
que de doubler les deux brins qui doivent former un organsin.
Quand toute la soic a recu son premier appret, I'on double les deux
brins de grége ensemble, puis on la remet une deuxiéme fois sur le
moulin pour lui donnerun second tord ou apprét; ce dernier tord
se fait en sens contraire du premier appret que chaque brin a regu
séparément, c'est-a-dire, qu'au deuxieme appreét le tord tourne a
droite, et ne dépasse pas, pour un organsin de satin, 300 a 350
tours au métre que le brin organsin fait sur lui-méme.
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L’'organsin se met en flottes sur des guindres de 1 métre 10 cen-
timeétres de circonférence.

L'ingénieuse combinaison d’avoir tordu les deux brins, le pre-
mier a gauche, et le deuxiéme a droite, fait que ces brins sont
unis ensemble, pour ne former qu'un fil, qui par ce moyen a acquis
assez de force pour résister a toutes les manipulations que 'organ-
sin doit subir, dans les différentes opérations de la teinture, du dé-
vidage, de l'ourdissage et principalement du tissage. Le fil de soie
ainsi préparé prend le nom d’organsin.

Lorsque I'organsin a requ les deux appréts précités, les brins
se retordent lorsqu’on les détord; si on ne leur avait donné que
le second apprét, en se détordant, les brins resteraient plats.

Quand les flottes d’organsin sont de la grosseur voulue, ayant
de les sortir de dessus les guindres du moulin, on croise les deux
bouts, pour former un nceud que I'on appelle capiure; lesflottes sont
réunies, puis roulées en petits yolumes appelés mateaux.

ORGANSIN DE SATIN.

Le tord ou I'apprét doit avoir de 300 & 350 tours au métre.

ORGANSIN DE TAFFETAS.

Le tord ou I'apprét doit ayoir de 350 a 400 tours au meétre.

ORGANSIN POUR POIL DE VELOURS, ETC.

Le tord oul'apprét doit avoir de 250 a 350 tours au métre.

DIVERS TORDS DES SOIES EXCEPTIONNELLES, ETC.

Le filage des soies exceptionnelles a de 1,500 a 2,000 tours au
mefre.

LE MARABOUT.

Le tord ou Papprét doit avoir de 1,000 a 1,200 tours au métre.
2 .
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LA GRENADINE.

Le tord ou 'apprét doit avoir de 1,200 a 1,500 tours au métre.

LE CREPE DE CHINE.

Le tord ou l'apprét doit avoir de 2,500 a 4,000 tours au métre.

LE GCREPE.

Le tord ou l'apprét doit avoir de 5,000 4 7,000 tours au métre.

La grege employée a produire les soies exceptionnelles doit étre
de la premiére qualité pour le marabout, la grenadine et le
crépe; ces soies doivent étre purgées avec la plus grande précau-
tion, pour qu’elles soient sans bouchons, ni costes; enfin, il faut
qu'elles soient d'une grande régularité.

Pour le crépe de Chine, il n'est pas nécessaire que la grege soit
d'une qualité supérieure, car on peut employer la grége de Chine.

OUVRAISON DE LA TRAME.

Méme opération que pour 'organsin; la seule différence consiste
en ce que les brins de la trame ne sont nullement tordus avant
le doublage, tandis quelesbrins de la grége, pour former un organ-
sin, sont tordus a 500 tours au métre avant que les brins ne soient
doublés: voila la seule différence qui existe entre 'organsin et
la trame. _

Aussitdt que la soie grége est dévidée sur les grosses bobines, on
double immédiatement les deux brins de grége ensemble, et I'on
met la soie au moulin pour lui faire subir I'apprét que le moulinier
désire lui donner.

Le fil de soie ainsi préparé prend le nom de trame. Les flottes,
avant d’étre sorties du moulin, sont capiées comme I'ont été les flottes
d’organsin, et les flottes réunies une fois pliées sont également ap-
pelées mateaux ; mais, pour éviter toute erreur, ces mateaux ont
un pliage différent de celui de I'organsin.
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TRAME POUR TAFFETAS.

Le tord oul'apprét doit avoir de 120 a 130 tours au meétre.

TITRE DES SOIES.

On appelle titre d'une soie, le poids d'un nombre déterminé et
reconnu dans l'essai des soies.

L'essai ou guindre chargé de produire la petite flotte de soie, qui
doit étre essayée, a 1 métre 20 centimétres de circonférence.

La flotte de soie qui doit fixerl'essaia 400 tours, et, comme chaque
tour a 1 metre 20 centimeétres de circonférence, le brin de soie de
cette petite flotte a donc 480 meétres de longueur. 8

Les poids qui servent a peser les petites flottes sont des grains,
vulgairement appelés deniers. :

Un manufacturier désire acheter un organsin de 24 deniers; il
fait prendre dans plusieurs parties de la balle, dessous, au milieu ou
par coté, deux mateaux, pour sayoir si 'organsin qu’il désire ache-
ter est régulier et du titre dont il a besoin; il envoie les deux ma-
teaux a I'essai; 'essayeur, aussitot qu'il a la soie, commence de suite
le travail, pour pouvoir renseigner le fabricant sur le titre, la qualité
et la régularité de I'organsin envoyé a I'essai.

L’essayeur, pour connaitre le titre et la régularité de la soie, fait
huit flottes ou épreuves de la longueur dont on a parlé plus haut ;
chaque flotte de I'essai est faite par I'essayeur, avec une flotte diffé-
rente, prise dans les diverses flottegs qui forment les mateaux.
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ESSAL DES SOIES

Ou Poids de chagque Flotte séparée.

Premiére flotte PEEEL Ly Wl TR 24
Deuxieme — e e TPy
Troisiéme — A S e s o i
Quatriéme e g R S | |
Cinquieme — =0 = g I A B 22
Sixieme — Tt L el Ry T
Septieme — R R 25
Huitieme — R T R T T S 26

Tatalar Derah o 0% oD

On calcule le poids total des 8 flottes de I'essai qui est de 192
grains; on divise les 192 grains par le nombre de flottes essayées qui
est 8; la division donne 24, qui est le titre que l'on désire acheter.

REGLE DE L'ESSAL

Poids de 8 flottes 192 | 8 nombre de flottes.

33 24 grains ou deniers.

Le poids total est toujours divisé par le nombre de flottes es-
sayeées.

L’essai ci-dessus démontre clairement que la soie essayée est
assez réguliére, puisque l'essai n’a que deux ecarts, dont un est le
poids 21, et l'autre le poids 27; dans l'achat des soies, l'essai
ci-dessus cst regardé comme passable, comme régularité du titre.

I'essayeur fait quelquefois des épreuves qui ont 12 et méme 16
flottes; mais il ne fait ces épreuves que quand la soie n'est pas ré-
guliére; mais quand clle est réguliére, I'épreuve n’est pas moins de
8, et le plus de 12. *

Quand I'épreuve est de 12, la division totale du poids se fait par
12; quand elle est de 16, elle se fait par 16; enfin la division de
'essai doit toujours se faire parle nombre deflottes expérimentées.
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L'AGHAT DES SOIES.

L'achat des soies se traite 4 terme, avec I'escompte de 12 p. 0/ a
3 mois; sil'acheteur désire payer avant le terme fixé, le vendeurtient
compte al'acheteur du nombre de jours auquel il a droit, etlui paie
I'intérét de 'argent payé avant le terme, a 6 p. 0/g I'an.

Le prix de la soie convenu entre le vendeur et I'acheteur est cal-
culé avec le poids conditionné, qui est certifié par deux bulletins
authentiques délivrés parle directeur de la Condition publique, dont
'un est remis au vendeur, et I'autre a I'acheteur. On procéde
alnsi :

On a acheté une balle organsin le 1°' février, pour étre payée a
90 jours avec escompte de 12 p. 0/0; la balle pesait, aprés condition,
91 kilog. 88 décag., achetée a 85 fr. le kilog.

Pour opérer on multiplie le poids par le prix; quand la multipli-
cation est faite, on déduit du produit total les 12p.0/g d’escompte,
apres la déduction faite, le total est la somme que I'acheteur doit
au vendeur, mais si 'acheteur paie cette somme avant le terme fixé;
le vendeur tient compte de la différence des jours auxquels l'ache-
teur a droit.

Poidsde laballe . . . 91,880  gram., poids conditionné.
Achete-a . . « . o4 85 francs le kilog.
459,400
7,350,40
7,809,800
12 p. 0/9 escompte.
156,19,600
780,98,00
937,17,600
Le poids multiplié par le prix a produit 7,809,80
12.p. 0/0 d'escompte: ., 'y, ., 937,17

6,872,63
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L'acheteur doit au vendeur 6,872 fr. 63. Mais, comme 'acheteur

ne doit payer cette somme u'a 'expiration des 90 jours, et qu’au lieu
d’attendre cette date, il paie la balle 10 jours aprés 'avoir achetée, le

vendeur lui tient compte des 80 jours, dont il a avancé le paie-

ment, a 6 p. 0/g I'an. Pour connaitre I'escompte que le vendeur doit
a I'acheteur, on multiplie 6,872 fr. 63 c. que I'acheteur doit au ven-
deur, par 6 p. 0/g l'an.

Montant de la balle aprés I'escompte déduit de 12 p. 0/q
6,872,63

Multiplié par . . . . 6 p. 0/p I'an.
412,35,78

D’apres laregle, la multiplication a donné 412 fr. 35 d’escompte
pour l'année commerciale, qui n’a que 360 jours; pour connaitre
I'escompte des 80 jours, on fait une régle de proportion, et I'on dit:

Si 360 jours ont donné 412,35 d’escompte.

Combien donneront 80 - jours.
3298800 360
Ogggo 91,63 d’escompte.
1200
120

L'escompte que le vendeur doit a I'acheteur pour les 80 jours
ayancés est de 91fr. 63 que I'on déduit de la somme de 6,872 fr. 63.

[’acheteur doit au vendeur a 90 jours 6,872,63
Le vendeur doitl'escompte de 80 jours 91,63
L’acheteur doit net . . . 6,781,00

LA CONDITION DES SOIES.

La Condition des soies estun établissement public ou sont portées
les soies, lorsqu’elles sont vendues pour étre conditionnées au sys-
téeme absolu ; ce mot veut dire enlever 4 la soie toute I’humidité

dont elle est chargée, et méme celle qu'elle doit avoir dans son état
normal.
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La Condition est le régulateur qui établit le poids de la balle de
soie entre le vendeur et 'acheteur; aprés 'épreuve qu'elle a subie
dans cet établissement, le poids est certifié authentiquement entre
les parties contractantes par deux bulletins, dont I'un est remis au
marchand de soie, et 'autre au manufacturier.

Le nouveau systeme de conditionnement des soies a été créé par
M. TavLABorT ; il fonctionne depuis 1841.

Les appareils dessicateurs ont été exécutés par MM, RoGEAT
Freéres de Lyon ; la chaleur renfermée dans les dessicateurs ot
sont exposés les mateaux, pour subir la dessication de Vhumidité
absolue, est élevée a la température de 125 degrés centigrades.

La précision rigoureuse avec laquelle on procede dans I'établis-
sement unique de la Gondition, est une garantie suffisante pour la

certitude du poids réel de la balle qui est porté sur les builetins de
la Condition.

L’opération se fait ainsi : on extrait 30 mateaux de la balle; on
les prend dessus, dessous, dans l'intérieur et par coté, enfin, en di-
verses parties de la balle; les 30 mateaux sont divisés en trois parties
de 10 mateaux chacune ; chaque partie est placée dans un tiroir,
ou elles sont pesées séparément avec contre-épreuve, c’est-a-dire,
que chaque partie, pour éviter des erreurs, est pesée deux fois, 'une
apres l'autre, par deux vérificateurs; aussitot que les trois parties
sont pesées, un employé est chargé de mettre chaque partie sépa-
rée dans un calorifére a la température de 100 degrés centigrades,
pour commencer alui enlever la premiére humidité, provenant
de I'atmosphére ou de toute autre cause; lorsque la soie y a resté le
temps voulu, qui est fixé par le systeme Talabot a 45 minutes en-
viron, la premiere opération est terminée ; alors on enléve les trois
parties des trois caloriféres, et I'on place deux d’entre elles dans
les dessicateurs. La troisieme partie est tenue en réserve ; voici
pourquoi.

L'épreuve se fait ordinairement avee les deux parties précitées;
quand l'opération est faite, si la différence des épr. nves entre elles
deux dépasse 50 milligrammes ou 1/2 p. 0/, alors seu.~:nent on
fait la troisiéme épreuve, avec la troisiéme partie réservée; la
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proportion du poids trouvé s'établit sur 'addition des trois épreuves
réunies (1).

Figure du bulletin de I'employé de la Condition chargé d’'opérer
la dessication absolue.

] N° 136. — Ballot pesant net k* 97,10, appareil.

Tiroirs | Mis & 'Absolu | Poids Primitif | Poids Absolu |Perte au Cent| Dilférence |Observations

1 |10m. 17| 515,270 | 439,010 | 14,80 |
| 0,12 | 82,78
2 | 10m. 27| 529,700 | 451,900 | 1468 |

|

1,044,970 | 890,910
3 [10m. 3™ 544,100

Dans la premiére épreuve, le poids primitifétait de 515 grammes
270 milligrammes; aprés I'épreuye, il n'était plus que de 439 gram-
mes 10 milligrammes.

Dans la deuxiéme épreuve, le poids primitif était de 529 gram-
mes 700 milligrammes; apreés I'épreuve, il n’était plus que de 451
grammes 900 milligrammes.

Dans la premiére épreuve, la perte au cent a été de 14 grammes
80 milligrammes.

Dans la deuxiéme épreuve, la perte au cent a été de 14 grammes
68 milligrammes.

Pour connaitre le poids de la perte au cent, on n'a qu'a soustraire
du poids primitif le poids absolu, et a diviser le reste de la sous-

traction par le poids primitif.

(1) Dans cet exemple les deux épreuves n'ayant pas dépassé le poids de 50
milligrammes ou 4/2 p. 0/p, la condition dc cette balle organsin n'a été faite

que sur les deux épreuves.



PREMIERE EPREUVE.

Poids primitif . . . . . . 515,270
Poids absolu . . . . . . . 439,010

76,260  perte.

Dans la premiére épreuve, la soustraction a donné 76 grammes
260 milligrammes de perte totale; pour connaitre la perte au cent,

on divise ce nombre par le poids primitif qui est de 515 grammes
270 milligrammes.

Division de la premiére épreuve.

76260000 | 515270
2473300
4122200 14,80 perte au cent.
000040

DEUXIEME EPREUVE,.

Poids primitif . . . . . . 529,700
Poids absolu . . . . . . 451,900

77,800 perte.

Dans la deuxiéme épreuve, la soustraction a donné 77 grammes
800 milligrammes de perte totale; pour connaitre la perte au cent,
on divise, comme dans la premiére épreuve, ce nombre de milli-

grammes par le poids primitif qui est de 529 grammes 700 milli-
grammes.

Division de la deuxiéme épreuve.

77800000 529,700
2483000 14,68 perte au cent.
3642000
4638000
400400
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Pour connaitre la différence de poids qu'il y a entre les deux
epreuves, on n'a qu'a faire une soustraction, enfre les deux poids
différents qui ont été donnés par les deux épreuves.

Premiere epreuve perte au cent 14 g. 80

- . 0,12 millie.
Deuxieme epreuve perte au cent 14 g. 68 12 millg

Différence 12 milligrammes.

Lorsque ces épreuves sont terminées,on a toutes les preuves sous
les yeux pour connaitre la perte réelle que la soie a faite dans les
deux épreuves séparées, (qu'elle a subies dans les dessicateurs au sys-
téme absolu; il ne reste plus a connaitre que le poids réel de la
balle de soie; pour cela on n'a qu'a faire une regle de proportion,
a I'aide des poids primitifs et absolus des deux épreuves réunies
etdu poids net de la balle, lorsqu’elle est entrée a la Condition; I'on
dit donc:

Si le poids primitif, 1,044 grammes 970 milligrammes, est réduit
a 890 grammes 910 milligrammes, a combien seront réduits 97
kilogrammes 10 décagrammes?

1044,970 ne pesent plus que 890,910
Combien péseront . . . . . . 97,10

8909100
6236370
8018190

8650736100 | 1044,970
2909761 8 78
8198210 |
8834200
474440

poids absolu.

Quand la balle de soie organsin est entrée a la Condition, elle pe-
sait 97 kilog. 10 décag.; apres I'épreuve du systéme absolu, elle
ne pese plus que 82 kilog. 78 décag. Mais, dans cet état, on luia sorti
non seulement la surcharge d’humidité, mais encore 'humidite
naturelle, qui a été donnée a ce filament précieux pour avoir la
force et I'élasticité nécessaires pour résister a toutes les phases de la
manipulation. La science areconnu que la soie contenait elle-méme
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11 p. 0/p d’humidité, et, comme I'épreuve qu'elle a subie lui a en-
levé, non seulement la surcharge, mais toute 'humidité qu'elle a
naturellement, on est donc obligé, par raison et par justice, d'a-
jouter au poids conditionne par le systéme absolu, les 11 p. 0/
d’humidité que la condition absolue lui a enlevés.

La regle de proportion a donné 82 kilog. 78 décag., que la balle
pese aprés I'épreuve des deux opérations; a ce poids on ajoute les
11 p. 0/9 d’humidite.

On multiplie le poids de la balle par les 11 p. 0/p.

Poids de la balle absolu 82,78
L’humidité naturelle . . 11 p- 0/p
8278
8278

9,10,58. a ajouter.

Apres le poids absolu, la balle ne pése plus que 82,78
Les 11 p. 0/¢9 d’humidité naturelle qu'elle doit
67511 i PRSI S TS T e S 9,10

La balle de soiepése . . . ., ... .. 91,88 :

Le poids sera certifié par le bulletin de la Condition.

Les opérations de la Condition, expliquées dans cette description,
n'ont été développées que pour faire connaitre au manufacturier
comment les épreuves sont faites, et pour qu'il n’ait aucun doute
sur le poids réel de la balle qu'il a achetée.

Lorsque la balle de soie entre dans les magasins du fabricant, elle
est accompagnée d'un bulletin de la Condition; dés qu'on I'a
re¢ue, on la pése pour s'assurer qu'elle a bien le poids inscrit sur le
bulletin; quand le poids est reconnu, on vérifie le billet de la Condi-
tion dans l'ordre indiqué, et par les régles de proportions qui sont
dans cette description; il n'y a qu’'a faire les régles indiquées pour
connaitre le poids absolu de la balle, et pour avoir la certitude que
la balle a réellement le poids acheté.
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FIGURE DU BULLETIN DE LA GONDITION.

N° 136.
CONDITION UNIQUE ET PUBLIQUE DES SOIES,

Ordonnance royule du 23 Avril 1841,

Lyon, le 25 Janvier 1856.

Déposé par M. Palluat un
MARQUE | ballot organsin, pesant brut kilos 99
i BAYE, = 5va 1,90
Ne 31.
i Neti 5 14 kilos 97,10
. Mateaux extraits du ballot pesant net 1044,970
se sont réduits au poids absolu de. . . 890,910
d’ou résulte pour le ballot net le poids absolu de k°* 82,78
Augmentation de onze pour cent . . . . . . . 9,10
Poids conditionné . . . . .. .. 91,88
Dimipu@on. . . . .. 5,22

Rendu les 30 mateaux d’épreuves.
Frais de condition 7 fr. 15¢ . .. . . . .. kilos 97,10

Pour Mr

METTAGE EN MAINS.

Le meltage en mains est une opération tres utile, faite par des
femmes qui ont une grande habitude de ce travail; on les appelle
dans la fabrique metteuses en mains. Ce travail a pour but de
choisir les différentes grosseurs de la soie qui se trouvent nécessai-
rement dans une grande réunion de flottes; indépendamment de



e 00 o,

ce premier travail, la metteuse en mains doit encore mettre la soie
en pantines., A

Cette ouyriére choisit a I'ceil nu, et avec une grande habileté, la
sole organsin ou trame, et, chose assez remarquable, son choix
est assez juste et régulier; elle distingue trés bien la sole chaplée
et défilée ; cette soie, inacceptable parce qu'elle n’a plus assez de
force pour pouvoir étre employée, est mise a part pour étre rendue
au marchand de soie qui déduira du poids de la Condition le poids
quon lui aura rendu. Si la metteuse en mains nel'avait pas extraite
du ballot, cette soie aurait pu causer une grande perte au manu-
facturier.

Ce simple apercu du trayail de la metteuse en mains, prouve I'u-
tilité de celle-ci, non seulement pour mettre la soie en pantines ,
mais encore pour faire le choix des diverses grosseurs de la soie.

La metteuse en mains divise la soie d'une balle organsin ou tra-
me en % choix :

Le premier choix est le fin, il est distingué par 1 nceud;

Le deuxiéme choix est le moyen, il est distingué par 2 nceuds ;

Le troisiéme choix est le gros, il est distingué par 3 nceuds ;

Le quatriéme choix est le mélé, il est distingué par 4 nceuds, ou
sans neeuds , selon 'habitude de la metteuse en mains ou du
manufacturier; ce dernier choix a le désavantage de donner dans
une flotte, qui est indivisible, les trois grosseurs précitées, le
fin, le moyen etle gros; toutes les flottes qui sont ainsi mélangées
sont réunies ensemble et représentent le quatrieme choix.

Lorsque les 4 choix sont faits, la metteuse en mains met toute
la soie en pantines, choix par choix, en commencant par le fin. Met-
tre en pantines, c’est réunir ensemble plusieurs flottes, 4 ou 5, selon
la grosseur des flottes, pour en faire une seule, que I'on nomme
pantine; le poids d'une pantine écrue est a peu prés de 30 gram-
mes. A chaque pantine, la metteuse en mains met un bout de fil
blanc, qui en enveloppe tous les tours; ce bout de fil se nomme
pantimure ; il est d'une grande utilité pour pouvoir teindre la
soie et la dévider. Quand toutes les pantimures sont placées a cha-
que pantine, la metteuse en mains réunit 4 pantines ensemble, en
les tordant 2 fois a la cheyille, pour en faire ce qu'on appelle en fa-
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brique une main ; elle réunit 20 mains ensemble, elle passe un
lien dansles 20 mains, pour en former un paquet ; et,au bout du lien,
elle met un fil, qui servira a indiquer le choix de cette soie (1).

Quand le ballot a été mis en mains, on le pése pour connaitre son
poids actuel, et on inscrit immédiatement ce poids sur un livre ap-
pelé numero des ballots.

Pour conserver la nervure de la soie, il est nécessaire qu’elle ne
soit pas exposée a l'air. Une fois mise en mains, on laremet dans la
meme sache qui la contenait auparavant, avec ordre, c'est-a-dire ,
choix par choix, afin que, sans déranger les paquets, I'on puisse
trouver le noeud qui représente la grosseur que l'on désire mettre a
la teinture.

