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SIXIEME PARTIE

Contenant Part du peigner., on faifeur de peignes , tant pour Ia fabrique
des étoffes de foie, que pour toutes autres toffes & tiffus,
come draps, toiles, gases, €,

INTROD U CTTIOXN
Des peignes de canne.

19%9. }E"USTENSILE dont jentreprends la defcription , eft connu dansles
diffcrentes manufuctures ou il eft en ufage, fous différentes dénominations;
le nom fous lequel jai préferéd dele défigner , eft celui quion a le plus univer-
fellement adopté. Les drapiers Pappellent communément roz, plufieurs étof-
fiers le nomment razel.z ; mais le plus grand nombre, comme fabricans en
¢tolfes de foie, rifierands , rubaniers , gaziers , galonniers , &c. Tui ont con-
fervé le nom de peigne : et pourquoti jai cru devoir intituler ce traité art du
peigner , comme plus généralement requ. J'aurai attention de ne me {ervir,
dans le cours de cet ouvrage , que du terme de peigne, fous lequel je prie
mes lecteurs de comprendre les deux autres dont je viens de parler, comme
¢tant trois {ynonymes qui préfentent la méme idée.

1990. J'a1 dit, au commencement de Parc du remiffeur, que les liffes
dtaient d’une nécetficé indilpenfable pour la fabrique des étotfes , draps,
&c. Le peigne dont je vais détailler la conltruction & faire connaitre les
ufages , ¢t tout aufli néceflaire a ce travail. Ceflt au moyen de cet niten-
file , qu’on conferve Pordre que doivent garder entr’eux les fils de la chaine,
& qu'on vient a bout de placer chaque duite de la trame dans la pofition
ot elle doit etre: ce font les liffes qui confervent la largeur quioceupe la
chaine {uivant celle de Pétoife ;s mais le neigne , en méme tems qu’il lie la
trame avec la chaine , détermine irrévocablement la largeur de Pétoffe: en
un mot, ¢’cft lui qui, proprement parlant , fabrique Pétofie s & tous les autres
font des accefloires , indifpenfables 4 la vérité; mais on aura occafion de voir
que de la perfection du peigne dépend abfolument celle de I'étoffe.

1991. L’ART du peigner, que je compare a celui du remifleur, n’a ce-

pendant rien de commun avec luis Pouvrier qui fabrique Pun n'eflt pas
obligé d’avoir la moindre connaiffance dans le travail de l'autre. On a pu

remarquer que les plus grandes difficuités qu'on rencontre dans le travail

des lifles, font Pexacitude dans le compte.des mailles , dans lenr diftribu-
~ Qooij
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tion & dans la hauteur qu’il convient de leur donner; mais la fabrique
des peignes , {ufceptible d’une grande déiicatefle dans toutes {es parties,
Pelt cucore d’une trés-grande précifion. Quelle juftefle ne faut-il pas pour
faire entrer dans des efpaces fouvent forr petits, un nombre confidérable
de parties qu’il {emblerait impoifiible &’y taire tenir ? encore chacune delles
doit - elle étre artiftement traitée , pour pouvoir remplir cet objet, & con-
courir a la perfection totale de Pufteniile 5 on peut affurer que de tous
ceux qui font en ufage dans la fabrique des étoffes en général, le peigne
eft fans contredit cclui qui exige le plus de {vins pour étre confiruit comme
il faut.