Quand la soie est dans la sache, on fixe une étiquette a la balle,
pour indiquer le numéro d'ordre, la nature de la soie, la date de son
entrée dans la manufacture, le poids ayant et apres la condition, le

poids aprés le mettage en mains, enfin I'emploi auquel cette soie
organsin ou trame est destince.

LA TEINTURE DES SOIES.

La teinture des soies est unescience trop savante et trop compli-
quée, pour que je puisse donner meme les plus légéres notions sur
les préparations chimiques employées par les teinturiers pour tein-
dre toutes les nuances en général. Je me contenterai donc d'indi-
quer les diverses pertes (ue la soie fait a la teinture, ainsi que les
rendements que I'on peut obtenir dans la (einture des soies.

Mais, si le manufacturier n’a nul besoin de sayoir la science tinc-
toriale pour avoir de belles nuances, il faut au moins qu'il puisse
juger, de prime abord, par un coup d’ceil aussi prompt que I'éclair,
si la nuance, que le teinturier lui présente, est fraiche comme prépa-
ration et comme couleur, et si elle n’est nullement plombeée, c'est-
i-dire, d’un ton gris terne, qu’on ne peut définir, mais qu'un ceil
exercé reconnait facilement.

(1) Par 1 neeud, 2 neeuds, 3 neeuds, & neuds.
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Le grand art de juger une nuance, de savoir si le ton en est plein
de fraicheur, s'il est conforme a I'échantillon demandé, enfin si la
couleur est bonne ou mauvaise, cet art, dis-je, est une de ces cho-
ses qu'on ne peut enseigner; il est inné chez I'homme, et il y a
trés peu de gens capables de juger si telle nuance a plus ou moins
bien réussi; mais, avec le temps, a force de voir continuellement
des teintes, 'ceil cependant finit par s’exercer et par distinguer la
bonne de la mauvaise nuance,

Pour avoir une nuance belle et fraiche, il faut que la soie soit
d'une belle provenance, qu’elle soit bien décruée, c’est-a-dire, dé-
pouillée enticrement, par la cuite et le décreusage, de tous les in-
grédients qui sont attachés a la soie écrue.

Pour teindre la soie on est obligé de la cuire ou de la décruer;
c’est la premiere opération tinctoriale que subit cette matiére pré-
cieuse pour pouvoir étre teinte en soie cuite ou en soie souple.

Pour avoir une soie teinte fraichement, avec la certitude que la
beauté de la nuance a recu tout I'éclat et toute la fraicheur qu’elle
pouvait recevoir, il faut que le bain, préparé pour teindre la soie, soit
trés propre et trés bien rincé, que I'eau employée soit trés limpide
et trés claire, que les drogues tinctoriales soient du premier choix:
mais il faut surtout pour teindre la soie un trés bon coloriste.

On a subdivisé, dans un grand centre industriel comme Lyon,
cetle importante industrie de la teinture en trois catégories de
teinturiers; il y a méme une quatrieme et une cinquié¢me catégo-
rie; la quatrieme ne teint que la soie pour velours; la cinquieme
ne teint que la soie pour étoffes meubles; ces deux catégories ne
sont que des spécialités particuliéres, en dehors des trois subdivi-
sions precitees, el si jen ai parlé, c’est pour mémoire.

La premiere catégorie ne teint que le noir ;

La deuxieme — — que le blanc, rose et ciel;

La troisieme  — — que les couleurs diverses.

Les deux derniéres catégories sont quelquefois organisées chez
le méme teinturier, comme chez d’autres, I'atelier de teinture est
separé.

Cette grande subdivision a amené un progrés et une perfection
incontestable dans la teinture; c’est elle qui jusqu’ici a établi notre
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superiorité pour la beauté, la fraichéur et I'éclat de nos teintes, qui
sont reconnues sans rivales dans le monde entier.

ORGANSINS ET TRAMES CUITS.

1°-la soie cuite, couleurs claires  perd de 26 4 27 p. 0/¢;
20 — — ordinaires perd de 25426 —

3¢ — — —  foncées perd de 24a25 —

4° — — noir fin perd de 24 a 25 —

5° —  — noir anglais perd de 15 a 20 —

6° —  — noir minéral rend a peu pres poids pour

poids.

ORGANSINS ET TRAMES SOUPLES.

1° la soie souple, couleurs claires perd de 5 a8 p. 0/¢;

20 —  — — ordinaires perdde 1 a3 —

3 — — —  foncées remdde5a8 —

ORGANSINS ET TRAMES CRUS.

La soie crue, couleur ou noire, rend poids pour poids.

TRAMES ENGALLEES.

1° lasoie engallée, couleurs claires  rend de 5 a 10 p. 0/p;
2° — — —  ordinaires rend de 10a 15 —
3° — - —  foncées rendde 15a20 —

TRAMES GROS NOIR.

La soie gros noir peut rendre depuis 25 p. 0/ jusqu'a 80 p. 0/g.
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LA TEINTURE CUITE EN NOIR MINERAL

Rendant Poids pour Poids (1)

La teinture cuite en noir minéral a un grand avantage, celui
de grossir le brin de Ia soie, de le gonfler, si 'on peut s’exprimer
ainsi; la teinture cuite en couleur produit I'effet contraire, elle
amoindrit le brin, parce qu’elle perd a la teinture 25 p. 0/¢, tandis
que la teinture en noir minéral rend poids pour poids ; cette diffé-
rence entre les deux genres de teinture est trés sensible sous le
rapport du poids, de la grosseur et du toucher.

Ainsi 'organsin en noir minéral pésera le métre 25 gr. 80 c.
Et I'organsin cuit en couleur — - 19 40

Bnplusts. 205 s o 6 gr. 40 c.

Les piéces de la commission dont I'organsin sera teint en noir
mineéral péseront 6 gr. 40 de plus par métre, que celles dont la
chaine organsin sera teinte en couleur.

De méme la trame en noir minéral pésera le métre 25 gr.
Et la trame cuite en couleur pesera le metre. . . . 18 80

Bnpliks o v, e itek osdaran 6 gr. 20

Les piéces de la commission dont la trame sera teinte en noir
mineral péseront 6 gr. 20 de plus par meétre, que celles dont la
trame sera teinte en couleur.

Reéunis l'organsin et la trame noir minéral péseront 50 gr. 80
Reunisl'organsin et la trame cuits en couleur péseront 38 20

(1) La teinture en noir minéral varie: elle rend de 0 p. 0/gp a 10 p. 0/g. et

quelquefois plus.
4
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Les picces de la commission dont la chaine et la trame seront
teintes en noir minéral péseront 12 gr. 60 de plus par métre, que
les piéces a organsin et trame cuits en couleur.

Les trois descriptions partielles qui ont 'été données ci-dessus
ne l'ont été que pour distinguer les divers poids que les pi¢ces de
la commission donneront quand elles seront fabriquées. Le poids
sera moindre si celles qui sont tramées noir minéral sont obligées
d’étre moins réduites’pour avoir une qualité convenable; maiscelles
qui auront la chaine noire péseront réellement 6 gr. 40 de plus
que celles qui auront la chaine couleur, parce que la réduction des
fils sera la méme pour toutes les piéces de la commission.

Dans toutes les démonstrations, les chiffres ont une puissance
irrécusable, parce que rien n'est plus positif qu’'un chiffre; c'est
cette raison qui m’a fait comparer la différence des poids dans les
pieces de la commission, entre les piéces qui auront la chaine
ou la trame en noir minéral, et celles qui auront l'une et 'autre,
c'est-a-dire la chaine et la trame teintes en noir minéral : cette
comparaison frappera les moins disposés a se rendre aux faits
positifs.

Comme il a été expliqué précédemment, les piéces de la commis-
sion dont la chaine sera teinte en noir minéral péseront par métre
6 gr. 40 de plus que celles qui auront été teintes en couleur. Pour
terminer -cetfe comparaison, les pie¢ces dont la trame est teinte en
noir minéral péseront 6 gr. 20 le metre, les piéces de la méme
commission qui auront la chaine et la trame teintes en noir mi-

néral péseront le meétre 12 gr. 60, de plus que celles qui auront été
teintes en couleur, sans avoir, pour cela, plus de matiére soie.

On pourrait réduire le poids; mais, pour arriver a cette réduc-
tion, il faudrait mettre un organsin de 20 deniers au lieu de 24; il
y aurait une économie de 4 gr. 40 par metre sur I'organsin, qui
ne péserait plus que 21 gr. 50 au lieu de 25 gr. 80; a I'économie du
poids, il y aurait a ajouter la différence du prix du 20 deniers, qui
est naturellement plus élevé que le 24 deniers.

La description qui a été faite sur 'organsin teint en noir, s'appli-
que également a la trame qui aura été teinte en noir; mais, au lieu
d’employer un 26%, on mettrait un 22°: il y aurait une économie de



4 gr. par métre sur la trame, qui ne peserait plus que 21 gr. 20 au
lieu de 25 gr.; 4 I'économie du poids, il y aurait a ajouter la diffé-
rence du prix du 22%, qui est, comme dans 'organsin, naturellement
plus élevé que le 26%. Mais il y a une importante remarque a faire
A cause de la grande difficulté que I'on pourrait rencontrer dans la
manipulation si 'on employait un titre trop fin: avec un titre trop
fin le brin ne résisterait pas a 'opération de la teinture en noir
minéral, qui est trés acidée, et la trame pourrait étre fusée, c'est-
a-dire énervée et défilée, ce qui la rend trés difficile a dévider et
a mettre en cannettes ; or, quand les cannettes sont mal faites,
elles sont difficiles a employer; malgré attention et les précautions
de I'ouvrier tisseur, jamais cette trame ne pourra étre tendue dans
I’étoffe comme une trame qui n'a présenté aucune difficulté au
dévidage et au cannetage; pour cette cause, elle ne doit pas étre
efnplnyée, attendu qu'’il serait probable que la piéce, une fois fa-
briquée, fit crispée, et par conséquent fit d'une fabrication qui
'empéchat d’étre présentée a aucun acheteur.

Pour lesraisons données surI'inconvénient de 'emploi des trames
fines, il convient, sous tous les rapports, de ne pas les employer dans
cetle teinture, mais de prendre une trame du 26 le fin du ballot.
Mais, comme le brin de la trame sera gonfléa la teinture, qu’il sera
plus gros que celui des trames-teintes en couleurs ( puisque ces
dernieres perdent 25 p. 0/g a la teinture, tandis que celles teintes
en noir minéral rendent, au moins, poids pour poids), au lieu
de mettre 100 coups au pouce comme aux piéces des trames
couleur, on ne mettra que 90 ou 94 coups au pouce; avec cette ré-
duction, on aura la méme qualité et le méme toucher qu'aux piéces
tramées couleur, et I'on obtiendra une economie de 10 a 6 coups
par pouce, représentant 8 p. 0/g de trame en longueur qui entre-
ront en moins dans toutes les piéces de la commission tramées
en noir mineéral. |

Oatre la puissante considération précédente, il y en a une autre qui
est tout aussi capilale et qui a une grande importance comme ré-
sultat demandé; c’est quand le bénéfice est presque nul, et qu'on
est obligé de faire jouer tous les ressorts économiques pour arriver
a un léger bhénéfice; on est, par cette raison légitime, dans lané-



=g e,

cessité d’essayer I'emploi des titres plus fins; mais, quand le hé-
nefice estraisonnable, il convient de mettre pour les noirs les mémes
soies et les mémes titres que pour les couleurs, parce que la trame
d'un 26se dévidera plus facilement qu'une trame d'un 22¢, de méme
pour l'organsin. De plus'organsin d'un 24® garnira et couvrira da-
vantage la trame, parce que les fils sont plus gros; et, par ce fait, le
transparent des trames glacées sera plus voilé, plus adouci que
s1 le titre de I'organsin eut été un 20 deniers.

[ndépendamment*des avantages qui ont été précisés sur I'emploi
du titre d'un 24, I'étoffe aura en outre ce beau toucher du taffetas
qui indique la belle qualité.

Quand on est bien d’accord sur les titres, et que le travail des
chiffres a été révisé par le chef de fabrique, on peut, d’aprés la ré-
capitulation qu'on a faite de tous les poids des chaines et des tra-
mes de la commission, on peut, dis-je, mettre, sans doute et sans
crainte, les organsins et les trames a la teinture, dans l'ordre écrit

sur le livre de teinture (1), pour étre envoyés aux trois catégories
de teinturiers.

LA TEINTURE DES TRAMES CUITES 0U SOUPLES

Glacéees Blane.

Le goiit qui épure toute chose, aidé par la mode qui régne des-
potiquement sur les costumes élégants, a produit ce que la tein-
ture ne pouvait faire : des teintes adoucies avec le reflet doux et
gracieux que l'on obtient par le mélange d'un orgamsin teint dans
une teinte vive, avec une trame blanche. Ce mélange ne pouvail
donc s'obtenir que par le tissage; mais, pour arriver a cette teinte
adoucissante qu'il doit avoir, il est nécessaire que les trames blan-
ches, cuites ou souples, qui doivent étre glacees sur n'importe
quelle nuance, soient toujours d'un blanc mat. Cette teinture de

(1) Ou sur une note préparée.
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blanc ne doit avoir aucune teinte, aucun reflet, soit rose, bleu,
vert, jaune, etc.

Cette teinte doit étre dun blanc mat, pur de toute teinte colo-
rante, pour que le mélange de I'une et de I'autre laisse a la chaine
brgansin toute la fraicheur et toute la beauté de la nuance qu’elle a
recue, comme a la trame tout son reflet net et pur.

D’apres ce principede teinte que 'intelligence de 'homme a trouvé
et qui est reconnu dans la fabrication des étoffes de soie, toutes les
trames blanches, qui seront employées dans les piéces glacées,
devront étre teintes en blanc mat.

LA TEINTURE DES TRAMES SOUPLES.

La teinture des trames souples est d'une création récente; elle
était inconnue des siécles passés. Cette teinturea été trouvée en 1818
par Pons, teinturier, qui aurait di étre généreusement récompensé
pour avoir trouvé une chose que personne ne soupgonnait, et
dont on ne prévoyait pas méme toute la richesse du résultat, par
'accroissement de travail que son invention devait imprimer a la
fabrication lyonnaise, qui eut seule alors le monopole de cette tein-
ture inconnue; au contraire, I'inventeur a été forcé de s’expatrier
en Angleterre, a cause d'un proces qu'il ne put soutenir contre un
manufacturier de I'époque.

La trame souple, comme effet, a un ton terne ; la couleur n’a
pas la vivacité que posséde la trame cuite ; malgré cela, elle a un lé-
ger brillant que lui donnent la préparation et surtout le cheyillage;
son toucher n'a pasle bruissement de la soie cuite; et, quand elle est
employée dans une chaine cuite, I'étofte fabriquée, méme en taffe-
tas, ne possede pas, quand le tissu est porté, 'agréable bruit de
brou.... brou, qui chatouille si agréablement l'oreille et la vanité
des femmes: il n'y a que la sole cuite qui a ce privilége. Le
porter de I'étoffe tramée souple a un défaut qui n’existe pas au-
tant dans 1'étofle trameée cuite, c'est de retenir avec facilité et opi-'
niatreté la poussiére qui s’y attache.
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L'inventeur, quand il a créé la trame souple, a eu pour but de
grossir le brin, par des moyens qu'il est inutile de faire connaitre dans
cette description; le brin étant plus gros apportait un poids plus
considérable dans la méme longueur; la conséquence est naturelle :
grosseur en plus, poids en plus; mais cet avantage ne pouvait
s'obtenir qu'aux dépens du brillant. Le brin étant plus gros, et pesant
plus que le brin d'un méme titre d'une trame cuite, devait néces-
sairement apporter une grande économie dans la longueur ,
par I'espace que la trame souple doit occuper dans le tissu, et par
le poids que cette trame rend, qui varie, selon les teintes, de 1 a 8
P- 0/0 de perte a la teinture, au lieu de 25 p. 0/ de perte, quand
elle est teinte en cuit. |

Pour rendre I'avantage de la trame souple plus frappant et plus

saisissant, il n'y a qu'a le démontrer avec des chiffres et par compa-
ralson.

Un bout de trame de 3,690 métres de longueur, du titre
de 269

Pésera en cuit 7 gr. 81 en perdant 25 p. 0/

— ensouple 9 67en — 8 —
— en — 9 99en — S
— en — 10 30en — i —

'DIFFERENCE DE RENDEMENT

Entre la Trame cuite et la Trame souple.

La trame souple en perdant 8 p. 0/g rend 17 p. 0/q de plus;
= — n — 9 == — 20 — e
— -— en — § — - 24 — —

La différence qui existe dans le rendement de la trame souple
ne tientabsolument qu'au décreusage, qui a plus ou moins déchargé
le brin de la soie d'une substance résineuse attachée a ce brin.



T e

Cette gomme cireuse qui enveloppe le brin de la soie est destinée
sans doute a garantir la soie contre ’action des causes extérieures,
telle que '’humidité de I'atmosphére, ou bien contre l'action du
temps qui frappe tous les corps.

Le décreusage de la trame souple est proportionné par le tein-
turier au degré nécessaire, selon le fond de la couleur qui doit
étre appliquée a la soie teinte.

La découverte delatrame souple a été, a son apparition, assezbien
recue par la fabrique lyonnaise; par I'économie considérable
qu’elle apportait, elle facilita les manufacturiers a fabriquer des gen-
res d'etoffes unies, ot la trame souple produit un plus gros grain, et
des étoffes faconnées ou la chaine seule exécute dans le dessin les
effets extérieurs. Et certainement, les manufacturiers n’auraient ja-
mais pufabriquer ces étoffes, si cette découverte n’était pas venueles
faciliter a créer des étoffes a prix réduit, tout en ayant un toucher
fort, qu'ils ne pouvaient atteindre ayec I'étoffe tramée cuite.

LA TEINTURE DES TRAMES ENGALLEES.

Avant l'invention de la trame souple, la teinture était restée sta-
tionnaire pendant des siécles, ne teignant que la sole cuite, crue
et gros moir; elle se réyeilla enfin de I'apathie ou1 I'insouciance et
la routine I'avaient laissée, par I'arrivée inattendue de la trame sou-
ple, qui ouyrait aux yeux étonnés un nouvel horizon a la teinture.

Les chimistes teinturiers, surexcités par cette importante décou-
verte, entrerent aussitdt dans la voie progressive des essais. Il n'y
avait qu'a chercher pour trouver; ce fut un contre-maitre, dont j'i-
gnore le nom, qui trouva, en 1825, dans I'atelier de Gravillon, mai-
tre teinturier , la remarquable invention de la trame engallée.
N'est-il pas regrettable que celui qui a trouvé une chose si belle et
s1 utile n’ait pas pu profiter lui-méme de la création dont il venait
d’enrichir l'industrie? C'est triste et cependant cela est, car elle
n'eut aucun succes a son apparition, malgré les visites réitérées que
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Gravillon fit aux manufacturiers pour présenter I'ceuyre qui appor-
tait sur la trame souple une économie plus considérable.

La trame engallée, en sortant de teinture, rend un poids supé-
rieur au poids écru, qui varie de 5a 20 p. 0/ en sus du poids primi-
tif, tandis que la trame souple perd sur le poids écru de 1 248 p.0/p.

La trame engallée, avec un si grand résultat obtenu et qui est
supérieur de 20 p. 0/¢ a la premiére invention de la trame souple,
aurait du étre accueillie aussitot gu'elle a été présentée.

C’est le contraire qui arriva; les manufacturiers de I'époque ne
firent aucune attention a cette découverte. L’'inventeur titulaire,
que j'al connu personnellement, rebuté par I'insuccés d'un procedé
de teinture qui offrait de si grands avantages aux manufacturiers,
vendit son fonds de teinturier et s'expatria en Amérique.

Pour le pauvre contre-maitre qui avait trouvé cette grande
chose, il est rentré dans la foule; et personne, depuis cette époque,
ne s'est intéressé a sayoir ce qu'il était devenu.

L’invention ne fut pas perdue : quelques années apreés, en 1827,
la trame engallée fut représentée aux fabricants par le teinturier
alors le plus en réputation; mais cette fois, elle ne dut son succes
qu'au personnage qui la présenta de nouveau aux manufacturiers,
parce qu'il était 'en position de se faire écouter, tandis que le pre-
mier ne I'était pas.

La teinture des trames engallées n'est pas réglée a rendre,
comme la soie cuite, un poids toujours a peu prés uniforme ; cela
dépend de la couleur que la trame doit recevoir, parce que le tein-
turier proportionne I'engallage, selon le fond de la nuance qui lui
est destinée;si la soie élait plus chargée d’engallage qu’elle ne doit
I’étre par rapport a sa nuance, elle ne prendrait pas une belle cou-
leur; c’est pour cette raison que l'engallage doit étre gradué selon
le fond de la teinture auquel la trame est destinée.

La description qui a précédé doit faire comprendre pourquoi la
trame engallée varic dans son rendement depuis 5 p. 0/ jusqu’a
20 p. 0/¢ : cette "variation prouve que le poids ne dépend absolu-
ment que de la charge plus ou moins forte d’engallage que la
trame a regue, parce que la teinture colorante n’a qu'une trés petite
influence sur le poids, dans le rendement des trames engallees ;
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que le bain soit préparé dans une nuance claire ou dans une nuance
fonceée, le poids que la nuance peut donner est trés peu de chose,
et méme presque nul.

Lorsque les trames engallées rentreront de la teinture, celles
qui auront recu le méme fond d’engallage, rendront a peu pres
le méme poids, comme aussi, celles qui auront recu un fond
d’engallage plus chargﬁ, rendront nécessairement un poids supé-
rieur aux trames engallées, qui auront recu une charge inférieure
dans l'engallage; c’est irréfutable et de la derniére évidence. Ce sont
la les seules et véritables causes qui produisentles différences de 5
p- 0/g jusqu’a 20 p. 0/p, dans le rendement de ceite nouvelle créa-
tion tinctoriale.

La trame engallée a, a peu de chose prés,le méme ton terne que
la trame souple ; mais elle a moins de brillant, et son toucker est plus
cotonneux; cela tient ala charge de galle qu’elle a recue. A cela preés,
elle a beaucoup d’analogie avec sa devancieére, car la ressemblance
de ces deux genres de teinture est presque compléte ; mais la trame
engallée a sur la trame souple un résultat supérieur, par le gros-

sissement du brin, qui a élé gonflé par la galle; ce qui produit
tout le rendement en plus, qui a été signalé dans cette description.

Dans I'analyse de la trame souple et de la trame cuite, on a fait
voir la différence qui existe dans le rendement de deux partics de
trame, ayant le méme poids écru, et par conséquent la méme lon-
gueur, et dont I'une est teintc en cuit ct I'autre teintc en souple;
et cela, en donnant le poids de I'une et le poids de 'autre apres la
teinture. Ce qu'on a fait pour la trame souple doit étre fait pour la
trame engallée, afin de rendre plus saisissante la différence des
deux teintures cuite et engallée.

Ainsi un bout de trame de 3,690 métres de longueur de 264,

Pesera en cuit 7 gr. 81 en perdant 25 p. 0/p;
— en engalle 10 93 en rendant 5 —
— — 11 45 — 10 -
— — i1 97 — {5 -
— — 12 49 — 20 -



DIFFERENCE DE RENDEMENT

Entre la Trame cuite et la Trame engallée.

La trame engallée enrendant 5 p. 0/¢ rend 30 p. 0/¢ deplus.
— — — 10 0p — 35 O0/p —
- — - 15 0/p — 40 0/p —
~- — -— 20 0/ — 45 0/ —

La description qui précede a été faite entre la soie cuite et la soie
engallée; il convient de présenter également, par des chifires et
par comparaison, la différence du rendement de la trame souple
avec celui de la trame engallée.

Les trames souples, qui perdent a la teinturede 5 p. 0/g a 8 p. 0/,
ne peuvent pas étre engallées; elle ne peuvent étre que souples,
parce qu’elles ont été destinées pour les couleurs claires, qui ne
peuvent pas se teindre en engallées.

La trame souple, qui perd a la teinture de 1 p. 0/¢g a 4 p. 0/, ren-
dra, si la nuance peut étre teinte en engallée, de 11 p. 0/p a 24
p. 0/¢p de plus que la trame souple, tout en conservant presque le
meéme toucher dans certaines étoffes, qui sont couvertes par la chaine,
et dont le principal effet est de donner un gros grain, qui n’aurait
pas été obtenu, avec la méme longueur de trame, et pour le méme
prix, si I'étoffe eut été tramee souple.

LA TEINTURE DES TRAMES SOUPLES

Blane, Rose et Chel.

La teinture des trames souples en blanc, rose et ciel est une tein-
ture exceptionnelle; ces trois nuances, pour étre belles, ne peuvent
se teindre qu'avec dela soic en gres blanc. Le gres blanc, étant une
exception, a quelquefois I'inconvénient d'étre trés rare sur la place
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de Lyon, et les manufacturiers, quand ils ont des commandes pres-
sées, sont obligés d’attendre qu'il soit arrivé, pour pouvoir mettre
les nuances a la teinture. Pour obyier a cette pénurie, qui retardaitla
livraison des commissions, les teinturiers chercherent le moyen de
teindre ces trois nuances avec du greés jaune.

Les teinturiers, aprés différents essais, reconnurent qu’il était né-
cessaire, pour leindre ces trois nuances, que la soie fut d’un jaune
doré. Par ce nouveau procédé, on obtient un blanc passable, mais
qui sera toujours inférieur a celui d'une soie teinte avec un beau
greés blanc; et, quand bien méme la teinture en serait aussi belle
que c€lle qui est teinte avec un gres blanc, elle a contre elle deux
choses:

{o Le prix de la teinture du grés jaune revient de 7 a 8 francs le
kilogramme;

2° La teinture dugrés jaune demande 12 a 14 jours pour teindre
les couleurs de blanc, rose et ciel.

Ces deux raisons étaient suffisantes, jointes a celle d’'avoir des
nuances moins belles, pour que la teinture du grés jaune fut cn-
tiecrement abandonnée, et pour qu'on laissat la teinture du blanc,
rose et ciel, au grés blanc, qui a l'avantage de produire des
nuances plus belles, a plus bas prix, et dans un délai de 8 jours.

Quand on emploie le gres blanc, pour teindre les délicates cou-
leurs de blanc, rose et ciel, il faut que le grés soit d'un beau
blanc ; car plus le grés sera blanc, plus les nuances seront fraiches
et pures, si elles ont été bien dépouillées au décreusage; si, au con-
traire, le gres est d'un blanc gris, malgré les efforts du teinturier,
jamais les nuances blanc, rose et ciel, quand méme elles seraient
bien dépouillées, ne seront aussi belles et aussi fraiches que les
nuances qui auront été teintes avec un beau gres blanc. Ce qui
prouve que la belle provenance de la soie est pour beaucoup dans
I'éclat et la fraicheur des trois nuances précitées.

Dans l'opération du décreusage, malgré les soins du teinturier, il
se trouve quelquefois dans une partie de trame des plaques réches,
que le décreusage n'a pas pu enlever; ces plaques ont sur la pantine



e

une longueur de 2 &4 3 centimétres, et sont placées surun nombre de
brins indcterminé. Ces plaques réches ne se rencontrent que
dans le décreusage des soies souples; les soies cuites et engallées
n'ont presque jamais ce défaut;aussi, quand les metteuses en mains
des teinturiers mettent en pantines ces trois nuances, regardent-
elles avec attention, avant de nouer les pantines, si ellesn’ont pas de
plaques réches; celles qu'elles trouvent sont mises a part, pour étre
rendues au manufacturier, séparément de la partie de trame dont

clles faisaient partie. Ce dernier fait reteindre les pantines livrées,
dans une couleur ordinaire moins délicate que les couleurs blanc,

rose et ciel, auxquelles elles avaient été d’abord destinées.

Malgré l'attention soutenue des metieuses en mains, chargées
de meltire en pantines les soies teintes, les petites plaques leur
échappent quelquefois; ces pantines plaquées restent confondues
dans la partie de trame, et, si elles n’ont pas été apercues par la dé-
videuse de trame, quand elle trafusait la soie, I'ouvrier tisseur peut
fort bien les employer. Si celui-ci n’a pas le soin de les lever au fur
et mesure qu'elles apparaissent, chaque bout de trame de plaques
réches, malheureusement tissé dans un taffetas ou dans un gros
de Naples tramé 2 ou 3 bouts, produit I'effet d’un fil de lin qui a
été tramé, ou bien encore donne a peu pres a la trame l'aspect
d'une trame chineée.

Quand une piéce d'étoffe a le désayantage de présenter de dis-
tance en distance cette défectuosité, on peut étre certain que l'on
sera forcé de faire une grande perte, pour trouver ala vendre.

Pour éviter ce grave défaut, il est urgent d’en faire la recom-
mandation expresse au teinturier d’abord, a l'ouvrier tisseur ensuite.
Celui-ci recommande sa trame ala dévideuse, et, comme tout ouvrier,
qui al'habitude de tisser les couleurs claires, ne pcut étre qu'un
ouvrier intelligent, qui connait le défaut qui peut se rencontrer
dans la trame, il est plus que probable que la piéce rentrera fabri-
quée sans ce défaut, quand méme la trame P'aurait eu.



il

LA TEINTURE DES ORGANSINS CRUS

Et des Trames crues el gros noir.

La teinture de la sole crue a du étre la premiere teinture que la
soie a recue, parce que cette teinture est simple et naturelle, la soie
crue n’ayant besoin d’aucune préparation avant d’étre teinte. Cette
teinture, qu'on peut appeler primitive, a donc été dans les premiers
temps, malgré son imperfection, la seule employée dans le tissage
des divers genres d’étoffes qui se fabriquaient alors, jusqu’a I'arrivée
de la belle teinture de la soie cuite. Celle-ci, étant moins réche que
la soie crue, plus flexible au tissage, par conséquent plus élastique
au travail, et par dessus tout possédant un brillant éclatant, devait
nécessairement obtenir la faveur de tisser toutes les étoffes, que tis-
sait la sole crue ayant son apparition.

La soie crue est employée a la fabrication des étoffes de ve-
lours ; en effet, la toile de ce dernier doit toujours étre en soie crue
pour avoir la résistance et la force que ne peut luil donner la soie
cuite. Cela estindispensable pour donner a cette fabrication la qua-
lité, la fermeté et un excellent toucher. Il y a aussi des velours qui
sont trames cru.

L’organsin et la trame crus sont encore employés dans divers
genres d'étoffes, qu'il est inutile d’énumérer dans cette description,
pour faire comprendre leur utilite.

La trame teinle en gros noir est une trame crue qui est trempée
tout simplement dans un bain de galle: ce fut le premier pro-
grés de la teinture ; les teinturiers ignoraient encore a cette époque
reculée I'art de cuire la soie.
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LA TEINTURE DES ORGANSINS SOUPLES

Kt Cuits engaliés,

L'importante découverte de la teinture des soies souples et
cuites engallées est cause que les manufacturiers peuvent fabri-
quer des étoftes d'une certaine force, a des prix trés réduits, qu'ils
n'auraient pas pu faire avec l'organsin cuit perdant 25 p. 0/g a la
teinture; en effet, avec la petite quantité de chaine employée dans les
étoffes dont I’organsin est souple ou cuit engallé, 1'étoffe n’au-
rait eu ni assez de force ni assez de consistance pour pouvoir étre
portée; tandis qu'avec la teinture souple ou cuite engallée, le brin,
etant plus gros, tient, par ce fait, une place plus grande dansla struc-
ture de I'étoffe tissée, et procure, par cela méme, une économie
d’autant plus grande, qu'on aurait été obligé de mettre un nombre
de fils de chaine beaucoup plus considérable que celui employé
par la soie souple ou cuite engallée, si la soie organsin eiit été cuite
perdant 25 p. 0/p.

La teinture des organsins souples et cuits engallés ne fait perdre
a la soie a peu pres que de 5 4 10 p. 0/g, ce qui donne un avantage
de 20 a 15 p. 0/9 d’économie sur la soie cuite. Le brillant de I'or-
gansin souple est le méme que celui de la trame souple; le brillant
de I'organsin cuit engallé est un brillant mixte, qui tient le milieu
entre celui de la soie cuite et celui de la soie souple. Ces deux sortes
de soies sont employées dans divers genres d’étoffes, mais princi-
palement dans les étoffes a dispositions écossaises et mille raies,
pour la consommation géneérale.

LA TEINTURE DES SOIES CUITES CHARGEES.

La teinture des soies cuites chargées est récente, elle date de
1850. Elle a été trouvée par les teinturiers Paret, Coron et Bou-
charat, qui ont eu, par droit d’invention, le monopole de cette tein-
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ture pendant quatre années; mais la difficulté de conserver un se-
cret dans la teinture est cause que ce nouveau procédé de teindre
la soie est présentement connu de tous les teinturiers lyonnais;
mais trés peu réussissent a teindre les soies chargees, comme les
teinturiers qui ont fait cette intéressante découverte. Ce procédé a
'avantage de pouvoir teindre toutes les couleurs, eny comprenant
méme les blanc, rose et ciel, tout en ne leur faisant perdre a la

teinture que de 10 a 12 p. 0/p au plus.

Les beaux résultats de cette importante teinture sont obtenus par
I'emploi de la galle de Chine, qui a la propriété d’engaller la soie
avec délicatesse, tout en lui conservant le méme brillant que celui
de la soie cuite, qui perd 25 p. 0/p, mais qui par cette perte se pu-
rifie de tous les ingrédients étrangers a la soie.

Les soles chargees sont craquantes au toucher (1), presque
toutes sans exception, puisqu’on est parvenu a teindre au craquant
méme les soies marron. Ces soies peuvent trés bien étre employées
dans toutes les étoffes qui ne doivent avoir qu’'une 'durée limitée.

BRILLANTS DES SOIES TEINTES

PDans les diverses Temmtures.

La soie crue est réche et terne.

La soie gros noir est (erne.

La soie cuite a un brillant éclatant.

La soie souple a un léger brillant.

La soie engallee a presque le méme brillant que la soie souple.

La soie cuite engallée a un brillant mixte, qui tient le milieu
entre celui de la soie souple et celui de la soie cuite.

La soie cuite chargée a un brillant presque égal a celui de la
sole cuite.

(1) Les soies craquantes ont sur les autres I'avantage de donner a 1'étoffe un
toucher et une qualité supérieurs.
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ETIRAGE DES SOIES.

L’etirage des soies est une opération qui se fait chez les tein-
turiers : ils ont pour cela un appareil particulier qui est trés simple ;
il est monté dans un fort bati sur 4 pieds solidement construits, ou
sont adaptés deux gros rouleaux en fer, de 10 centimétres de
diameétre.

Pour opérer, on passe la soie dans les deux rouleaux, et on I'y
etend avec régularité; puis on met en mouvement le mécanisme ;
aussitot les deux rouleaux se retirent lentement et uniformément
I'un de I'autre; cette retraite allonge nécessairement la soie de Ies-
pace que les deux rouleaux ont parcouru. Ce travail ne se fait que
quand la soie est teinte.

La soie étirée acquiert un grand brillant et un grand éclat ; mais,
quand la soie est teinte en blanc , rose et ciel , elle parait plom-
bée al'ceil exercé a juger les nuances; ce grand brillant est dui a I'a-
platissement et a I'allongement du brin de lasoie; et, bien que celle-
ci ait 'un peu d’élasticite, il faut que cette opération soit faite dans
les bornes convenables, ou bienl'on aurait une soie qui ne pourrait
pas s’employer. On peut sans inconvénient grave allonger les pan-
tines de 2 4 3 centimétres pour la soie cuite organsin ou trame ;
mais, si 'on dépasse cette longueur, dans la soie cuite surtout, on
aura une soie tout énervée, toute défilée, et qui sera trés difficile
a dévider. L’étirage donne au brin de la soie un plus grand brillant,
et en méme temps 7 p. 0/g de longueur en plus; mais on n’obtient
cela qu'au détriment de la force et de I'épaisseur du brin, qui est
énervé par 'étirage; aussi le brin d’une soie étirée est-il plus du-
veteux que celui d'une soie qui ne I'a pas été.

Les soies organsin et trame, qui sont teintes en noir, sont éti-
rées; elles ont, aprés I'étirage, un brillant extraordinaire, qui est
sans comparaison avec celui de la soie noire qui n’a pas été étirée.

Les trames gros noir sont étirées; mais le brin, ayant pris a la
teinture de la force et de I'épaisseur, peut sans inconvénient sal-
longer de 1 4 2 centimétres de plus que celui de la soie cuite.
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0BSERVATION.

L’étirage est une opération factice et qui est contre la nature
méme de la soie. On emploie I'étirage des soies dans les étofles a
prix réduits, pour la grande consommation; mais, il ne doit pas
étre employé dans les étoffes riches et élégantes, parce que 'or-
gansin et la trame doiventrester dans leur méme longueur et dans
toute leur force, et par conséquent ne doivent pas étre étirés; leur
brin ne doit étre ni tourmenté, ni éreinté : car, ce quirend d'un
cOté est perdu de l'autre; et de plus, I'étirage remplit le brin d'une
quantité innombrable de parcelles de brins rompus imperceptibles
a I'ceil nu, sans que pour cela le brin principal soit rompu.

ORDRE INTERIEUR.

Aussitot que les soies ont été envoyées a la teinture, 'employé,
chargé de la réception des soies teintes, doit préparer immeédiate-
ment les étiquettes indicatives de toutes les parties de soie qui sont
a la teinture, pour que, quand elles rentreront teintes, elles soient
pesées et reconnues avec ceélérité. L'étiquette étant préparée d’a-
vance, 'employé n’a plus qu’a yinscrire le poids que la soie arendu
a sa sortie de la teinture; sans cette précaution, il resterait un
temps illimité pour faire ce travail; or, I'économie du temps est
une chose précieuse dans l'intérieur d'une manufacture : 'employé
actif et intelligent doit toujours chercher cette économie.

L'étiquettc de l'organsin est longue; elle doit étre placée & une
pantine de la premiére main a gauche du paquet. Pour entrer
I'étiquette, on ouyre le noccud de la pantine, et, pour éviter que
I'étiquette puisse s'échapper, on fait un pli avant de I'entrer dans
le noeud; on serre ensuite le nceud, et I'étiquette est placée.
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|  Organsin 10. Organsin napoléon, cuit.

40/1/24

e l Pr 1 p. 55 p. doubles, métres 55.

PARET Pr taffetas doubles, larg. 60 c.

| 2 7o 1855 |
T™ 4 b cuit émeraude.

I 1290

b
|
|

s Ab

FIGURE DE LETIQUETTE D'UNE PARTIE ORGANSIN

Avant sa rentrée de Teinture (1).

FIGURE DE L'ETIQUETTE D'UNE PARTIE ORGANSIN

Aprés sa rentrée de Teintare (2).

Organsin
40/1/24

PARET
2 7 1855
1290

- |

10. Organsin napoléon, cuit, 970.

CmmEE T L S E e e - —E - . e

Pr 1 p. 55 p. doubles, métres 55.
Pr taffetas doubles, larg. 60 c.

Tm¢ 4 b' cuit émeraude.

=

L’étiquette de la trame est différente de celle de 'organsin. Sa
forme est un carré long de 12 centimétres de largeur sur 16 centi-
meétres de hauteur; vers le haut, elle a un trou rond pour livrer pas-

sage au lien ou 4 la pantine, qui attachera le paquet de trame.

(1) Le poids n’étant pas connu, I'étiquette n’a pas le poids cuit.
(2) Le poids étant connu, I’étiquette a le poids cuit.
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La description de la forme des étiquettes paraitra peut-étre pué-
rile; mais, je ne I'ai pas moins donnée, pour éviter aux débutants
la peine de la demander a n'importe qui.

FIGURE DE L'ETIQUETTE D'UNE PARTIE TRAME

Avant sa rentrée de Teinture.

—— e - mm——— T o

PARET
2 Septembre 1855.

Poids ecru | Poids cuit |

2070.

11. Trame émeraude, cuit,

- -~ e e e S —

Pr 1 p. de 55 p. doubles, métres 55.
De taftetas doubles, larg. 60 c.

Organsin napoléon.
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FIGURE DE L'ETIQUETTE D'UNE PARTIE TRAME

Aprés sa rentrée de Teintare (1)

PARET
2 Septembre 1855.

Poids écru Poids cuit
F
2070. , 1550.
Reatréele . . . . . <« o o '+ 10 Septembre.

11. Trame émeraude, cuit.

Pr 1 p. de 55 p. doubles, meétres 55.
De taffetas doubles, larg. 60 c.

Organsin napoléon.

Le nom de I'ouvrier quirecevra la trame sera inscrit comme il suit :

DOLBEAU, le 15 Septembre 1855. 1550.

(1) Pour les étiquettes de trame, méme observation qu'aux étiquettes de I'or-

gansin,
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DEVIDAGE DE L' ORGANSIN.

L'organsin étant en flottes, on est obligé pour 'employer de mettre
la soie sur des roquets: c'est ce qu'on appelle dévider la soie.

Le dévidage est la deuxiéme opération apres le mettage en mains;
il est nécessaire pour l'ourdissage.

L'employé, chargé de mettre la soie au dévidage, commence par
peser la soie séparément; puis il compte les roquets. Il faut, par
main de soie, 2 comptes de roquets: chaque compte de roquets se
compose de 4 roquets; ainsi, pour un paquet de soie de 20 mains,
il taut 40 comptes ou 160 roquets. Quand les roquets sont comptés
et pesés, I'employé inscrit le poids de la soie, ainsi que le poids des
roquets; ces deux poids, séparés, sont portés sur le livre de dévi-
dage du magasin.

Lorsque la dévideuse rend la soie dévidée sur les roquets qui lui
ont été remis, 'employé pése tousles roquets pleins ou vides, pour
reconnaitre si elle rend le méme poids qui lui a été donné. Dans le
cas, qui est heureusement trésrare parmi les dévideuses d’organsins,
ou l'cuvriere aurait chargé lasoie ou les roquets par des moyens illi-
cites, et que, sans rendre toute la soie, elle rendrait un poids en
apparence égal a celui qu'elle a re¢u; dans ce cas, dis-je, on re-
connaitra la fraude, quand la soie aura ourdi la piéce et qu’'on aura
pesé celle-ci.

Il y a des manufactures qui ne pésent ni ne comptent les roquets
aux dévideuses ; on peése seulement la soie, et la vérité apparait
quand les piéces sont rentrées de l'ourdissage. Les plus grandes ma-
nufactures de Lyon agissent ainsi; si les manufacturiers, qui ne
peésent pas les roquets, n’ayaient pas le moyen de reconnaitre le
compte et le poids de la soie, ils ne continueraient certainement
pas a remettre les roquets aux dévideuses sans les peser; mais I'our-
dissage, ce grand vérificateur du poids et de la longueur, leur
fournit la preuve si toute la soie donnée aux dévideuses est entié-
rement rentree.

La probité des ouvrieres ayant été reconnue, on économise des
employés et un temps {rés précieux, par le travail supprimé du
comptage des roquets.



Lorsque la soie a été dévidée sur des roquets, elle doit étre tran-
cannee, et plutdt deux fois qu'une : trancanner, c'est mettre
la soie du roquet qui I'a dévidée, sur un autre roquet, pour que
le brin puisse se dérouler a I'ourdissage d'un bout a I'autre bout,
sans etre arrété par rien, ni par bague ni par bout rompu.

Le moyen de reconnaitre un roquet trancanné d’avec un qui
ne 'est pas, est tres simple; il consiste dans le toucher : le roquet
trancanné pressé dans l'intérieur de la main est flexible, tandis que
l'autre est dur, quand il recoit la méme pression.

Dans toutes les manipulations, ou la soie est obligée de passer,
il y a naturellement un déchet; le dévidage et la manipulation de
la teinture en ont un qui est plus ou moins fort, selon la qualité et
la finesse du brin, et le corrosif de la couleur employée.

Lorsque I'on met en dévidage une partie organsin, on inscrit
aussitot surI’étiquette indicative, misea la partie organsin a sarentrée
de teinture, le nom de la dévideuse qui doit dévider cette partie
organsin; I'étiquette reste au magasin, et, quand la soie rentre dé-
vidée, on la replace a la partie de soie dans l'intérieur d'un roquet.

FIGURE DE L’ETIQUETTE D'UNE PARTIE ORGANSIN

OQui a été¢ mise en Dévidage (1).

| Organsin 10. Organsin napoléon, cuit, 970.
40/1/24

— Pr 1 p. 55 p. doubles, metres 55.
PARET Pr taffetas doubles, larg. 60 c.
2 7bre 1855 T=¢ 4 b'® cuit, émeraude.

1290 Dévideuse : RAVEL.

(1) Cette étiquette est la méme que celle qui a été faite lorsque la partie d’or=
gansin a été mise a la teinture; elle porte le poids rentré de teinture et le nom
de la dévideuse qui dévidera la partie organsin,
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OURDISSAGE D'UNE PIECE

Dont tous les fils de la chaine sont d’une seule eouleur.

L’'opération, qui suit le dévidage de la soie, est celle de I'our-
dissage : opération indispensable pour le tissage des étoftes.

L’ourdissage consiste a assembler un certain nombre de fils de
longueur déterminée, pour en faire une chaine ou piece.

On désire ourdir une piéce de 55 portées doubles ou 4,400 fils,
ayant 59 métres de longueur ; on remet la partie d'organsin a l'our-
disseuse avec la disposition ou sont indiqués la qualité de la soie
qui doit ourdir la piéce, le nombre de portées et le nombre de me-
tres; l'ourdisseuse garnit sa cantre avec les roquets de la partie
organsin indiquée sur la disposition. Celle-ci est écrite dans l'ordre
représenté dans la figure A. :

DISPOSITION DE L'OURDISSAGE.

e

10. Organsin napoléon, cuit, 970.

2000
Org. 40/1/24 55 p. doubles, meétres 55, <" 300.
PARET P’ 1 p. taffetas doubles, larg. 60 c.
9 mire Q55 T™ 4 b' cuit, émeraude.
ik 100 coups au pouce

ou 36 au centimetre. Figure A.

— —— — —

= = m———

La figure A représente la disposition de I'ourdissage avant que
la piéce ne soit ourdie.
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DESCRIPTION DE LA DISPOSITION.

Le numeéro 2,000 représente le numéro d’ordre des teintures de
chaque partie d’'organsin, qui sont relevées du livre de teinture, pour
étre transcrites sur le livre de l'ourdissage; c'est sur ce livre que
sont portées, dans le méme ordre que sur le livre de teinture, toutes
les pieces qui doivent étre ourdies pour la manufacture; si la partie
organsin contient plusieurs pieces, %4 pieces par exemple de 55 por-
tées doubles et de 55 métres de longueur, les 4 piéces porteront le
meéme numéro 2,000, mais avec des lettres A, B, C, D, dans l'or-
dre suivant :

La premieére piece ourdie portera le numéro 2,000/A ;

La deuxiéeme —  — — le numéro 2,000/B ;
La troisieme —  — — le numéro 2,000/C;
La quatrieme —  — — le numéro 2,000/D.

Ainsi de suite, et, si la partie a 20 piéces ou 50 pieces, elles
devront toutes porter le méme numéro d’ordre, mais avec une autre
lettre.

40 représente le numéro d’ordre du livre des ballots;

1 représente le choix de la metteuse en mains, le fin ou 1 nceud;

24 représente le titre de l'organsin;

2 septembre 1855, représente la date de la mise en teinture ;

PARET représente le nom du teinturier;

1,290 représente le poids de I'organsin mis a la teinture;

10 représente le nombre de mains;

970 représente le poids cuit, rentré de la teinture;

55 représente le nombre de portées ou quantité de fils;

55 représente le nombre de métres en longueur. Le restes’expli-
que de lui-méme.

Quand la piéce est ourdie,.l'ourdisseuse la léve de dessus l'our-
dissoir. Pour celail y a deux maniéres: la plus ancienne est de le-
ver la piéce en chainettes, on s’en sert encore aujourd’hui pour les
piéces qui sont chaines simples et qui ne dépassent pas 40 por-
tées et 55 metres de longueur.
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Les chaines simples, qui ont de 80 a 200 portées, doivent étre
levées sur cheville; les chaines doubles sont presque toujours le-
vées également sur cheville, surtout quand elles ontde 40 a 100
portées doubles, avec une longueur de 100 a 180 metres.

Quand la piéce est levée de dessus l'ourdissoir, I'ourdisseuse ap-
porte la piéce avec la disposition au magasin ; I'employé pese la
piéce, inscrit sur la disposition le poids qu'elle a avec la cheville,
et fait la soustraction du poids de la cheyille du poids brut; il con-
nait alors le poids réel de la piéce; il inscrit ce poids sur la dispo-
sition de l'ourdissage , comme il est représenté dans la figure B.

DISPOSITION DE L'OURDISSAGE

Quand la piece a éié ourdie el pesée,

( Méme étiquette qu'a la figure A.)

2000 10. Organsin napoleon, cuit, 970.

Poids brut , . . . 4270
Org; 40/1/24 55 P‘ doubIES,Dﬂ. 55, chey. N . 300

PARET Pr1i p. Taf,, larg. 60.c.,p™™* . 970 | 50

™ T™ 4 bouts, cuit émeraude. 470 | 19 2/5
271855 | 400 coups au pouce - 20
1290 ou 36 au centimetre.

Figure B.

La figure B représente la disposition de I'ourdissage, apres que
la piece a été ourdie et pesée.

DESCRIPTION DE LA DISPOSITION.

Quand la piéce a été¢ descendue de l'ourdissage, et qu’elle a été
pesée, on a inscrit sur la disposition de l'ourdissage le poids brut

o

{
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de la piece avec la cheville sur laquelle a été levée la piéce ; comme
ces poids n'ont pas encore été donnés, en voici la description
1270 représente le poids brut de la piece avec la cheville ;
300 représente le poids de la cheville;
970 représente le poids net de la piéce ;

90 représente le nombre de metres que la piéce rendra quand
elle sera fabriquée (1);

19 2/5 représente le poids du metre de 'organsin quand Ia
piece sera fabriquée.

DISPOSITION DE L'OURDISSAGE

Apres la remise de la Piece a Pouvrier lisseur.

Méme étiquette qu'aux figures A, B.

10. Organsin napoléon, cuit, 970.
2000
Poids brut , . . . 1270 |
Org. 40/1/24 | 55 p. doubles. m. 55, " . . 300 |
T . : : - ds net 3 50
PARET Pr 1 p. Taf., larg. 60c., p 970
T=¢ 4 bouts, cuit émeraude. 470 19 2/5 |
2 7" 1855 | 100 coups au pouce 20 l
1990 ou 36 au centimetre. Fig. C.
DOLBEALU, le 15 sept. 1855. — 2 roq. 1500. |

La figure C représente la disposition de l'ourdissage apres la
remise de la piéce a I'ouvrier tisseur. On inscrit le nom de ce der-
nier sur le livre de 'ourdissage et sur le grand livre des piéces a fa-

briquer.

(1) Dans la fabrication du taffetas, gros de Naples et poult de soie, la chaine

perd en longueur 10 p. 0/p.
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DESCRIPTION DE LA DISPOSITION.

Lorsque 'on donne la piéce a I'ouvrier tisseur, on lui ajoute deux
roquets d’organsin, de méme soie et de méme nuance que celles
de la piece, pour remonder la chaine et changer les fils deéfiles ou
grosses cotes, qui sont ordinairement dans les organsins des soies
courantes et quelquefois dans les organsins de premiére marque,
parce que ces fils, qui ne sont pas unis, ne résisteraient pas au pas-
sage du remisse ou des maillons, et encore bien moins au va-et-
vient du peigne, quia son siége dans la médée ; les deux roquets
que I'on donne en plus & I'ouyrier tisseur sont appelés roquets de
jointe. La picce est pesée a L'ouvrier avec les deux roquets, et le
poids est inscrit sur la disposition de l'ourdissage, dans l'ordre re-
présenté par la figure C.

On a inscrit a la figure C:

Le nom de l'ouvrier tisseur Dolbeau ;
La date du jour oula piéce lui a été remise ;
1300 représente le poids de la piece ayec les 2 roquets.

OURDISSAGE D'UNE PIECE

Rayée, Ecossaise ou Ombrée.

On donne a part a l'ourdisseuse la disposition rayée, écossaise
ou ombrée contenant, par parties détachées, le dénombrement des
nuanees qui doivent former la piece. Outre cette disposition particu-
liére, la piéce doit toujours étre suivie de la disposition générale in-
dicative attachée a la piéce et faite d’aprés les modeles des figures

A, B, G, qui représentent les trois phases, avant, pendant et
apres, ou la piece a passé.
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Seulement, quand c’est une piéce rayée, écossaise ou ombrée, au
lieude mettre surladisposition générale: organsin napoléon, etc.,

on metira: organsins divers cuits, parce que plusieurs nuances ont
coopéré a ourdir la piece.

DISPOSITION DE L'OURDISSAGE

D’une Piéce rayée.

20 fils doubles noir,

10 fils — lilas,
| 240 fils —  blanc,
10 fils — marron.

80 fils doubles, répétés 55 fois, font 4400 fils
ou 55 portées doubles.

La disposition d'une piece rayée représente toutes les autres dis-
positions de cette catégorie.

OURDISSAGE D'UNE PIECE PEKIN.

Les étoffes qui sont fabriquées a bandes unies sont composées
ordinairement d’armures différentes ;: une bande est en satin ,
'autre en taffetas, et ainsi alternativement.

L'armure satin qui sera reproduite dans la bande du pékin sera
ourdic séparément et formera une piece.

L’armure taffetas ui sera reproduite dans I'autre bande du pékin
sera ourdie aussi séparément, et formera une autre piéce.

On est obligé d’ourdir ces deux armures séparément, parce que
I'embuvage des chaines est en rapport avece le liage des fils, plus ou
moins rapprochés.
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L’armure taffetas, dont le fil lie tous les 2 coups, emboira beau-
coup plus de chaine que 'armure satin, dont le fil ne lie que tous
les 8 coups.

L’armure taffetas emboit 10 p. 0/p de chaine;

L'armure satin emboit 1 p. 0/p de chaine.

La description des embuyages est trop simple pour ne pas étre
comprise. On est forcé, si l'on désire fabriquer une étoffe a bandes,
de faire ourdir séparément les chaines, et de placer chaque piéce
sur un rouleau sépare; si on a 3 ou 4 embuvages diftérents dans
la composition d'une étoffe, on est obligé d’ourdir autant de piéces
que d’embuvages, et de les placer chacune sur un rouleau séparé.

L’ourdissage expliqué dans cette description est celui d'une étoffe
pekin, composée, comme nous venons de le dire, de deux armures
différentes, taffetas et satin, et placées chacune sur un rouleau

separe :
Une piece pour le taffetas, pliée sur le rouleau numeéro 1 ;

Une piéce pour le satin, pliée sur le rouleau numeéro 2.

Chaque piece, satin et taftetas, portera sa disposition particuliére
de I'ourdissage, et elles seront faites toutes les deux d’aprés les mo-

deles des figures A, B, C.

DISPOSITION DE LA PIECE TAFFETAS.

2009/A 80. Organsin noir mineral, cuit, 8540.

Org. 42/1/27 27 p. 40 f. simples, metres 55, <" 400,
Pr 1 p. Tafletas p* pékin, larg. 60 c.
VINDRY T™¢ 4 b' cuit noir minéral.

100 coups au pouce

ou 36 au centimeftre.

10 7% 1855

8500 Ahia |
Sceur jumelle de 2010/A. Disposition 46.
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DISPOSITION DE LA PIECE SATIN.

2010/A 150. Organsin noir minéral, cuit, 16500.

Org. 44/2/25 55 p. simples, métres 51, < 350.

P 1 p. satin p* pékin, larg. 60 c.
VINDRY i ;

10 7P 1855
16000

Sceur jumelle de 2009/A. Disposition 46.

La disposition de pékin représente toutes les autres dispositions
de cette catégorie.

OURDISSAGE D'UNE CANTRE.

Lorsque, dans la composition d'une étoffe, 'embuvage des fils
de la chaine a dépassé le nombrede 8 ou 10, on est obligé de faire
ourdir séparément tous les fils de la chaine sur autant de bobines
quil y a de découpures ou cordes représentant le dessin peint sur
la mise en carte,

Chaque découpure ou corde ayant un embuvage diftérent, les
créateurs du velours fagonné se sont vus obligés de créer la cantre
pour pouvoir tisser les étoffes de velours coupe et frise, etc.

La description de I'ourdissage d’une cantre prouvera, de la ma-
niére la plus évidente, I'obligation forcée d'en agir ainsi.

La cantre est indispensable au velours fagonné et autres étofles
précitées; elle doit toujours se composer d’autant de bobines que
le dessin a de cordes sur la mise en carte; si cette derniere a 200
cordes, la cantre doit ayoir 200 bobines. Ainsi les 200 cordes de
la mise en carte ont 200 découpures différentes; en étofles velours,
les 200 cordes sont représentées par 200 fils simpies, doubles ou
triples, etc., et, comme chaque découpure aun embuyage tres irre-



gulier et indéterminé, on est donc obligé de faire ourdirséparément
les 200 fils qui doivent reproduire le dessin peint sur la mise en
carte, soit pour velours frise et coupe, soit pour peluches, etc.
Pour produire la largeur de I'étoffe, les 200 cordes de la mise
en carte sont répétées selon la dimension de I'étofte que l'on désire
fabriquer; si les 200 cordes sont répétées 10 fois, elles sont em-
poutées en 10 chemins; comme chague répétition de chemin a le
méme embuvage, on ourdira sur la méme bobine autant de fils
quil y a de répétitions ou chemins; ainsi dans cette description on
a 10 chemins: la bobine aura 10 fils, un fil pour chaque chemin.

DISPOSITION DE L'OURDISSAGE D'UNE CANTRE.

2002 17. Organsin pensée, cuit, 2250.

Org. 44/2/25
200 bobines a 10 fils doubles, métres 220.

PARET PT 1 poil velours faconné de 55 c.

5 8 1855 64 a 68 fers au pouce
3000 ou 23 a 24 fers au centimetre.

DESCRIPTION DE LA CANTRE ET DE LA BOBINE.

La cantre se compose d'un plan incliné en forme de carré long,
supporté par 4 ou 6 pieds; il est nécessaire que la cantre ait une
forme inclinée, afin de faciliter le tirant des fils et I'échange des
mauvais.

La cantre est placée sousla chaine, qui estappelée toile en tissage.

La bobine est d'une forme ¢légante ; elle a deux compartiments,
un pour recevoir la soie, el un autre pour recevoir la corde a la-
quelle est pendue une petite charge en plomb, faisant I'office de Ia
bascule a besace, afin qu'elle puisse tenir la soie tendue et la bobine
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préte a obéir a tous les commandements de va-et-vient qui sont
indispensables dans cette fabrication.

REMETTAGE DE LA CANTRE.

Le remettage de la cantre se fait bobine par bobine, en commen

¢ant par la premiere bobine a gauche. Chaque fil de la bobine
est placé dans chaque chemin du corps :

Le premier fil de la premiére bobine dans le premier che-
min a gauche;

Le deuxiéme fil de la premiére bobine dans le deuxiéme
chemin a gauche ;

Le troisieme fil de la premiére bobine dans le troisiéme
chemin a gauche.

Ainsi de suite jusqu’au dixiéme fil de la bobine, qui est le der-
nier. Apres la premiére bobine, on continue le remettage par la
deuxiéme bobine, la troisieme, etc.; enfin jusqu’au numéro 200 qui
est la derniére bobine de la cantre.

OBSERVATION

Sur les divers Ourdissages.

Quelle que soit la complication des pieces que I'on aura a faire
ourdir, elles dériveront toujours des quatre principes d’ourdis-
sage, donnés dans cette description.

Les piéces a fils doubles ne doivent étre ourdies que par 20 bro-
ches, pour éviter les rayures appelées musettes; les 20 broches re-
présentent 40 roquets ou 20 fils doubles.

PLIAGE DES CHAINES.

Le pliage des chaines sur les rouleaux .est une epération qui est
spécialement réservée aux maitres-ouvriers, auxquels on a confi¢
les piéces qu’ils doivent rendre tissées.
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0BSERVATION GENERALE

Sur la Teinture, le Dévidage , "Ourdissage
et le PPliage des Piéces.

Il est inutile d’entrer dans aucune explication détaillée sur la ma-
niere de teindre et de dévider la soie, d’ourdir les chaines et de
plier les piéces ; voir fonctionner les appareils a I'aide desquels se
font ces opérations, c'est la meilleure maniére de comprendre et de

se rappeler toutes les manipulations que la soie est obligée de subir
pour étre tissée.

LIVRE DES OUVRIERS TISSEURS.

Tous les maitres-ouvriers qui cooperent,chacun dansson genre
de travail, a la fabrication des étoffes dans I'organisation lyonnaise,
travaillent a facons, parce qu'ils sont tous indépendants des ma-
nufacturiers. Le manufacturier et 'ouvrier sont obligés dans l'inté-
rét commun d’avoir chacun un livre particulier portant un numeéro
d’ordre, pour y inscrire, par doit et avoir, toutes les matieres soies
ou autres que l'ouvrier a regues et qu’il doit rendre fabriquées ou
en nature. On ouvre cincore deux autres comptes, 'un pour I'ar-
gent et Vautre pour les ustensiles (ui lui ont été remis.

Lorsque, pour la premiere fois, le manufacturier remet une piece a
tisser a un maitre ouvrier, il ouvre donc, sur le livre du tisseur
ainsi que sur le livre de la manufacture, trois comptes séparés:
un compte pour les matic¢res, un pour la fagon et 'argent, et un au-
tre pour les ustensiles prétés. Ces trois comptes sont ouverts dans le
méme ordre sur les deux livres.

Sur le livre du magasin on inscrira tout ce qui a rapport a la
fabrication de I'étoffe qui a été notée sur la disposition de l'our-
dissage.

Sur le livre du maitre-ouvrier on n'inscrira que ce que l'ou-
vrier doit savoir, et rien de plus, parce qu'il est inutile qu'il sache
une foule de détails qui lui sont indiftérents et qui n'intéressent
réellement que le manufacturier. 8



e .

La premiére piece donnée al'ouvrier serainscrite sur la premiére
page du livre par doit et avoir.

Le compte defagons et d’argent sera inscrit surla deunﬁme page
du livre par doit et avoir.

Le compte d'ustensiles sera inscrit sur la derniére page du li-
vre, ¢galement par doit et avoir.

Cette maniére de placer les trois comptes précités sur le livre de
Fouvrier tisseur et sur celui de la manufacture, a un grand but de
prudence.

La premiere piéce écrite doit naturellement étre inscrite a la
premicre page, cela doit étre.

Le compte de facons et d’argent doit toujours étre placé sur la
deuxiéme page du livre, et cela pour deux raisons : premiérement
pour eviter toute fraude, la feuille ne pourra pas étre arrachée,
parce que la piéce gque I'ouvrier a rendue est inscrite sur cette page,
derriere le compte d’'argent; secondement pour avoir immédiate-
ment sous la main le compte d’argent, ce qui est, dans les mo-
ments pressés, d'une grande utilité.

Le compte d'ustensiles doit toujours étre placé a la derniére
page du livre, parce qu'en enlevant celle-ci on enléverait aussi la
premiere page.

REMISSE A CHEMINS.

Le remisse a chemins est une disposition tout a fait exception-
nelle, particuliére aun genre d’étoffe, et qui ne saurait étre employée
pour tout autre. Ge remisse ne travaille que peu de temps; il a la
durée de la mode, et dure tout an plus une saison; aussi, a raison de
ce fait, doitil appartenir au manufacturier, qui le fournit au maitre-
ouvrier. A cet effet, il fait confectionner le remisse & chemins par
une ouvriére que l'on appelle lisseuse, d'apreés la disposition qui
doit servir a le faire, et dans les dimensions données pour fabriquer
V'étoffe pékin, que le manufacturier a le désir de monter et de
faire fabriquer.

Lorsque V'étofle qu'il a aidé a fabriquer aurasatisfait 4 la consom-

1Y
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mation et & lamode, et que le caprice de la vente sera épuisé, le re-
misse 2 chemins sera défait par la lisseuse, et la soie qui a servi a
le faire sera réemployée pour en composer un aulre qui aura le
méme sort que le premier.

La disposition figurée dans cette description ne représente que
2 chemins ; celle que 'on donnera a la lisseuse doit étre faite
dans la largeur et dans le nombre de chemins commandés.

DISPOSITION DES REMISSES DE L'ETOFFE PEKIN.

r
|

| Siissesde7 p. 68 m. chacune,

| 368 368
" acoulisse et a 15 chem. de 4 c. 3
Largeur du remisse, 60 c. S mailles.

i

4 lisses de 6 p. 38 m. chacune, 138 138
a coulisse et a 15 chem. de 4 c.

mailles. mailles.

- Largeur du remisse, 60 c.

—_

La formule de la disposition, que V'on remet a la lisseuse, doit
toujours étre de méme quant a la forme, mais elle variera a I'infini
selon la largeur des bandes, la réduction des mailles et le genre d’é-
toffes que le manufacturier désirera faire fabriquer.

Le chemin de la disposition que I'on a représentée se compose
d'une bande de satin et d'unc bande de taffetas, chacune de 2 cen-
timetres de largeur; les deux bandes représentent le chemin, qui a
donc 4 centimeétres de largeur.

La bande de satin a 368 mailles, qui seront réparties sur les 8
lisses et dans la largeur de 2 centimeétres.

La bande de taffetas a 138 mailles, qui seront réparties sur les
4 lisses et dans la largeur de 2 centimétres.

Le chemin a 4 centimetres, I'étoffe a fabriquer doit ayoir 60 cen-
timetres : il faut 15 chemins aux remisses pour faire la largeur de
I'étoffe demandée.
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DISPOSITION A REMETTRE AU MAITRE-OUVRIER

Pour le montage d’une étoffe pékin.

Dans la fabrication unie, taffetas ou satin, il n'est pas nécessaire
de remettre au maitre-ouvrier une disposition écrite, parce qu'il
connait parfaitement le genre d'étoffe qu’il a & fabriquer; mais si 'on
donne au maitre-ouvrier une étoffe a bandes, pékin ou autre, on
est obligé de lui remettre une disposition écrite, par rapport au
remeltage et a 'armure, ainsi qu'au nombre de dents et au nombre
de fils que chaque bande doit ayoir, dans le genre d’étoffe que I'on

désire fabriquer.

DISPOSITION DU MONTAGE D'UN PEKIN ().

=
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Remetiage d’'un Chemin.

2 c. 46 dents a 8 fils simples font 368 f. remis sur 8 1. n° 2,
2 c. 46 dents a 3 fils simples font 138 f. remis sur & 1. n° 1,

4 c. 92 dents, répétés 15 fois, font 1,380 dents.

Remetiage. Armuares.
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(1) La formule de la disposition que l'on doit remetire auv malitre-ouvrier

représente fonies 125 autres dispositions de cette catégorie.
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PIQUAGE EN PEIGNE.

Le piquage en peigne suit immédiatement le remettage; cette
opération esl toujours taite par la remetteuse ; dés qu'elle a passé
les fils dans les mailles des lisses ou dans des maillons, on s’occupe
45 piquer le peigne. Pour opérer, on entre dans l'intérieur des dents
du peigne une passette qui a a I'une de ses extrémités une petite
coche pour recevoir la soie, qui est toujours donnée par la remet-
tense; quant a la personne chargée d’entrer la passette daps le peigne,
c’est presque toujours le chef d’atelier. Ces deux travaux, en effet,
exigent, de part et d’autre, une attention soutenue: la remetteuse
ne doit mettre dans la coche de la passette que le nombre voulu de
fils; le chef d’atelier, qui pigue le peigne, ne doit pas faire de
dents doubles ni cn laisser de vides, parce qu’aussitot cette erreur
reconnuc, on est obligé de repiquer le peigne.

Le peigne a unec action puissante et considérable dans la fabri-
cation des tissus; c’est lui qui régularise les fils et la réduction des
chaines au gré du rmanufacturier; c’est encore le peigne qui procure
la largeur de I'étofle, ainsi que l'enchassement de la trame dans
'intérieur de la chaine, en faisant I’office de marteau.

FAIRE TIRANT ET FAIRE TIRELLE.

Quand le peigne est piqué, le chef d’atelier s'occupe de desser-
rer, I'un apres lautre, chagque berlin du peigne, c'est-a-dire cha-
que petite partic de chaine qui a été passée au peigne et nouée an
fur et @ mesure par le piqueur de peigne. Les berlins une fois dé-
faits, le chef d'atelier égalice avec une brosse les fils de la chaine;
puis il les noue a la méme longueur par petites parties détachées ,
de maniére a les ranger tous sur une méme ligne droite, ce qui fa-
cilite leur égalisation quand l'ouvrier passe la baguette de fer, ap-
pelée compasteur, dans lintérieur des berlins ; cette baguette de



i

fer est retenue par les noeuds des berlins. Quand tous les nceuds ont
été rangeés sur une méme ligne droite, on ajuste au compasteur de
petites cordes appelées égancettes (1) pour atteindre la rainure
du rouleau de devant; puis on entre dans cette rainure la verge
des égancettes, (ui y est elle-méme maintenue par 'appui d’une
deuxieme. Les deux verges une fois fixées, on tourne le rouleau, et
'enrouleur maintient a I'instant mé¢me la tension que I'on veut avoir.

Malgré tous ces soins employés pour régulariser la tension, les
fils de la chaine sont encore irrégulierement tendus. Pour obvier a
cet inconvénient avant de commencer la piece, on fait une tirelle,
c’est-a-dire que l'on passc des coups de trame d’une maniére tout
exceptionnelle et n'ayant aucun rapport avec le travail ordinaire.
Voici comment se fait ce travail : on passe un coup de trame, on
ferme le pas, puis on fait agir le battant sur la trame; cette action
est forcée, parce que le battant frappe sur un coup isolé et que le
pas est fermé; ce pas parcourt une distance de 3 a 5 cenlimétres;
dans sa marche tous les fils laches rebouclent sur la fassure. On
passe ainsi de 100 a 120 coups de trame armure taffetas en lais-
sant toujours le pas fermé, et chaque coup de trame est réuni aux
précédents par plusieurs coups de battant reitéres.

Quand la tirelle est terminée, la chaine est a peu preés égalisée,
mais pas autant qu’elle doit I'étre et qu'elle le sera quand elle aura
tissé 1 meétre a 2 métres d'étofte.

PREMIER ECHANTILLON

Rendu par le Maitre = Quvrier.

Le premier échantillon d'une étoffe quelconque doit étre rendu
par le maitre-ouvrier au manufacturier avant qu’il commence le
tissage de la piéce. Cet échantillon ne doit étre recu par le manu-

(1) Les éganceltes ne sont mises au compasteur que dans le bul d’économiser
la' chaine.
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facturier que quand il est admirablement fabriqué; le chef de fa-
brique doit s'assurer d’abord si I'échantillon a la largeur, la qualité
et la réduction demandées; ensuite il doit regarder sur I’échantillon
si le peigne a été bien piqué; pour cela, il y a deux manieres. La
premiére consiste a mettre 'échantillon entre la clarté du jour et les
yeux de 'observateur; les dents qui auront un fil de moins qu’elles
ne duivent avoir seront reconnucs par une ligne claire, ct les dents
qui auront un fil de plus seront reconnues é¢galement, mais par une
ligne noire ; enfin ces dents contrastent avec les dents qui sont ré-
guliérement piquées.La deuxiéme manicre onsiste a tenir I'échan-
tillon légérement incliné entre les mains baissées a hauteur d’appui;
dans cette position, 'observateur distinguera tres bien les dents
fortes ou les dents faibles. Ainsi donc on doit refuser un échan-
tillon mal exécuté et obliger I'ouyrier a en refaire un autre qui ait
toute la perfection demandée. oAl

Le chef de fabrigue doit étre trés rigide pour la réception des
échantillons; il ne doit recevoir I'échantillon que quand il est par-
fait, parce qu'il doit ¢tre la représentation fidéle de la fabrication
" qui a é1é demandée par le commissionnaire, et le manufacturier doit
fairec son possible pour que la pi¢ce soit admirablement fabriquée:
pour obtenir ce résultat, il faut commencer par I'échantillon.

Avec un échantillon exécuté dans la qualité et la réduction de-
mandées, le chef de fabrique peut étre assuré que Tétoffe qui se
fabriquera immédiatement apreés sera identique avecl’échantillon.
Néanmoins I'employé chargé de visiter ce métier doit se rendre chez
le maitre-ouvrier le surlendemain du jour qu’on a rendu I'échan-
tillon au magasin, afin qu'il puisse se rendre compte si I'étoffe qui
se fabrique sur ce méticr est bien tissée comme main d’ceuvre ,
et si elle ala réduction et la qualité demandées.

Dans les étoffes unies, 'échantillon doit avoir 10 centimétres de
hauteuravec de petits chefs au commencement et alafin de 1'échan-
tillon; ils seront faits avec une trame blanche. Pour étoffes facon-
nées, la hauteur de I'échantillon n’a pas de limites, tout cela est ré-
servé a la convenance. |

Pour I'ordre des échantillons regus, le chef de fabrique doit met-
tre une étiquette a la téte de chaque échantillon avec le nom de
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Fouvrier qui I'a rendu; quand tous les échantillons de la journée
ont été regus, 'employé chargé de ce soin transcrit sur chaque éti-
quette, tout ce qui a été indiqué sur la disposition de 'ourdissage
et inscrit sur le livre du magasin.

Quand tous les échantillons ont recu leur étiquette indicative,
on les place dans un carton fait exprés pour les recevoir, dans 'ordre
regu et dans la catégorie a laquelle ils appartiennent.

LA VISITE AUX OUVRIERS.

En général, les étoffes qui sont tissées dans tous les genres dans
ce grand centre industriel, unique dans le monde, sont fabriquées
dans des ateliers séparés, appartenant aux maitres-ouvriers.

C’est cette réunion si grande et si intelligente de chels d'ateliers
gui contribue a la gloire et au progreés de notre belle industrie; ce
sonl eux qui apportent sans bruit et sans orgucil, dans le méca-
nisme et dans le montage des métiers, ainsi que dans 'exécution
des étoffes, de petites inventions ingénieuses dans tousles genres
et pour toutes les fabrications; inventions qui aident puissamment
a fabriquer les créations des manufacturiers.

Ces ateliers sont composés de 1 4 6 métiers, quelquefois d'un plus
grand nombre; ils sont tous agglomérés dans la ville de Lyon,
ses faubourgs, sa banlieue, et méme jusque dans les départements
voisins.

Les maitres-ouvriers travaillent a facons, et pour cette raison
ils sont libres et indépendants du manufacturier, ¢’est-a-dire qu'ils
ont la liberté et le choix de travailler pour tel ou tel manunfacturier.
Aussi I'ouyrier laborieux et intelligent est a peu pres sar d'avoir con-
tinuellement de Vouvrage a tisser, soit chiez les uns, soit chez les
autres manufacturiers de la fabrique lyonnaise : ccs derniers ne de-
mandant pas mieux que d’occupcr de bons ouvriers, dontils peu-
vent étre sirs que les piéces rentreront fabriquées dans la derniére
perfection et aux époques (u'ils auront eux-mémes fixées.

La visite aux ouvriers est une chose nécessaire, je dirai méme
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plus, extrémement utile et indispensable, pour avoir une fabrication
irréprochable, comme toucher et qualité; car, malgré la belle
main-d’ceuvre de l'ouvrier tisseur et 'intelligence du chef de l'ate-
lier, les ouvriers ne peuvent pas savoir si I'étoffe qu’ils tissent a le
toucher et la gualite recommandés au fabricant; ce dernier est
donc obligé de visiter ou de faire visiter I'étoffe par des em-
ployés intelligents, dans tous les ateliers occupés par la manufac-
ture. Sur une grande quantité de métiers, la manufacture aura
toujours des bons ouvriers, des médiocres et des incapables.

La visite des ouvriers n'est utile, comme nous I'ayons dit plus
haut, que pour le toucher et la qualité de l'étoffe, ainsi que pour
les défauts graves; quant au reste, la visite est insuffisante : si une
piéce a tisser est entre les mains d'un maitre-ouvrier mediocre,
on aura une piéce médiocre; si-le maitre-ouvrier est encore plus
incapable, on aura une piéce encore plus mal fabriquée, malgré les
avis et les observations réitérées de I'employé visiteur, parce qu'il
est impossible a ce dernier de donner a l'ouvrier le talent qui lui
mangque. Aussi, quand une picce se trouve malheureusement placée
chez un mauvais ouvrier, et surtout qu'elle est tissée par le maitre
ou la maitresse-ouvriére, il n'y a pas possibilité de changer cet
ouvrier; on est forcé de le supporter jusqu’a la fin de sa piéce, p?arce
qu'on ne peut pas le renvoyer de chez lui et le faire sortir de dessus
son métier, quitte a la manufacture de le renvoyer dés que sa piéce
sera finie, mais jusque-la, non. Cependant on peut exiger de lui
une autre fabrication, ou bien lui demander gqu’il laisse lever la
piéce; si l'ouvrier refuse, on demande 'autorisation aux prud™-
hommes : s’ils I'accordent, tout est dit; mais, si ces derniers la
refusent, qu'en résultera-t-il? que la manufacture receyra une mau-
vaise piece.

Si le visiteur veut avoir, ce qui n'est pas douteux, une piéce
moins mal fabriquée, il ne doit employer envers ce mauvais ou- -
vrier que la douceur : l'aigreur et la violence du langage que Pon
tiendrait a son égard ne produiraient sur lui qu'un effet contraire a
celui qu'on veut obtenir.

Quand une piéce est placée chez un maitre et qu'elle est tissée

par un simple ouvrier ou une simple ouvriére, on peut espérer
9
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qu'en changeant 'ouvrier, on aura une pié¢ce mieux fabriquée; autre-
ment, si elle est tissée par le maitre ou la maitresse-ouvriére, on peut
étre certain que la piéce que cet ouyrier rendra sera une mauvaise
piéce.

Il est donc urgent, pour éyiter les mauvaises picces, de se rensei-
gner autant que possible, avant de remettre une piéce a tisser a un
ouvrier qui demande a travailler pour la manufacture. A cet effet,
I'employé visiteur doit se rendre chez le nouveau maitre pour
reconnaitre son domicile. Si I'examen est satisfaisant, c¢’est-a-dire
si l'atelier est proprement tenu, le métier solidement monté, les
harnais en bon état, en un mot si tout est irréprochable, la manu-
facture peut lui confier une piéce, parce qu'elle peut concevoir
I'espérance d’avoir un bon ouvrier. La meilleure maniére de se
renseigner sur un ouvrier, c'est de voir la fabrication sur son mé-
tier, parce qu'alors I’étoffe parle d’elle-méme ; mais, dans les cas
pressés, ou il y a disette de métiers libres, il est urgent d’avoir des
indices pour reconnaitre de suite si 'ouvrier qui est venu offrir son
travail est un bon ou mauvais ouvrier.

Le moyen d'inspection que j'ai indiqué est trés bon, parce que
tout bon ouvrier a de I'ordre, a part quelques exceptions; au con-
traire, tout mauvais ouvrier manque d’ordre; c'est inévitable :
Pordre avec le travail, le désordre avec la paresse, toujours a part
les exceptions.

Quant aux rapports qui existent entre 'ouyrier et la manufacture,
I'employé de celle-ci doit toujours étre poli, sérieux, humain, mais
juste surtout avec l'ouvrier; quand on a promis une chose a un
ouvrier, n'importe laquelle, on doit la lui donner, parce que l'ou-
vrier a cru a votre parole. Le mieux encore c’est de ne rien
promettre ; et, quand la piéce est terminée, si les causes impré-
vues, qui se sont déclarées pendant la fabrication, sont réelles, et
que la main-d'ceuvre mérite une bonification en dehors du prix
fixé, on doit lui accorder ce surplus sans attendre qu’il le demande
lui-méme. Cette conduite montrera a I'ouvrier la probité du manu-
facturier et lui inspirera de la confiance et du respect pour lui.

Lorsque I'équité regne dans une manufacture, on peut compter
que l'ouvrier obéira, comme un enfant docile, a tous les ordres qui
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lui seront donnés, et qu'il fera tout ce qui dépendra de lui pour
satisfaire la manufacture, et, quand celle-ci désirera monter des mé-
tiers, tous les bons ouvriers se présenteront.

Avec une conduite loyale et juste, d'un mauvais ouvrier on
pourra peut-élre faire un bon ouvrier; d'un paresseux on pourra
quelquefois faire un ouvrier laborieux; on pourra méme polir celui
qui serait grossier et imparfait.

PLAGEMENT DES PIECES.

Le chef de fabrique qui comprend l'importance du placement
des piéces ne remet une piece a tisser a un ouvrier que quand il
est persuadé qu’elle sera entre de bonnes mains. Ce chef de fabri-
que préférera que la piéce reste a tisser, plutdt que de la donner
a un ouvrier dont il n’aurait pas la conviction et la certitude que
la piece rentrera bien fabriquée.

‘Une mauvaise piéce n’a aucun prix: personne ne veut 'acheter;
on est obligé, pour la vendre, de la sacrifier, c’est-a-dire de la donner
au prix que le premier acheteur veut bien en offrir. En bonne
politique industrielle, si I'on peut s’exprimer ainsi, il vaut mieux
qu'une piéce reste a fabriquer, plutot que de la voir rentrer et sur-
tout vendre dans les conditions que je viens de désigner; c’est une
perte qu’il faut toujours chercher a éviter, quand on a la responsa-
bilité de la fabrication dans une manufacture.

La réputation d’une fabrique ne tient (rés souvent qu’a la grande
réserve du placement des piéces et a la parfaite appréciation du
chef de fabrique, chargé de la direction et de la fabrication géné-
rales de toutes les étoffes qui se fabriquent dans la manufacture;
c’est au discernement scrupuleux de ce chef de fabrique, qui sait
avec un tact parfait reconnaitre, avant de donner une piéce a tisser
a un ouvrier inconnu, s’il est capable ou mnon, et qui n’a pour
guides dans son appréciation, que son- bon sens et son expé-
rience des hommes, c’est a son discernement, dis-je, qu’est dii
enticrement le succes de la manufacture. Si les autres chefs chargés
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de la vente sont a la hauteur de ce chef de fabrique, la manufac-
ture se placera d’elle-méme au premier rang entre toutes les autres.

Les maitres-ouvriers d'une manufacture doivent étre classés
par catégories, selon la main-d’ceuvre, les ustensiles et 'apparte-
ment habité :

La premicre catégorie est réservée pour les couleurs claires
blanc, paille, etc.

La deuxiéme catégorie est réservée pour toutes les autres
nuances,

Indépendamment de ces deux catégories, il y a encore celle des
pieces exceptionnelles dont la soie a été énervée a la teinture par
les acides employés. Telles sont les piéces teintes marron, napo-
leon, etc. Cette catégorie comprend les meilleurs ouvriers de la
manufacture. C'est a ces ouyriers que le chef de fabrique réserve
les pieces difficiles et délicates a tisser.

Apres la catégorie des couleurs claires et celle des piéces éner-
vées, il y a encore celle des divers genres d’étoffes a fabriquer.
Ce sont, pour le chef de fabrique, des observations et des études a
faire pour le classement des mains-d’ceuvre.

LA VISITE DE L'ETOFFE SUR LE METIER.

Le visiteur, pour ne pas perdre un temps précienx qu'il doit
a d’autres métiers, doit s’assurer, avant de dérouler I'é¢toffe fa-
briquée, si la tension de la chaine est convenable pour I'étofle qui
est présentement placée sur le métier. Si le visiteur trouve que la
chaine est trop chargée ou qu'elle ne I'est pas assez, il doit com-
mander immédiatement au chef d’atelier de régulariser la charge
de la bascule 4 la convenance de 'étoffe que I'ouvrier doit tisser.

Si le visiteur ne s'assurait pas de la tension de la chaine avant
le déroulage, il serait obligé, pour s'en assarer aprés, d’attendre
que I'étoffe déroulée soit enroulée, et, comme la tension de la chaine
est beaucoup plus naturelle ct réguliére avant qu’apres le derou-
lage, il convient, sous tous les rapports, que le déroulage de I'é-
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toffe ne se fasse que quand la tension a été reconnue et régula-
risée. Ces considérations sont assez puissantes pour étre strictement
observées par I'employé visiteur.

Aprés que la tension a été vérifiée, 'employé visiteur, avant
d’ordonner le déroulage de I'étoffe, doit regarder et s’assurer si le
battant est d’aplomb, s’il frappe juste, et §'il est d’équerre avec le
rouleau de devant. Cette inspection faite, 'ouvrier ou I'ouvriére
déroule alors I'étoffe pour qu’elle puisse étre examinée dans tous
les sens. Si 'étoffe est convenablement fabriquée, le visiteur, apres
I'avoir attentivement regardée, la palpe avec délicatesse et lége-
reté, autant que possible, pour éviter de la froisser; si le toucher
est convenable et si la qualité est bonne, le -visiteur compte avec la
loupe le nombre de coups qui est entré dans un quart de pouce,
ou, ce qui serait infiniment mieux, compte la réduction dans
un centimetre. Il annonce alors au maitre-ouvrier et a 'ouvrier
compagnon la réduction trouvée, en leur recommandant de bien
la maintenir.

Dans le cas ou le toucher et la qualité seraient trop réduits, il
recommanderait a I'ouvrier de réduire un peu moins; il dirait le
contraire, si I'étoffe n’était pas assez réduite.

Apres avoir touché Détoffe, le visiteur la pliera en pointe de
mouchoir ; pour opérer, on tient I'étoffe au milieu avec le pouce
et I'index, et, élevant légeérement 'étoffe, on fait tomber la partie
gauche en pointe; quand celle-ci est visitée, on fait tomber la partie
droite également, pour la visiter comme la premiére. Celte maniere
de plier I'étoffe montre plus facilement a I'employé si I'étoffe a ou
n’a point de rayures, pouvant provenir de différentes causes, soit
par des fils de chaine trop gros ou doublés, soit par des fils qui
seraient en plus dans une dent du peigne, et par eonséquent en
moins dans une autre dent. Le premier défaut se distinguera par
une rayure noire, el l'autre par une rayure claire (1).

L'employé visitera ensuite les cannettes, la navette et la poin-

(1) Comme il a été expliqué pour la réeeption du premier échantillon rendu
par le maitre-ouvrier,
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tiselle, pour savoir si le tirant de la trame qui se déroule pour se
tisser est convenable a I'étoffe qu'on exécute présentement sur le
metier.

La cannette doit étre petite, courte, ronde, peu serrée et
flexible au toucher; si la cannette est faite dans ces conditions,
I'étoffe sera tendue et unie comme une glace; si au contraire la
cannette est longue, grosse et trés serrée, on peut étre certain d’avoir
une étoffe qui ne sera pas tendue, et qui se crispera deux ou trois
jours apres avoir été enlevée du rouleau, lors méme qu’elle aurait
été enroulée de papier d'un bout de la piéce a I'autre bout.

Les cordons ou lisiéres, quand ils sont droits, sans cochures
et sans étranglures, indiquent que les cannettes ont été faites
dans les conditions voulues, et quelles ont produit ce qu’elles de-

vaient naturellement produire : un bon résultat, une bonne fabri-
cation.

REGLE GENERALE

Pour reconnaitre a premieére vue sur un métier

la bonne et la mauvaise fabrication.

L’étoffe bien fabriquée doit étre tendue en fassure, sans
attendre qu’elle ait passé sur le rouleau; si elle est tendue en fas-
sure quand l'étoffe est déroulée, on peut étre certain que I'é-
toffe a éLé tissée dans toutes les conditions connues de la bonne
fabrication.

Aprés avoir montré comment doit étre I'étoffe bien fabriquée
quand elle est déroulée, il faut indiquer aussi comment cette
méme étoffe doit étre en fassure quand elle est tirante, com-
ment elle doit étre quand le métier fonctionne; dans cette position,
I'étoffe bien fabriquée a la fassure bombée, descendant aux ex-
trémités par une pente légérement inclinée jusqu’aux cordons qui
suivent eux-meémes cette pente.
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Figare de la fassure convexe ou hombée.

..-—-""_——-'—-__ —

L’étoffe qui creuse en fassure cst une fabrication médiocre,
qu'on ne doit pas laisser continuer sans chercher les causes et les
moyens d'éviter cette défectuosité qui paralyse le bien fabriqué de
cette étoffe; on reconnait facilement I'étoffe a fassure creuse, par
elle-méme d’abord, et par les cordons ensuite, qui font I'effet in-
verse de ceux de I'étoffe bombée.

Figuare de la fassure concave ou creuse.

"\‘____-_-_ e

Le résultat est, qu'avec la méme réduction de coups, avec la
méme trame et le méme nombre de bouts employés, I'étofte a fas-
sure bombée aura une qualité admirable et un toncher qui accuse
le bien fabriqué; tandis que l'étoffe a fassure creuse aura pour
le connaisseur une qualité et un toucher détestables, et un je ne
sais quoi qui dénonce I'étoffe médiocrement fabriquée.

CONDUITE DE L'EMPLOYE VISITEUR

Chez les Maitres=Quueriers.

L'employé visiteur qui connait son devoir doit faire sa ronde
tous les jours, avec la plus grande célérité possible, sans perdre
son temps nulle part. Si I'étoffe est bien fabriquée, il doit revoir le
métier tous les quatre ou cinq jours; si elle est médiocrement
tissée, il doit y aller tous les deux jours, jusqu'a ce qu'elle soit un
peu mieux fabriquée; mais, siI'étoffe est Lorriblement faite, il doit
y aller tous les jours, plutdt deux fois qu'une, jusqu’a ce qu'il ait
obtenu un changement notable dans la fabrication ; si, malgré
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toutes ces démarches et toutes ces observations, il n’a rien obtenu
aupres de cet ouvrier, 'employé visiteur, désespérant d’obtenir une
amélioration sensible dans la fabrication, doit, pour mettre sa res-
ponsabilité a couvert, en prévenir le chef de fabrique, qui avisera
lui-méme s'il y a possibilité d’obtenir de cet ouvrier une fabrication
autre que celle qu’il a faite jusqu’a présent.

L'employé visiteur, quand il est chez le maitre-ouvrier, ne doit
entrer avec lui dans aucune conversation ayant rapport au prix de
la facon ; si l'ouvrier fait une réclamation, il doit la faire au magasin
et nullement chez lui; et quand méme sa demande regarderait di-
rectement 'employé et qu’il pourrait 'accorder a I'instant méme,
il ne doit le faire sous aucun prétexte, parce que son temps, li-
mité du reste, appartient a tous les métiers (u’il doit visiter dans
la matinée, et qu’il ne doit pas le perdre en discussions personnelles.
Nonobstant cette détermination arrétée dans l'intérét de la manu-
facture, le manufacturier ne doit pas éviter ces discussions; mais
elles ne doivent pas se résoudre chez le maitre-ouvrier, mais hien
s’éclaircir et se terminer au magasin. La réponse de 'employé
visiteur, a toute réclamation sur le prix de lafacon, doit étre celle-ci :

« Je ne m’occupe jamais des prix, quand je viens visiter I'étoffe
« chez vous; venez au magasin, la seulement nous discuterons, et,
« si votre demande est fondée, elle vous sera accordée. »

Quand cette réponse aura été répétée deux ou trois fois a divers
ouvriers, ils ne se permettront plus de soulever cette discussion
chez eux. |

POLISSAGE DES PIECES.

L’ancienne fabrication ne passait le polissoir qu'aux étoffes satin,
serge, etc, Depuis 1830, le polissoir joue un grand role dans la
fabrication ; presque toutes les étoffes sont plus ou moins polissées.

Le taffetas, le gros de Naples, le poult de scie, etc., etc.,
toutes ces étoffes sont aujourd’hui polissées. Par son action sur 1'é-
toffe, le polissoir donne au tissu un brillant et un toucher doux et
moelleux, que l'ancienne fabrication ignorait entierement.



— 73 —

Le manufacturier qui aurait osé, avant I'époque que j'ai rappelée,
commander & un ouvrier tisseur de passer le polissoir sur un
taffetas, aurait été, par 'absurde routine, ridiculisé par tous les
gens du métier. Le progres en toutes choses ne peut venir que tres
lentement, et je suis certain que le premier manufacturier, quia eu
I’heureuse idée de faire polir un taffetas, a été-obligé, dans les
premiers temps de sa découverte, de le faire polir dans son maga-
sin, non par 'ouyrier qui avait tissé la piéce, mais par un homme
payé par lui pour faire cette utile amélioration au taffetas fabriqué.

Le polissoir égalise et régularise les fils de la chaine, ainsi que
la réduction des coups; il évite aussi tous les interstices des dents

du peigne; enfin le polissoir est un progres trouvé a l'avantage
de la beauté de la fabrication.

RECEPTION DES PIECES FABRIQUEES

Rendues au Manufacturier par les Maftres-Ouvriers.

Quand I'ouvrier a terminé la piéce que la manufacture lui a con-
fiée, il doit, avant de la rendre au magasin, lui donner la derniére
main-d’ceuvre : pour cela, il retourne la piéce sur deux rouleaux,
pour la pinceter et lui enlever les petits noeuds et les petiis bouts
et bouchens qui ont pu rester aprés le pincetage régulier que 'ou-
vrier fait subir a sa pi¢ce fassure par fassure, et au fur et a me-
sure de la fabrication.

Quand la piece a été retournée dans toute sa longueur, et que ce
travail est terminé, le maitre-ouvrier et 'ouvrier qui a tissé la
piece ont la précaution, sil'étoffe est unie, taffetas ou poult de soie,
de la rendre sur un rouleau au manufacturier. Le maitre-
ouvrier, en entrant dans le magasin, remet sa piéce a 'employé de
la manufacture chargé de dérouler les pieces fabriquées rendues
par les ouvriers tisseurs.

Apres avoir déroulé la piece, les employés de la balance la pésent
pour en connaitre le poids, gu'ils inscrivent, avec la dénomination

10
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de la piece rendue, sur le livre de numéros, qui est le livre o
chaque piece est inscrite, jour par jour, avec un numeéro d’ordre,
a son entrée dans la manufacture; elle est inscrite en méme temps
sur le livre d’ouvrier du magasin et sur le livre du maitre-
ouvrier. Aprés son inscription sur ces trois livres, la piéce est vi-
sitée, et l'ouvrier ainsi que le maitre-ouvrier sont présents a la
visite, pour que I'on puisse leur montrer les défauts qui sont a la
piece que l'ouvrier compagnon a tissée. L'examen des piéces doit
étre fait par le chef de fabrique; lui seul doit se charger de ce
soin, parce que lui seul est responsable de la fabrication de toutes
les étoffes qu’il fait tisser dans la manufacture. |

Le chef de fabrique doit étre extrémement rigide a la réception
des piéces, et pour aucun motif, il ne doit montrer de I'indulgence.
Les défauts petits on graves qui sont a 'étoffe qu’il visite doi-
vent étre montrés a I'ouvrier, afin que ce dernier ne les ignore
pas, et qu'il puisse chercher les moyens de les éviter a la piéce
suivante, Mais si les défauts sont trop graves, et que le maitre-
ouvrier soit reconnu incapable, on doit le renvoyer immédiatement
de la manufacture ; dans le cas contraire, le métier doit étre conti-
nué, a la condition que l'ouvrier cherchera a éviter A sa nouvelle
piéce les petits défauts qu'on lui a montrés a la visite de la pre-
miére. Mais si a la deuxiéme piéce les mémes défauts sont repro-
duits, le maitre-ouvrier doit étre renvoyé de la manufacture.

En effet, quelle que soit la sévérité du chef de fabrique envers
les ouvriers a la réception des piéces, et celle de 'employé visiteur
chargé de voir la fabrication sur les métiers, jamais ils n’atteindront
la rigidité de I'acheteur, qui sait trouver des détauts méme aux
pieces les mieux fabriquées. .

DESCRIPTION D'UNE COMMANDE

Avec tous les développements pour sa mise a la teinture.

Malgré toutes les explications qui ont été données dans cet ou-
vrage, j’ai pensé, pour que la démonstration soit plus sensible et
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plus a la portée de toutes les intelligences, qu'il était utile de simu-
ler une commande importante avec sa mise a la teinture décrite
avec précision et clarté, afin qu'on puisse toujours consulter ce
modéle avec 'aide des tableaux des mises a la teinture, pour se
guider. d'une maniére assurée dans l'exécution et la fabrication
d’'une commande.

]}e;mrlptlnn de la commamnde remise par la maison FOURNIER
ET BRUN a Ia manufacture , pour éire livrée entierement
conforme, et dans Ia gualité, la largeur et le poids de 1'é-

chantillon présemnté.

COMMISSION.

1 10 p. Taffetas doubles org. noir, trame pensée.

2 10 p. — —  — rose vif, — blanc mat.

3 10 p. — —  — ciel vif, —- —

4 10 p. — —  — paille vif, — —

o 10 5 - —  — mais vif, — —

6 10 pp — —  — mode vif, — —

7 10 p. — —  — lilas vif, — —

8 10 p. — —  — noir, — noir.

9 5p — —  — blancvif, @ — blanc vif.
10 5 p. — - — penseée, — eémeraude.
11 5 p. — —  — mnapoleon, — —

12 5 p. — —  — émeraude, — noir.

100 pieces taffetas doubles tramées cuit, largeur 60 c.,
de 48 a 52 metres, du poids net de 38 gr. le métre,
commises a 6 fr. 50 cent. le métre.
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TITRES, POIDS, REDUCTIONS DE LA CHAINE ET DE LA TRAME

DE L’ECHANTILLON PRESENTE

Devant étre reproduits exactement dans les piéces de Ia
commission donnée au Manufacturier.

Titre 24 organsin cuit belle qualité.
Titre 26 trame cuite ovalée a Lyon.

Les 55 p. doubles fabriquées pesent, le métre, 19 gr. 40 c.
Trame cuite a 4 bouts pése, le metre réduit
3 200 coups all POVEE. o . : oo o nie o ie s 18 60

—i—

Le métre fabriqué de I'échantillon pése. . . . 38 gr. 00 c.

CATEGORIES DES TEINTURIERS.

La teinture étant subdivisée a Lyon, le chef de fabrique divise
les soies qu'il a a faire teindre dans les trois catégories qui ont
¢té expliquées dans la description de la teinture. -

Ainsi les soies qui devront éire teintes en noir seront envoyées
chez le teinturier qui ne teint que le noir.

Les soies qui deyront étre teintes en blanc, rose et ciel seront
envoyées chez le teinturier qui ne teint en partie que ces trois
nuances.

Les soies qui devront étre teintes en couleurs seront envoyees
chez le teinturier le plus accrédité de la ville.

I"
Nots. — La commission a été portée sur le grand-livre des pieces a fabriquer

et sur les livres de teinture et d’ourdissage.
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FABRICATION DES PIECES DE LA COMMISSION.

Dans la fabrication des piéces commises par le commissionnaire,
le manufacturier doit employer les mémes qualités de soies organ-
sins et trames, les mémes réductions de chaines et de trames, enfin
les mémes titres que ceux 'qui ont servi a fabriquer I’échantillon.
En agissant ainsi, le manufacturier sera eertain d'avance qu'il livrera
au commissionnaire une commission qui sera faite entierement
conforme a l'échantillon présenté.

Ce point arrété et résolu, le chef de fabrique se met en devoir de
récapituler la quantité d’organsins et de trames nécessaires pour
exécuter la commission;sile chef de fabrique n’en a pas la quantité
voulue, il doit acheler ou faire acheter immédiatement de la soie de
la méme provenance, ou a peu pres; aussitot que la soie a été
achetée, conditionnée et mise en mains, et que le chef de fabrique a
la quantité de soie nécessaire pour fabriquer la commande, il dis-
pose les soles a la teinture, dans I'ordre qui sera expliqué dans cette
description, et dans les diverses catégories de teinturiers d¢-
nommeées dans 'analyse descriptive.

Avant de disposer les soies a la teinture, il est convenable, pour
éviter les erreurs, de proceder par ordre; pour cela, on met un
numero d’ordre a la dénomination de chaque teinte des piéces
de la commission, commencant par 1, 2, 3, etc.; puis on doit réca-
pituler le nombre des piéces dont la chaine organsin aura la méme
couleur; on récapitulera également le nombre des piéces qui
seront tramées de la méme nuance, et cela dans I'ordre représenté
par le tableau qui suit cette description générale.
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RECAPITULATION.

ORGANSINS | Titre 24 deniers )

Pour une pi¢ce 1,290 grammes polds écru.

20 pieces moir . . . n* 1, 8, — Poids écru 25,800 g.

{0 — rosevif . n° 2, — 12,900
{0 — ciel vif. . n° 3. — 12,900
10 — paille vif. n° 4 — 12,900
{0 — maisvif . n° 5. — 12,900
{0 — mode vif. n° 6. — 12.900
{0 — llas vif . n° 7. — 12,900
5 — blanc vif. n° 9. - 6,450
® — pensee. . n° 10. — 6,450
5 — mnapoléon n° 11. — 6,450
5 — emeraude n° 12, - 6,450
100 piéces. Organsins 129,000 g.

TRAMES (Titre 26 deniers

Pour une picce 1.250 grammes poids écru.

{0 piéces pensée. .. n” 1. Poids écru 12,500 g.
60 — blanc mat . n*2,3,4,5,6,7. — 75,000
i5 — noir . . . . N8, 12, — 18,750

5 — blanc vif. . n° 9, — 6,250
{0 — émeraude. n” 10, 11. - 12,500
100 pieces. Trames 125,000 g.

Toutes les pieces de la méme nuance organsin ne feront qu'une
seule partie; méme observation pour la trame.
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MISE A LA TEINTURE

Des chaines et des trames de la Commission.

Le genre d’étoffe que I'on a a mettre a la teinture est taftetas ;
'embuvage de 'armure est de 10 p. O/g : on est obligé, pour avoir
le métrage demandé par le commissionnaire, de mettre a la tein-
ture de 'organsin pour 55 meétres a chaque piéce, afin d’avoir,
quand la piéce sera fabriquée, 30 metres de longueur.

Pour la trame, la mise a la teinture est toujours du nombre de
meétres que la piece fabriquée doit avoir ; les pieces de cette commis-
sion doivent avoir 50 métres, fabriquées : on mettra a la teinture
de la trame pour 50 métres.

Les précautions préliminaires qui précédent la mise a la teinture
ayant été bien prises, on n’a plus qu'a opérer d’apres les tableaux,
qui sont d'une utilité incontestable pour la célérité de la mise a la
teinture. Mais, avant de prendre cette importante résolution, il faut
avoir la certitude qu'a 'ourdissage on aura le nombre exact de
portées et de meétres qui a été demandé, et qu’il n’y aura ni
manquant ni restant.

REGLE POUR L'ORGANSIN.

Pour commencer la mise a la teinture, on aura recours, néces-

sairement, aux tableaux, qui ont été faits pour faciliter la mise a la
teinture des organsins. L'organsin que l'on doit employer est un

24 deniers : on regarde le tableau au titre 24 ; en regard du titre,
sur la méme ligne, a droite, la premiére colonne représente la
colonne de 'organsin écru, qui a été calculé sur un bout, repré-
‘sentant 100 portées simples d'un meétre de longueur. Ce poids
est représenté par 21 grammes 35 centigrammes, organsin écru.

On fait une regle de proportion pour savoir combien 53 por-
tées doubles ou 110 portees simples péseront dans un métre
de longueur, et l'on dit :
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S1 100 portées simples ont pesé 21 gr. 35 c. organsin écru.
Combien péseront 55 p. d*'** ou {10  p. simples.

21350
2135

234850 100
348 '

850
50

Les 55 portées doubles ou 110 portées simples peéseront,
le meétre écru, 23 gr. 48-c. organsin écru.
On multiplie ce nombre par 55 metres.

11740
11740

129140

L

Ainsi, pour un 24! il faut 1,290 grammes organsin eécru pour
ourdir une piéce de 55 portées doubles de 55 métres de longueur.

L’organsin teint en cuit perdra a la teinture 25 p. 0/g dans
toutes les couleurs, excepté lorsqu’il sera teint en noir mineéral;
ainsi, le poids de 1,290 grammes qui aura été mis a la teinture ne
sera plus, quand la partie organsinrentrera, que de 970 grammes.
Comme l'on voit, il est urgent de tout prévoir, avant de mettre
les soies a la teinture, pour pouvoir étre sir que les piéces de la
commission seront identiquement fabriquées dans la méme qualité
et le méme poids que I'échantillon présenté. '

Ainsi, 'on met a la teinture 1,290 grammes organsin ecru;
quand la soie est teinte, et quelle rentre au magasin, elle ne pese plus
que 970 grammes, parce quelle a perdu 25 p. 0/g a la teinture.
On divise ce nombre de grammes par 50, pour connaitre le poids
que donneront 55 portées doubles d'un métre de longueur (1).

(1) On divise toujours le poids de la chaine par le nombre de métres que la
piéce rendra quand elle sera fabriquée.
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Division du poids de la chaine par le nombre de meétres fabri-

queés :
Poids total de la piéce ourdie 970 | 50 nombre de métres.
© 470
200 | 19,40
00

Les 110 portées simples ou 55 portées doubles péseront, le meétre
fabriqué, 19 grammes 40 centigrammes, poids ¢gal a celui de I'é-
chantillon présenté.

Le poids de ’organsin étant trouvé, on poursuitl’opération pour
connaitre le poids de la trame; on a recours également aux
tableaux qui ont été faits pour faciliter la mise a la teinture des
trames.

REGLE POUR LA TRAME.

Pour plus de clarté, je prendrai pour la trame les mémes exem-
ples et les mémes expressions que j'ai employés dans la description
de 'organsin.

La trame que I'on doit employer est un 26 deniers : on regarde
le tableau des trames au titre 26. En regard du titre, sur la méme
ligne, a droite, la premiére colonne représente la colonne de la
trame ecrue: dans celte colonne, a I'endroit indiqué, on trouve
qu'un bout de trame, employé danslalargeur de 100 centimeétres,
et dans la réduction de 100 coups au pouce, ou 36 coups au centi-
métre, pése écru 10 grammes 41 centigrammes.

On fait une régle de proportion pour savoir combien un bout
de trame pésera dans 60 centimetres de largeur, employé dans un
metre de hauteur, et I'on dit :

Si 100 centimétres ont pesé 10 gr. 41 c. écru.

Combien péseront . . . . . 60 centimetres.
62460 100
246 N
460 6,24,60
600
00

i1
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Un bout de trame, employé dans la largeur de 60 centimétres,
dans la réduction de 100 coups au pouce, ou 36 coups au centime-
tre, dans un métre de hauteur, du titre de 26¢, pésera 6 grammes
2% centigrammes 60 milligrammes.

L’échantillon présenté est tramé 4 bouts; les piéces de la com-
mission doivent également étre tramées 4 bouts pour étre entiére-
ment identiques, avoir la méme réduction et le poids commandé.

Pour connaitre le poids de trame écrue qui entrera dans
1 métre de hauteur et 60 centimétres de largeur, on multiplie le
poids d’un bout qui est de 6 grammes 24 centigrammes 60 milli-
grammes, par le nombre de bouts qui est 4, et I'on dit :

Si un bout pése écru 6 gr. 24 c. 60 milligr.
Combien péseront 4 bouts.

24 gr. 98 c. 40 milligr.

Les 4 bouts péseront 24 grammes 98 centigrammes 40 mil-
ligrammes. On maultiplie ce nombre par 50, qui est le nombre

de métres que chaque piéce de la commission doit avoir quand elle
est fabriquée, et 'on dit : :

Si 1 métre de hauteur de trame pese 24 gr. 98 c. 40 milligr.
Combien péseront . . . . ... .. 50 metres.

1,249 gr. 20 c. 00 milligr.

Ainsi, il faut pour un 26° 1,250 grammes de trame écrue,
pour tramer une pic¢ce de taffetas a 4 bouts, réduite a 100 coups
au pouce ou 36 coups au centimétre, de 50 metres de longueur et
60 centimétres de largeur.

‘Quand la trame scra teinte en cuit, elle perdra a la teinture 25
p. 0/p dans toutes les couleurs, excepté lorsqu’elle sera teinte en
noir minéral ; ainsi, le poids de 1,250 grammes qui aura été mis
a la teinture sera réduit a 940 grammes quand la soie sera
teinte et qu’elle rentrera au magasin.

On divise ce poids par 50, qui est le nombre de métres que la
piéce rendra quand elle sera fabriquee.



Division du poids de la trame par le nombre de métres fabri-

- qués:
Poids total de la trame pour la piéce 940 50 métres.
ol BT
400 :
000

Ainsi, dans une largeur de 60 centimetres ct une hauteur de
| metre, dans la réduction de 100 coups au pouce ou de 36 coups
au centimetre, la trame cuite peése 18 grammes 80 centigrammes,
poids égal a celui de I'échantillon présenté.

TITRES, POIDS, REDUCTIONS DES CHAINES ET DES TRAMES

Pour exécuter les Pieces de la Commission,

Titre 24° organsin cuit belle gualité.
Titre 26" trame cuite ovalée a Lyon.

Les 65 portées doubles pesent, le métre.fabriqué 19 gr. 40 c.
Trame cuite a 4 bouts, réduite & 100 coups au
POREa I T AN & o A B & el 18 80

Lie métre. fabriqué pese » . . . v i < s v - 38 gr. 20 c.

Quand tous les calculs ont été faits, on doit, avant de mettre
la teinture, réviser toutes les regles, pour n'avoir aucun doute
ni aucune incertitude; puis, quand on est certain que les poids
qu’elles ont donnés sont bien des poids exacts, alors seulement
on peut mettre les soies a la teinture. En effet, une mise a la tein-
ture qui ne donne pas la longueur de métres commandée dans le
nombre de portées voulu est une mise en teinture fausse, qui
a les plus graves conséquences.
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Pour atténuer la gravité de I'errcur qui a été commise, il y a plu-
sleurs moyens, mais aucun n’est convenable; il est cependant utile
de relater ces moyens, pour bien faire comprendre jusqu'a quel
point une mise ala teinture fausse porte la perturbation dans I'exé-
cution d'une fabrication sans défauts, surtout quand la chaine et
la trame n'ont ¢té mises a la teinlure que pour une seule piéce.

Quand cette faule a été faite, il faut, pour y remédier, ou faire
les pieces moins longues, ou faire teindre le supplément man-

quant a chaque partie, oubien encore altérer la quantité de chaine
en réduisant le nombre de portées, pour pouvoir atteindre la
longueur demandée, qui a une trés grande importance pour le
genre robe. Mais tous ces moyens portent avec eux des défec-
tuosités qui resteront gravées dans les piéces, quand elles seront
fabriquées, pour accuser I'inattention ou l'incapacité de celui
qui aura mis la commission a la teinture.

Le moyen le plus prompt serait de diminuer le nombre de fils
au centiméire; mais ce moyen sera reconnu par le commissionnaire,
soit a I'ceil nu, soit au toucher, parce que les piéces n'auront plus
le méme reflet, la méme couverture et le méme moelleux que
échantillon présenté; et, pour sassurer de la vérité, le commission-
naire n'aura qu'a avoir recours a la loupe, qui confirmera son opi-
nion sur le nombre de fils qui est entré dans I’échantillon qu’il a
entre les mains comme type, ainsi que le nombre de fils qui est
également entré dans les pieces de la commission livrée par le ma-
nufacturier. Le commissionnaire, aprés avoir compté sur la piéce
type ct sur les piéces livrées, reconnait que ces derniéres ont été
fabriquées avec un nombre de fils inférieur a celui de 'échantillon
présente.

L’acheteur, aprés avoir attentivement examiné toutes les pieces
de la commission, fait appeler le manufacturier, parce qu’il n'a
plus la qualité qu’il désirait ayoir; le rabais offert par le manufactu-

rier devient nul et insignifiant devant la grande importance de la
qualité qui n’est plus la méme, dans les pieces livrées, que celle de

'échantillon. Qu’advient-il de tout cela? Des discussions irri-
tantes, qui se terminent, quelquefois par un arbitrage, qui tourne
presque toujours au détriment du manufacturier, parce qu’il a tort
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dans cette circonstance; par cette grave erreur, il perd le bénéfice
qui lui est justement di, et, quelquefois, sa réputation comme
habile manufacturier.

L'autre moyen consiste a faire teindre les suppléments man-
quants, pour obtenir, sans altérer I'étoffe, la longueur de metres
demandée, en mélant le supplément, quand il a été teint, a la pre-
miére partie. Mais ce travail est un travail d’'écolier, parce qu'il
faut recommencer une seconde opération semblable a la premieére,
ce qui oblige le manufacturier a suspendre I'ourdissage des piéces
jusqu’a larentrée de la teinture dessuppléments; pendant ce retard,
le chef de fabrique est obligé de faire attendre les métiers qui doi-
vent fabriquer cetle commission ; a tous ces inconvénients, il faut
joindre encore celui du temps perdu, qui est précieux pour les com-
missions a jour fixe, et celui de la teinture qui pourrait bien, par-
fois, ne pas étre parfaitement conforme a la premiére soie teinte,
et, quand méme elle serait entiérement semblable, ce qui se ren-
contre quelquefois, ce mélange, quoique aussi parfait que pos-
sible, accusera toujours une différence, nuisible au bien fabriqué
des pieces.

Toutes ces raisons réunies ne prouvent qu'une chose, c’est qu’a-
vant de mettre les soies a la teinture, il faut étre complétement
assuré que les quantités et les longueurs atteindront les nombres
de portées et de métres qui ont été commandés.

OBSERVATION IMPORTANTE

Sur POurdissage,

Malgré la certitude que 'on a sur la mise a la teinture, pour
le nombre de portées et de metres que I'on désire avoir, on nc
doit-agir qu'avec de grandes réserves; ainsi, quand l'organsin est
rentré de la teinture et du dévidage, on doit, par précaution, si
l'organsin que I'on va employer n’a pas encore de piéces ourdies,
on doit, dis-je, avant de mettre la premiére piéce a I'ourdissage,
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faire ourdir une guidane de 40 fils doubles, de la longueur des
piéces commandées; celles de la commission doivent avoir 55 mé-
tres : la guidane aura 55 métres de longueur; par elle, on sera de
suite renseigneé si les piéces auront les nombres de portées et de
meétres qui ont été demandés.

Quand la guidane est ourdie, on la pese, et on multiplie son
poids par le nombre de portées que I'on doit faire ourdir; les pie-
ces de la commission ont 55 portées, la gnidane a 40 fils ou 1/2 por-
tée : on doit donc multiplier, pour les piéces ci-dessus, le poids

par 110, double de 55, qui est le nombre de portées de la com-
mission.

Si40 filsou 1/2 portée organsinapesé 8 gr. 81 c. 81 milligr.

Combien péseront 55 portées d** ou 110 simples.

881810
88181

969,99,10

D’aprés la guidane ourdie, les 55 portées de 53 metres pese-
ront réecllement 970 grammes, poids rentré de la teinture; la
preuve étant faite, on ne met, malgré cela, qu'une seule piece
a I'ourdissage; lorsqu’elle est ourdie, on la pése, pour reconnaitre
si elle a le poids donné par la guidane : si le poids est le méme, on
a alors la certitude que la mise a la teinture donnera la longueur

et le nombre de portées demandés. Aprés ces deux operations,
on met les piéces a I'ourdissage. |
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TABLEAUX
DES ORGANSINS ECRUS

Perdant 2 la Teinture

EPepuis © pour 100 jusqu’a 27 pour 160,

Par ces tableaux on connaitra le poids exact d’'un bout or-
gansin de 8,200 métres de longueur, qui représentent 100 portées
simples d’'un métre de longueur, dans tous les titres depuis
18 jusqu’a 60 deniers, dans toutes les teintures connues, se suc-
cédant depuis I'organsin écru jusqu'a 27 p. 0/g de perte a la
telnture.




BASE DES TABLEAUX.

Tous les calculs des tableaux ont été basés sur un déchet sup-
posé de 2 1/2 p. 0/g sur la longueur; c’est pour cette raison que
le poids exact d’'un bout a été compté sur 8,200 meétres de lon-

gueur, réduits, aprés la manipulation, a 8,000.
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DESGRIPTION

DES

TABLEAUX DES ORGANSINS.

A l'aide des tableaux généraux, on peut savoir immeédiate-
ment, quand on veut mettre a la teinture une soie quelconque,
soit pour la faire fabriquer, soit pour en faire le prix de revient,
on peut sayoir, dis-je, immédiatement guel sera le poids des or-
gansins qui entrera dans un metre de hauteur, dans tous les titres,
dans toutes les largeurs, dans toutes les réductions, dans toutes les
teintures connues, comme dans tous les prix.

Pour connaitre un autre nombre de portées que celui du ta-
bleau, qui a pour principe 'unité 100, on n'a qu’a faire une simple
régle de proportion, en suivant I'ordre qui a été indiqué dans la
description des tableaux organsins.

EXEMPLE.

Au titre 24, on cherche sur la méme ligne horizontale, dans la
deuxiéme colonne, qui représente ’organsin écru; le poids dési-
gné dans cette colonne a la place indiquée est de 21 gr. 39 cent.,
c'est le poids que péseront 100 portees simples de 1 metre de
longueur. Pour connaitre le poids d’un autre nombre de por-
tées, on fait une régle de proportion avec le nombre de portées
que I'on désire fabriquer. Le poids trouve est celui que I'on met-
tra a la teinture pour tisser la piéce que I'on a l'intention de faire
fabriquer.

Nora. — Voir les tableaux au titre 24, dans la colonne des organsins écrus.

12
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REGLE GENERALE

DES

TABLEAUX DES ORGANSINS.

Pour connaitre le poids d'un nombre de portées de chaine autre

que celui de 100 portées simples de 1 métre de longueur, qui
est la base des tableaux organsins, |

On fait le raisonnement suivant :

Si 100 portées simples de 1 métre de Jongueur du titre 24° ont
pesé écrues 21 gr. 35 cent.,

Combien péseront 80 portées simples également de 1 métre
de longueur, du méme titre 24 ?

On fait donc une régle de proportion pour connaitre la quantité
nécessaire pour 80 portées simples.

Si 100 portées pesent . . . . 21 gr. 35 c.
Combien péseront. . . . . . 80 portées.
170800 100
0708 i
00800 17,08
000

Les 80 portées simples de 1 meétre de longueur péseront
17 gr. 08 cent. Combien péseront 55 meétres? On multiplie
17,08 par 55 : le produit représente le poids réel que I'on doit
mettre a la teinture.

17,08

Combien péseront . . . . . . . 55 métres

8540
8540

939,40 pn;ds écru.
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La multiplication du poids du métre, 17 gr. 08 c., par le nombre
de métres 55, donne 939 gr. 40 cent., poids écru que I'on doit
mettre a la teinture pour tisser la piéce demandée.

L’organsin qui pése écru 939 gr. 40 cent., quand il rentrera
de la teinture, aura perdu, s’il est teint en cuit, 25 p. 0/g ; cette
perte ayant réduit le poids, la partie organsin ne pésera plus que
704 gr. 55 cent. quand elle rentrera de la teinture.

On poursuit I'opération pour connaitre le poids du metre,
quand la piéce sera ourdic en 80 portées simpleg.

La piéce étant destinée a étre tissée en taffetas, I'embuvage
sera de 10 p. 0/p.

La piéce a été ourdie de 55 métres de longueur; quand elle ren-
trera fabriquée, elle ne rendra que 50 metres d’étoffe fabri-
quée. C'est donc par cette longueur de 50 meétres qu'il faut di-
viser le poids de la piéce qui a été ourdie en 80 portées simples
de 55 meétres de longueur.

Pour connaitre le poids du metre de la chaine tissée , on doit
toujours diviser le poids de celle-ci par le nombre de métres
qu'elle doit rendre fabriqués.

REGLE.
La piece pese. . . . . . . 704,55 50 metres.
204 : :
050
00

Le meétre fabriqué pése 14 gr. 09 cent. 10 milligr.

Méme opération pour tous les titres, pour tous les comptes et
pour toutes les longueurs quelles qu’elles soient.
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES ORGANSINS

Perdant 2 1a Teinture
REPRESENTEE

Far un Organsin du titre de 24 deniers.

e e e . B e w

Titre 24" avec O p. 0/g de perte pése 21 gr. 35 c.
—, 2 Bp. O — 20 28
— 24 — 10 p. 0/ — — 19 22
— 24" — 15 p. 09 — — 18 i5



e B

Tableau général des Organsins
PERDANT A LA TEINTURE
Depuis & pour 100 jusyuw’a 27 pour 100,
e L T T ik W TR e R e T L T SES SE B SET e  SIE  ae ATRL 5 SR TEREAES rie eemsrem
ORGANSINS | ORGANSINS | ORGANSINS | ORGANSINS
ECRUS TEINTS TEINTS TEINTS
Poids d’un bout de PERDANT PERDANT PERDANT
8,200 métres | 5 P:0/0 10p. %/o 5 p. %0
TITRES de lungnmilr _ apres laiﬂmtnre. apres la_lﬂmlure. apres Irgﬂulure.
0u 400 p. simples | pojas exact | Poidsexact | Poids exaet
de 1 metre de longueur.|  déchet compris. déchet compris. déchet compris.
1,000 grammes 1,000 g_rammes 1,000 g—rammes 1,000 ;ﬂmmes
rendent 1,000 gram.| rendent 950 gram. | rendent 800 gram. | rendent 850 gram.
Deplers. Gram. Centig. Gram. Cenlig. Gram. Centig. Gram. Ceniig.
18 16 02 15 22 14 42 13 62
19 16 91 16 06 15 22 14 37
20 17 80 16 91 16 02 15 13
21 18 68 470 75 16 82 15 88
22 19, 07 18 60 17 62 16 64
23 20 46 19 44 18 42 17 40
24 21 & 35 20 28 19 22 18 15
25 22 24 a2 13 20 02 18 90
26 23 13 a3 97 20 382 19 66
27 24 02 22 82 2] 62 20 42
28 24 91 23 66 22 42 21 17
29 25 80 24 5l 23 22 21 93
30 26 69 25 36 24 03 22 69
31 27 58 26 20 24 83 23 44
32 28 47 27 05 25 63 24 20
33 29 36 27 39 26 43 25 96
34 30 25 28 74 27 23 29 « 1
35 31 14 29 58 28 03 26 47
40 35 59 33 81 32 04 30 25
45 40 04 38 04 36 04 34 03
50 44 49 42 27 40 05 37 82
55 48 94 46 49 44 05 41 60
60 b3 39 50 72 48 06 45 38
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES ORGANSINS

Perdant 2 1a Teinture
REPRESENTEE

Par un Organsin du titre de 24 deniers.

Titre 24* avec 0 p. 0/9 de perte, pese 21 gr. 35 c.
— 24 — 20p.00 — — 17 08
— 241 — 25 p. 09 — — 16 01
— 24 — 27 p. 0)p — — 15 59



TITRES

Deniers.

18
19
20
<1
o2
23
24
5
26
e
TS
29
30
31
32
33
34
35
40
45
30
35
GO

Tableau général des Organsins

PERDANT A LA TEINTURE

ORGANSINS
ECRUS
Poids d’un bout de
S,200 metres
de longueur
ou 400 p. simples
de 1 metre de longueur.

=

1,000 grammes
rendent 1,000 gram

Gram. Centig.
16 02
16 191
17 80
18 68
19 b7
20 46
%1 |30
22 24
23 13
24 02
24 91
25 80
26 69
27 58
28 47
29 36
30 25
3l 145
35. 29
40 04
b4 49
48 94
b3 39

ORGANSINS

TEINTS

PERDANT
20 p. 0)¢

apres la leinture.

Poids exact
déchet compris.

1,060 grammes
rendent 809 gram.

Gram. Cenlig.
12 82
13 b3
14 24
14 94
15 66
16 37
17 08
17 79
18 50
19 22
19 93
20 64

35

06

78

49

20

91

47

03

59

15

71

= W o LY -

1o OO+~
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o %

=
| 8

ORGANSINS

TEINTS
PERDANT
2o p. 09
apres la tenture.

mPnlds exacet
déchet compris.

1,000 grammes
rendent 750 gram

Gram. Centig.

12 01
12 68
13 '35
14 01
14 68
15 35
16 01
16 68
Yl 35
18 .01
18 68
19 35
20 01
20 68
21 35
22 01
22 68
23 3b
26 69
50 03
33, D7
36 71
40 04

Depuis 5 pour 100 jusqu'a 27 pour 100.

ORGANSINS

TEINTS

PERDANT
27 p. %0
apres la leinture.

Poids exaet
dechel f:mnpris.

1,000 grammes
rendent 730 gram.

Gram. Cenltig.

1 69
12 34
12 99
13 64
14 29
14 94
15 49
16 24
16 89
17 b4
18 19
18 84
19 49
20 14
20 79
21 44
22 09
22 74
98
23
48
73
98

25
29
32
35
38
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TABLEAUX
DES ORGANSINS ECRUS

ET

Rendant & la Teinture

Wepuis 5 pour 100 jusqu’a 30 pour 100.

Par ces tableaux on connaitra le poids exact d’un bout or-
gansin de 8,200 meétres de longueur, qui représentent 100 portées
simples d'un meétre de longueur, dans tous les titres, depuis
18 jusqu’a 60 deniers, dans toutes les teintures connues, se suc-
cédant depuis 'organsin écru, et rendant jusqu’a 30 p. 0/p a la

teinture.

13
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DEMONSTRATION PARTIELLE

bU

TABLEAU DES ORGANSINS

Rendant A la Teinture

REPRESENTEE

Par un Organsin du titre de 24 deniers.

Titre 24! perdant O p. 0/g pése 21 gr. 35 c.
— 24'rendant 5 p. 0/p — 22 42
— 244 — 10 p. 0/ — 23 48
— 244 — 15 p. 0/ — 24 54
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Tableau général des Organsins

- RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu’a 30 pour 100.

TITRES

e —————
Deniers.
18
19
20
5 |
2%
c3
4
25
26
y & |
es
9
30
31
32
33
34
35
40
45
30
35
60

1

ORGANSINS

ECRUS
Poids d’un bout de

8,200 metres
de longueur
ou 00 p. simples
de 1 métre de longuenr.

1,000 grammes
rendent 1,000 gram.

Gram. Centlg.

16 02
16 91
17 80
18 68
19 &7
20 46
21 35
22 24
23 13
24 02
24 91
25 80
26 69
27 58
28 47
29 36
30 25
31 14
35 99
40 04
44 49
48 94
03 39

ORGANSINS

TEINTS
RENDANT
bp.0p
apres la teinlare.

Poids exael
déchet compris.

1,000 grammes
rendent 1,050 gram.

Gram. Centig.

16 82
¥7-+76
18 69
19 61
20 55
21 48
22 42
23 35
24 29
29 22
26 16
27 09
28 02
28 96
29 89
30 83
31 76
32 70
37 3
42 04
46 171
hl 39
06 06

ORGANSINS

TEINTS
RENDANT
10 p. 0/9
apres la teinture,

I e

Poids exact
décliet compris.

1,000 grammes
rendent 1,100 gram.

Gram. Centig.

17 62
13 60
19 538
20 54
21 52
22 50
23 48
24 46
25 44
26 42
27 40
28 38
29 35
30 33
31 31
32 29
33 27
34 25
39 14
44 04
48 93
53 83
o8 72.

ORGANSINS

"TEINTS

RENDANT
15 p. 0o

apres la teintare.

Poids exact
déchet compris.

1,000 grammes
rendent 1,150 gram.

Gram. Centig.

18 42
19 44
20 47
21 48
22 49
23 b2
24 54
20 57
26 59
27 62
28 64
29 67
30 68

31 70
32 73

33 75
34 78
35 80
40 91
46 04
b1 Gkh
06 27
61 38

._-_._--_--.'l--____-_-_--__-""_"_'_'_—_—l_—-ln—-—-I|
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES ORGANSINS

Rendant & 1a Teinture
REPRESENTEE

Par un @rgansin du titre de 24 deniers.

Titre 24! perdant O p. O/9 peése 21 gr. 35 c.
— 24% rendant 20 p. 0)9 — 25 61
— 244 — 25p.0p — 26 67
— 24 — 30 p.0p — 27 76
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_

Tableau: général des Organsins

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusgqu’a 30 pour 100.

OCRGANSINS | ORGANSINS | ORGANSINS | ORGANSINS
ECRUS TEINTS TEINTS TEINTS
Poids d’un bout de RENDANT RENDANT RENDANT
8.200 meétres 20 p. /o <5 p. 0o 30 p. Ojo
TITRES | 4. longueur apres la teintare. apres la leinture. apres la tetutare.
0u 400 ). simples | pogds exaet Poids exaect Poids exaet
de 1 meire de longuenr.|  déchet compris. déchet compris. déchet compris.
1 000 grammes 1,000 g—rammH 1000 ;ammes 1,000 ;amml!!
rendent 1,000 gram |rendent 1,200 gram |rendent 1,250 gram |rendent 1,300 gram.
Deniers. Gram. Centlg. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig.
18 16 02 19 22 | 20 02 20 83
19 16 91 20 29 | 21. 13 21 98
20 17 80 21 36 | 2% 25 | 23 14
21 18 68 22 40 23 33 24 28
22 19 &7 23 47 24 44 | 25 44
23 20 46 24 bH4 | 25 56 26 60
24 21 35 25 61 26 67 27 76
25 22 24 26 638 27 79 28 92
26 23 13 27 75 28 90 | 30 08
27 24 02 28 82 30 02 | 31 2
28 24 91 29 89 31 43 | 32 40
29 25 80 30 96 32225 33 H6
30 26 69 32 01 33 34 34 72
31 27 58 33 08 34 45 | 35 88
32 28 47 34 15 35 57 37 04
33 29 36 39 22 36 68 38 20
34 30 25 36 29 37 80 39 36
35 31 14 37 36 38 91 40 52
40 35 59 42 69 bh 46 46 27
45 40 04 48 04 | o0 04 02 05
50 4% 49 DS 97 bo b9 b7 84
55 48 94 Hh8 72 61 16 63 62
GO 53 39 64 (05 66 71 69 41
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TABLEAUX

DES

TRAMES ECRUES SOUPLES ET CUITES

Perdant 2 la Teinture

Depuis 0 pour 100 jusqu’a 27 pour 100.

Par ces tableaux, on connaitra le poids exact d’un bout de
trame de 3,690 meétres de longueur, qui représentent 3,600
coups de trame, employee a 1 bout, dans 1 métre de hauteur, 100
centimetres de largeur, dans la réduction de 100 coups au pouce ou
36 coups au centimetre, dans tous les titres, depuis 18 deniers
jusqu’a 60 deniers, dans toutes les teintures connues, se succé-

dant depuis la trame écrue, en perdant depuis 5 p. 0/¢ jusqu’a
27 p. 0/g a la teinture,
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BASE DES TABLEAUX.

Tous les calculs des tableaux ont été basés sur un déchet sup-
pose de 2 1/2 p. 0/g sur la longueur; c’est pour cette raison
que le poids exact d'un bout a été compté sur 3,690 métres de

longueur, réduits, apres la manipulation, a 3,600.

— NG
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REGLE GENERALE

DES

TABLEAUX DES TRAMES.

Pour connaitre le poids de trame écrue nécessaire pour mettre
a la teinture, dans toutes les largeurs, tous les poids et toutes les
réductions possibles, autres que ceux des tableaux des trames, on
procéde ainsi soit pour une trame cuite, soit pour une trame ecrue.

EXEMPLE SUR UNE TRAME CUITE

Du Titre de 26 deniers.
Si 100 centimetres d’'une trame cuite, perdant 25 p. 0/g, d'un
26°, pésent 7 grammes 81 centigrammes un seul bout;
Combien pésera un seul bout de trame, pour 60 centimetres?

Si 100 centimetres pesent 7 gr. 81 centig.

Combien péseront . . . . 60 centimetres.
L6860 100
686 APy
360 4,68,60
600
00

Un seul bout d'un 269, perdant 25 p. 0/g, pése 4 grammes
68 centigrammes 60 milligrammes; on multiplie ce nombre
par 6 bouts, et la multiplication donne 28 grammes 11 centi-
grammes 60 milligrammes dans 1 metre de hauteur :

Nota. — Voir les tableaux au titre 26 deniers, dans la colonne perdant 25

pour 100.
14
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A un bout, la trame pése cuit 4 gr. 68 c. 60 milligr.
Combien péseront . . . . . . . 6 bouts.

e i i o e um e e 28 gr. 11 c. 60 milligr.

On multiplie ce dernier nombre par 50 métres, et la multipli-
cation donne 1,405 grammes 80 centigrammes, poids qu'il en-
trera de trame cuite pour tisser la pi¢cce demandée.

Les 6 bouts, employés dans 1 metre de

hauteur,pesent. . . . ... .. ... 28 gr. 11 c. 60 millig.
Combien péseront . .«. . . . . . 50 meétres.
Boias embt®: S00stE 0 o dle w0 154050 g 80 e

Pour connaitre le poids écru par le poids cuit, perdant 25 p 0/0,
on n'a qu'a ajouter le tiers du poids cuit.

PoldS COIt. &0 o & e s 1,405 gr. 80 c.
On ajoute le tiers . . . 468 60

1,874 gr. 40 c.

EXEMPLE SUR UNE TRAME ECRUE

Pu méme Titre de 26 deniers.
Si 100 centimétres de largeur, d'une trame écrue, d'un 26, ont
pesé 10 grammes 41 centigrammes un seul bout;
Combien pésera un seul bout de trame pour 60 centimetres’

Si 100 centimetres pesent 10 gr. 41 c.

Combien péseront . . . . 60 centimetres
62460 | 100
246 X o
460 6,24,60
600
00

Noti. — Voir les tableaux au titre 26 deniers, dans la colonne écrue.
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Ainsi, un seul bout de trame écrue pése 6 grammes 24 cen-
tigrammes 60 milligrammes ; on multiplie ce nombre par
6 bouts, et la multiplication donne 37 grammes 47 centigram-
mes 60 milligrammes dans 1 metre de hauteur.

A un bout, la trame pése, écrue 6 gr. 24 c. 60 milligr.
Combien péseront. . . . . . . . 6 bouts.

37 gr. 47 c. 60 milligr.

On multiplie ce dernier nombre par 50 métres, et la multipli-
cation donne 1,873 grammes 80 centigrammes, qu’il faut de
trame ecrue pour tisser la piece demandée.

Les 6 bouts, employés dans 1 metre de
hauteur,pésent . . . « . . . o« s . 37 gr. 47 c. 60 millig.
Combien peseront . . . . . . ... 50 meétres.

1,873 gr. 80 c.

On mettra a la teinture 1,875 grammes.

COMPARAISON

Entre les deux exemples faits, I'an avee la irame eunite, et

I'auntre avee la trame écrue, du méme titre 26 deniers.

L’exemple par la trame cuite a donné 1,874 gr. 40 c.
L'exemple par la trame écrue a donné 1,873 80

Ihildreioe® BEOR o D L XY o 60 c.

L’exemple ci-dessus prouve que les tableaux sont extrémement
justes, puisquils ont donné le méme résultat par deux systémes
différents, un par la trame cuite, I'autre par la trame écrue.
On operera de méme pour toutes les largeurs et pour toutes les
réductions ; que les trames soient cuites, souples, engallées, char-
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gées, crues ou gros noir, elles doivent toujours étre calculées d’a-
pres les deux principes de cette démonstration.

Pour connaitre promptement le poids cuit d’une soie organsin
ou trame, perdant a la teinture 25 p. 0/¢9 du poids écru, on pren-
dra les trois quarts de celui-ci, et on aura le poids exact, si elle
a réellement perdu 25 pour 0/ a la teinture.

EXEMPLE.
Poids écru mis a la teinture 1,875 gr.
Les trois quarls pesent. . . . 1,406 gr. 25 c.
REGLE.
Poids écru 1,875 gr. poids entier.
937 gr: 50 c. moitié de l'entier.
468 79 quart de l'entier.
Poids cuit 1,406 gr. 25 c. trois quarts de l'entier.



TABLEAUX GENERAUX DES TRAMES.
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Perdant A 1a Teinture
REPRESENTEE

Par une Trame du tlitire de 26 deniers.

Titre 26° avec 0 p. 0/g de perte, pése 10 gr. 41 c.
— 26 — b p.0)p — — 9 90
— 26° — 10 p. 0)p — — 9 37
— 26 — 15 p. 0o — — 8 85
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Tableau général des Trames

PERDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu'a 27 pour 100.

TRAMES
ECRUES '
Poids d’un bout de
3,690 metres
TITRES de lnngucur.‘
36 coups an cenlimelre
3,600 coups
100 cenl. de largeur.
1,000 grammes
rendent 1,000 gram
Deniers. Gram. Centig.
18 7 21
19 7 61
20 8 01
21 8 41
22 8 8l
23 9 21
24 9 61
25 10 0l
26 10 41
27 10 81
28 11 21
29 11 61
30 12 01
31 12 %1
32 12 81
33 13 21
34 13 61
35 14 01
40 16 02
45 18 02
50 20 02
55 22 02
60 24 02

TRAMES

TEINTES

PERDANT
5 p.0¢g
apres la teintore.

Poids exact
déchel compris.

e

1,000 grammes
rendent 950 gram.

Gram., Centlg.

6 85
i 23
7 61
et
8 37
8 75
g 13
2eal
9 90
27
65
03
41
79
12 17
55
93
31
22
12
02
92
82

TRAMES

TEINTES
PERDANT
10 p. 0/
apres la tetnture.

Poids exaet
dcchet compris.

— e

1,000 grammes
rendent 900 gram.

Gram. Centig.

49
89
21
57
93
29
65
01
37
73
09
45
81
17
53
89
25
61
42
22
02
82
62

O Q0 00 1 ~2 ~1 O O

T S T el o e I
Q0 N s PO LD rmi ek b D ™ ™ OO

19

b
—

TRAMES

TE

INTES

PERDANT

15

P99

apres la leintare.

Poid

s exact

déchet compris.

1,000

rendent

Gram.

L O ORI D

grammes

850 gram.

Centig.

13
47
81
15
49
83
17
51
85
19
53
87
21
55
89
23
57
91
62
32
02
72
42
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Perdant 2 1a Teinture
REPRESENTEE

Par une Trame du titre de 26 deniers.

Titre 26! avec O p. 0/¢ de perte pese 10 gr. 41 c.
— 26! — 20 p. 00 — — 8 33
— 926 — 25 p. 0/ — — 7 81
— 260 — 27 p. 0fp — — 7 60
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Tablean général des Trames

PERDANT A LA TEINTURE

Depuis & pour 100 jusyw’a 29 pour 100.

TRAMES | TRAMES  TRAMES | TRAMES
ECRUES TEINTES TEINTES TEINTES
Poids d’un bout de PERDANT PERDANT PERDANT
2.690 metires 20 p. 0/p > P. 0/0 29 p. Q¢
de longueur. apres la teinture. apres la teinlure. apres la leintare.
TITRES |86 coups au cenlimélre - — —
3,800 coups Poids exact Poids exact Poids cxi}ct
400 cenl. de largenr. déchet compris. décliel compris. déchet compris.
1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes
rendent 1,000 gram.| rendent 800 gram. | rendent 750 gram. | rendent 730 gram.
Denlers. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig.
18 7 2 h 77 b 4] b 26
19 761 6 09 S | b - 9D
20 & 01 6 41 6 01 5 84 -
21 8 41 6 73 6 31 6 14
22 8 81 7 05 6 61 6 43
23 9 21 i 37 6 91 6 72
24 9 6l 7 69 i 23 o 4 .01
25 10 01 8 01 7 51 7. .33
26 10 41 8 33 7" =81 7 60
27 10 81 8 65 8 11 7 89
28 11 21 8 97 8 41 8 18
29 11 .6l g 29 e 8 47
30 12 01 9 6l 9 01 8 77
81 12 41 9 93 9 31 9 06
32 12 81 10 25 9 61 9 35
33 13 21 10 57 9 91 9 64
34 13 61 10 89 10 21 9 94
35 14 01 11 21 10 51 10 23
40 16 02 12 82 12 02 11 69
45 18 02 14 42 13 52 13 15
50 20 02 16 02 15 02 14 61
55 22 02 17 62 16 52 16 07
80 24 02 19 22 18 02 17 b3

" ‘___—___-_"-"'—‘_-""_——-_———-—.-.—.——_..______“

—tn
=)
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TABLEAUX

TRAMES ECRUES, SOUPLES,

ENGALLEES ET GROS NOIR

Rendant 3 la Teinture

Depuis 0 pour 100 jusqu’a 90 pour 100.

Par ces tableaux, on connaitra le poids exact d’'un bout de
trame de 3,690 métres de longueur, qui représente 3,600 coups
de trame employée a 1 bout, dans 1 métre de hauteur, 100 cen-
timétres de largeur, dans la réduction de 100 coups au pouce ou
36 au centimetre, dans tous les titres, depuis 18 deniers jusqu’a
60 deniers, dans toutes les teintures connues se succédant depuis
la trame écrue, en rendant depuis 5 p. 0/g jusqu'a 90 p. 0/¢ a la

teinture.
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & 1a Teinture

REPRESENTEE

FPar une Trame du Titre de 26 deniers.

Titre 26° perdant O p. 0/g pése 10 gr. 41 c.
Titre 26 rendant 5 p. 0/ — 10 93
Titre 260 — 10 p. 0)p — 11 45
Titre 26¢ — 15 p. 0/ — 11 97
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Tableau général des Trames

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu’a 90 pour 100.

TRAMES  TRAMES | TRAMES TRAMES
ECRUES TEINTES TEINTES TEINTES
Poids d’un bout de RENDANT RENDANT RENDANT
3,6;010;::3;1-1& 5p. ?fg 10 p. ‘0;'0 i5 p. ,}/n
TITRES |,q . ke A apres lalcmture. apres Iiﬂulure. . apres I:r.gmnlure.
3,600 coups Poids exaet Poids exact Poids exaet
100 cenl. de largeur.|  déchel compris. dechel compris. déchet compris.
1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes
rendent 1,000 gram. |rendent 1.050 gram. |rendent 1,100 gram |rendent 1,150 gram.
Deniers. Gram. Cenltig. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centlg.
18 7. 21 70" e 7 93 5 29
i9 7" 61 7 99 8 37 8 75
20 8 01 8 41 8§ 8l 9 21
21 8 41 8 83 9 25 9 67
22 8 38l 9 25 9 69 10 13
23 9 21 9 67 10. 43 10 59
24 9 6l 10 09 10 57 11 05
25 10 01 ' 10 51 'L 01 11 51
26 10 41 10 93 il a5 11 97
27 10 81 11 - 35 11 89 12 43
28 11 21 $ 0T 77 12 33 12 89
29 11 61 12 19 12 7 3. 33
30 12 01 | 12 61 13 21 13 81
31 12 41 13 03 13 65 14 27
32 12 8l 13 45 14 09 14 73
33 13 21 13 87 14 53 15 19
34 13 61 14 29 14 97 15 65
35 14 01 1 71 15 41 16 11
40 16 02 16 82 17 62 18 42
45 18 02 18 92 19 82 20 72
50 20 02 21 02 22 02 23 02
55 22 02 23 12 24 22 2> 32
60 24 02 25 22 26 42 27 62

e ———————————eee
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DEMONSTRATION PARTIELLE

buU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & 1a Teinture
REPRESENTEE

Par une Trame du titre de 26 deniers.

Titre 26' perdant O p. O/p pese 10 gr. 41 c.
— 26 rendant 20 p. O)fp — 12 49
— 260 — 25 p. 09 — 13 01
. agh. Sl 80 pelgs — - 18 53
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Tableau général des Trames

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusquw’a 90 pour 100.

TRAMES

ECRUES
Potds d’un bout de
3,6;)47 metres
¢ longnenr.
TITRES 36 coups au cenlimelre
3,600 coups
100 cenl. de largenr.
- 1,000 grammes
rendent 1,000 gram
Deniers. Gram. Centig.
18 7 21
19 7. .61
20 8 0l
21 8 41
22 8 81
23 9 21
224 9 61
25 . 10 01
26 | 10 41
27 10 81
28 - 21
29 Bl 6l
30 12 01
31 12 41
32 12 81
33 13 21
34 13 61
35 14 01
40 16 02
45 18 02
50 20 02
55 22 (02
(1) 24 02

<0 p.

8

9

9
10
10
11
11
12
12
12
13
13
14
14
15
15
16
16
19
21
24
26
28

TRAMES

TEINTES
RENDANT
0o
apres la leintare.

Poids exact
- déchet compris.

1,000 grammes
rendent 1,200 gram.

Gram. Cenlig.

69
13
61
09
27
05
53
01
49
97
45
99
k1
89
37
85
33
81
22
62
02
42
82

i

TRAMES |

TEINTES

RENDANT
23 p. 0/9

apres la teinfure.

Poids exaet
dechel COmpIIS.

1 000 gramies
rendent 1,250 gram.

. T AT WS SR T TR

Gram. Centig.

9 01

S Y
10 01
10 51
11 01
11 51
12 01
12 " 51
13 01
13 bi
14 01
14 51
15 01
15 51
16 01
16 51
17 01
17 51
20 02
22 H2
25 02
27 52
30 02

TRAMES |
TEINTES -

RENDANT
30 p. 0/g

apres la tetutore.

Poids exaet
déchel compris.

1,000 grammes
rendent 1,300 gram.|E

Gram. Centig.
9 37
9 89

10 41
10 93
11 45
11 97
12 49
13 01
13 53
14 05
14 57
15 09
15 61
16 13
16 65
17 A
17 69
18 21
20 82
23 42
26 02
28 62
31 22
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & 1a Teinture

REPRESENTEE

Par une Trame dua tit}e de 26 denlers.

Titre 26! perdant O p. O/g pése 10 gr. 41 c.
— 26° rendant 35 p. 0/ — 14 05
—  26¢ — 40 p. 0)p — 14 57
—  26¢ — 45 p. 0o — 15 09
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Tableau général des Trames

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu'a 950 pour 100.

TRAMES | TRAMES | TRAMES | TRAMES
ECRUES TEINTES TEINTES TEINTES
Poids d’un bout de RENDANT RENDANT RENDANT
3,690 meéetres 35 p. 0)¢p 40 p. 0/g 45 p. 0/g
TITRES de I““E"E“"*‘ _ apres la teinture. apres la teinture. apres la teinture.
36 coups au cenlimélre = i T
3,600 coups Poids exact Poids exact Poids exact
100 cent. de largeur. dechet compris. déchet compris. déchet compris.
1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes
rendent 1,000 gram. |rendent 1,350 gram. |rendent 1,400 gram |rendent 1,450 gram.
| Deniers. Gram. Centig, Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig.
18 7o 2] 9 78 10" 09 10 45
19 7 61 10 10 65 11 03
20 8 01 10 81 11 21 i1 61
21 8 41 ¥l 35 by YT 12 19
22 8 81 11 89 12 33 12 77
23 9 21 12 43 12 89 13 35
24 9. 6l 12. 97 13 45 13 93
25 10 0l 13° bl 14 01 14 51
26 10 41 14 05 14 b7 15 09
27 10 81 14 59 19, 13 15 67
28 Lhe 2] - = 15 13 15 69 16 25
29 11 61 15 67 16 25 16 83
30 12 01 16 21 16 81 17 41
31 12 41 16 75 17 37 17 99
32 12 81 17 29 17 93 18 57
33 13 21 17 83 18 49 19 15
34 13 61 18 37 19 05 19 73
35 14 01 18 91 19 61 20 31
40 16 02 21 62 22 42 23 22
45 18 02 24 32 25 22 26 12
50 20 02 27 02 28 02 29 02
55 22 02 29 72 30 82 31 92
80 24 02 32 42 33 64 34 82

—--..
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & la Teinture
REPRESENTEE

FPar une Trame du titre de 26 deniers.

Titre 26! perdant O p. 0/g pese 10 gr. 41 c.
— 26 rendant 50 p. 0/ — 15 61
— 261 — 55 p. 0o — 16 13
—  26¢ — 60 p. 0 — 16 65
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Tablean général des Trames

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 400 jusjguw’a 90 pour 100,

TRAMES | TRAMES TRAMES TRAMES |
ECRUES TEINTES TEINTES TEINTES !
Poids d’un bout de RENDANT RENDANT RENDANT
3,690 metres 50 p. 0/0 55p. 0/ 60 p. 0/o
de longueur. apres la teinture. apres la teinture. apres la teinlure.
[ TITRES |36 coups au centimélre — - -
3,600 coups Poids exaet Poids ﬂxs_mt Poids quﬁt
400 cent. de largeur. déchet compris. déchel campris. déchet compris.
1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes
rendent 1,000 gram. [rendent 1,500 gram., [rendent 1,550 gram, rendent 1,600 gram.
Denlers. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig. Gram. Centig.
18 7 21 10 81 11 1% 11 53
19 7 61 11 41 11 79 12 17
20 8 01 12 01 12 41 12 81
21 S 41 12 61 13 03 13 45
22 8 8l 13 - 21 13 65 14 09
23 9 21 I3 8l 14 27 14 73
24 9 61 14 41 14 89 15 37
25 10 01 15 01 15 21 16 0l
26 10 41 15 61 16 13 16 65
27 10 81 16 21 16 75 17 29
28 11+ 21 16 81 17 37 17 93
29 11 61 17 41 17 99 18 57
30 12 01 18 01 18 61 19. 21
31 12 41 18 61 19 23 19 85
32 12 81 19 21 19 8b 20 49
33 13 21 19 8l 20 47 21 13
34 13 61 20 41 21 09 21 7
35 14 01 21 01 4 22 41
40 16 02 24 02 24 82 25 62
45 18 02 27 02 27 92 28 82
50 20 02 30 02 31 02 32 02
55 22 02 33 02 34 12 35 22
60 - 24 02 . 36 02 37 22 I8 42
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & 1a Teinture
REPRESENTEE

Par une Trame du titre de 26 deniers.

Titre 26! perdant O p. O/g pése 10 gr. 41 c.
— 26! rendant 65 p. 0)p — 17 17
- — 261 — 70 p. 09 — 17 69
— 261 — 75 p.0p — 18 21



— 125 —

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu’a 90 pour 100.

Tableau général des Trames

TITRES

'_
Deniers.
i8s
19
20
21
o2
3
o4
25
26
ed
2s
=9
30
31
32
33
34
35
40
45
30
329
60

TRAMES
ECRUES

Poids d’un bout de
3,690 metres

de longneur.

36 coups au cenlimelre
3,600 tou)s
100 cent. de largear.

1,000 grammes
rendent 1,000 gram.

Gram. Centig.

21
61
01
41
81
21
61
01
41
81
21
61
01
41
81
21
61
01
02
02
02
02
02

TRAMES
TEINTES

RENDANT
65 p. 0/p

apres la teintare.

Poids exact
déchet compris.

1,000 grammes
rendent 1,650 gram.

Gram. Centlg.

11,389
12 55
13 21
13 87
14 53
15 .19
15 85
16 bl
17 w17
17 83
18 49
19 15
19 81
20 47
21 13
21 79
22 45
23 11
26 42
29 72
33 02
36 32
39 62

TRAMES

TEINTES

RENDANT
70 p. 0/¢

apres la feinture.

Polds exaet
déchet compris.

1 ,Mn grammes

rendent 1,700 gram.
[

Gram. Centig.

12 25
12 93
13 61
14 29
14 97
15 65
16 33
17 01
17 69
18 37
19 05
19 ‘73
20 41
21 09
21 77
22 45
23 13
23 81
27 22
30 62
34 02
37 42
40 82

TRAMES
TEINTES

RENDANT
75 p. 0/p

apres la teintore.

Poids exact
dechet compris.

e

1,000 grammes

rendent 1,750 gram.
CE AT i — g e S

Gram. Centig.

12 61
13 31
14 01
14 71
15 41
16 11
16 81
17 51
18 21
18 91
19 61
20 31
21 01
21 71
22 41
23 11
23 81
24 51
28 02
31 52
35 02.
38 52
42 02

i
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DEMONSTRATION PARTIELLE

DU

TABLEAU DES TRAMES

Rendant & 1a Teinture
REPRESENTEE

Par une Trame du titre de 26 deniers.

Titre 26' perdant O p. 0/9 pese 10 gr. 41 c.
— 26 rendant 80 p. 0/ — 18 73
— 261 — 83 p.0p — 19 25
— 260 — 90 p.0po — 19 77
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Tableau général des Trames

RENDANT A LA TEINTURE

Depuis 5 pour 100 jusqu’a 90 pour 100.

TRAMES  TRAMES TRAMES  TRAMES
ECRUES TEINTES TEINTES TEINTES
Poids d’un bout de RENDANT RENDANT RENDANT
3,6?(1 metres SO p. 0/p S5 p. 0o 90 p. 0/g
¢ longueur. apres la teintore. apres la teinture, apres la temture.
TITRES 36 coups au centimélre ; _emiur ¥ —_ p —
3,600 coups Poids exact Poids exact Poids exact
00 cent. de largeur.|  déchel compris. déchet compris. dechel compris.
" U-*;L-QQD NN e . o
1,000 grarthmes 1,000 grammes 1,000 grammes 1,000 grammes
rendent 1,000 gram. |rendent 1,800 gram.|rendent 1,850 gram, |[rendent 1,900 gram.
Deniers. Gram. Centig. Gram. Centig, Gram. Centig. Gram., Cenltig.
18 7.2l 12 97 i3 33 13 69
19 7 61 13 69 14 07 14 45
_20 8 01 14 41 14 8l 15 21
21 8 41 15 13 15 55 15 97
22 8 81 15 8bH 16 29 16 73
23 9 21 16 57 17 03 17 49
24 9 61 17 29 Ly 18 25
25 10 01 , 18 01 18 51 19 01
26 10 41 18 73 19 .25 19 77
27 10 8l | 19 45 19 99 20 53
28 11 21 | 20 17 20 73 21 29
29 11 61 20 89 21 47 22 05
30 12 01 21 61 22 21 22 81
31 12 41 22 33 22 95 23 57
32 12 8l 23 05 23 69 24 33
33 13 21 23 T 24 43 25 09
34 13 61 24 49 25 17 25 85
35 14 01 25 2] 25 91 26 61
40 16 02 28 84 29 64 30 44
45 18 02 32 44 33 34 34 24
50 20 02 36 04 37 04 38 04
55 22 02 39 64 40 74 41 84
60 24 02 43 24 44 44 45 64
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TABLEAUX

ORGANSINS COMPTES EN PORTEES

Dans diverses Teintures et dans divers Titres

18/19, 19/20, 20/21, 21/22, 22/23, 23/24, 24/25, 25/26,
26/27, 27/28, 28/30, 30/32.

Par ces tableaux, on connaitra immédiatement le poids que
donnera, déchet compris et sans embuyvages, le métre écru d’une
chaine organsin a fils simples 4 mettre a la teinture, comme
aussi le poids du meétre d’'une chaine organsin perdant depuis 5
p. 0/¢ jusqu’a 25 p. 0/g, et comptée depuis 30 portées jusqu’a
125 portées.

Ces tableaux sont d’'une utilité incontestable pour connaitre le
poids ecru ou cuit d'un organsin, pour fabriquer une étofte quel-
conque ou pour en faire le prix de revient, dans tous les titres,
dans tous les comptes de portées et dans diverses teintures.

Ces tableaux indiquent le poids réel que 'on deyra mettre a la
teinture; et, si la soie employée est récllement du titre essayeé, il
devra n’y avoir ni manquant, ni restant.

17
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EXEMPLE A SUIVRE

POUR TOUTES LES CHAINES ORGANSINS

Que 'on désirera metire a la Teinture.

On désire mettre a la teinture une chaine organsin de 19/20¢,
pour étre ourdie en 60 portées doubles de 55 métres de longueur.

L]

ON PROCEDE AINSI :

On regarde dans la colonne de I'organsin écru, et on descend
jusqu'au nombre de 60 portées; on suit du regard la ligne placée
horizontalement dans la colonne écrue : a l'endroit indiqué, on
trouve le poids de 10 grammes 41 centigrammes, poids que
donnent écrues 60 portées simples d'un métre de longueur; on
double le poids, attendu que la piéce que 'on désire mettre a la
teinture doit étre employée a fils doubles; le poids doublé donne
20 grammes 82 centigrammes, quec la chaine pésera dans le
nombre de 60 portées doubles de 55 métres de longueur.

Poids de la chaine a 1 fil simple 10 gr. 41 c.
Multiplié par: < . ¢ - o we s 2

Poids de la chaine a fils doubles 20 gr. 82 c.

On multiplie le nombre 20 grammes 82 centigrammes par
55, qui est le nombre de meétres que la piéce doit avoir; le
produit obtenu représente le poids de chaine écrue a fils dou-

bles qui entrera dans la piéce précitée.

Nora. — Pourl’exemple ci-dessus on consultera le tableau du titre 19/20 deniers.
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Poids de la chaine a 1 fil double 20 gr. 82 c.
Multiphie par « . . o & or s 55 metres.

10410
10410

1145,10

Poids qu’il faudra d’organsin écru pour fabriquer 60 portées
~doubles de 55 métres de longueur du titre de 19/20%, et que 'on
devra meltre a la teinture.

Pour la mise a la teinture d’'une picce de 60 portées a fils sim-
ples, on n’a qu'a multiplier 10 grammes 41 centigrammes par
99 metres, et la multiplication donnera 572 grammes 55 centi-
grammes, poids que I'on mettra a la teinture.
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DESCRIPTION SUR LE POIDS DES PORT