1992. La forme guon donne aux peignes, pour quelque genre de tiffu
quon les deltine , eft toujours la méeme; mais ils varient dans leur gran
deur , dans leur conftruétion & dans le nombre de dents. Cette variété n'a
pas feulement lieu dans les différentes étoffes auxquelles on les emploie;
mais dans une {feule , les largeurs font, comme on le fait, tres-différentes
les unes des autres; & pour offrir au le¢teur des idées qui lui foient fa-
milieres , je lui rappellerai ce que j’ai dit dans Pourditlage, que telle étoffe
dontle peigne fur une largeur de dix-huit pouces contient huit cents deats,
pourrait fur une méme largeur étre fabriquée par un qui en contint juls
qua neuf cents ou mille. Il en eft de méme de chaque tiffu; & pour ne
laiffer rien a defirer {fur une matierec qui a un rapport fi immédiat avec
toutes les fabriques dont le plan que je me fuis tracé ne me permet pas de
parler, je vais {feulement faire Pénumdération des arts auxquels les peignes
{ont utiles. 1°. Les tifferands: on comprend fous ce nom les fabricans de
toiles de lin & de coton, de mouflelines, linons , batiftes , &c. 2°. Les
fabricans de draps, qui comprennent toutes les étoffes de laine, les pannes,
&c. 3°. Les rubaniers qui ne font qu’un {eul & méme corps avec les pal-
fementiers & les galonniers, & autres parties du tiffage. 4° Les gaziers,
qui fabriquent les gazes, marlis, crépes, toiles de crin pour les tamis , toiles
d’or, d’argent, &c. Et enfin le fabricant d’étoffes de foie, quilui {eul fa-
brique plus de deux cents genres. Il eft 2ifé de juger par ce détail, de la
variété que le peigner eft obligé de mettre dans la fabrique du méme uft
tenfile , puifqu’on Pemploie a tant d’ufages. Il n’eft pas poflible de détailler
toutes les largeurs que chacun des genrcs exige pour le peigne, ainfi que
tous les comptes de dents dont on le compofe. Je choifirai trois ou quatre
exemples des plus difficiles, pour éclaircir ce que jen dirai par la {uite:
& quoique ces exemples foient pris fur les peignes des étoffes de foie, ils
wen feront pas moins applicables & toutes les autres ; puifque la régularité
& la perfection qu’ils exigent ne peuvent que contribuer a en faire {entir les
difficultés. D’ailleurs , le traité que je donnc ici de lart du peiguer , étant
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particuliérement deftiné & fuire {uite & celui des étoffes de foie, qui eft
mon principal objet, j’ai cru quil convenait de puiler les prencipes que
pétablis, dans le fonds méme du {ujet que je traite.

1993. MALGRE Pénumération que je viens de faire de Pufage auquel on
emploie les peignes, il cft a propos de favoir quitln’y ena, aproprement
parler, que de fix efpeces, quon diftingue tant par la matiere donton les
compofe, que par la maniere dont on les conftroit. Un peigne elt une efpece
de rateau pareil 4 ceux dont le plieur de chaines pour les ¢roffes de foic
e fert, ainfi quon Pa vu duns le traité qui porte ce titre. Son ufageclt de
ferrer les duites de la trame les unes contre les autres a melure quion les
place dansles croifemens que le mouvement qu’on donne a la chaine au
moyen des liffes , préfente fans ceffe. Ceft en appuyant plus ou moins tort
ce peigne contre Pétoffe, quelle acquiert plus ou mioins de force & de
roideur; mais ce welt pas ici le lien d’entrer dans un grand détail. Cette
opération fera traitée a fond lorfquwil agira de la fabrication de I'étoffe;
ainfi ce que j’en dis ici n’a pour but que de donner une idée de Pemploi
de Puftenfile dont on va voir la defcription. Il y a donc, ainfi. que je lai
dit, fix fortes de peignes, qui {ont 1°. les peigues de canne, 2°. ceux de
rofeau , 39. ceux d’ivoire ou d’os , 4°. ceux de cuivre, §° ceux d’acier liés;
& enfin ceux d’acier fondus.

1994. LEs peignes de canne font ceux dont les dents font faites avec
de la canne ; de méme que ceux d’ivoire, d’'os, de cuivre , d’acier , {ont ceux
dont les dents font faites avec de Pivoire , de L'os, du cuivre ou de Pacier.
Mais les peignes qu’on nomme dacier fondu , {ont ceux dont les dents
font dacier comme aux précédens , mais ou ces dents font retenues dans
deux tringles de métal qui fe jettent en moule. Ces deux tringles fe nomment
en terme de manufacture coronelles ou jumelles. Tous les ouvriers qui {e {er~
vent de peignes, peuvent fc fervir de ces fix efpeces indifféremment ; mais
comme chaque talent a fes ulages , & chaque protfetlion {es outils particuliers,
il eft affez ordinaire de voir les galonniers ou rubaniers employer des pei-
gnes d’ivoire & de cuivre , pour certaines parties de leur tabrique {feulement,
& ceux d’acier ou de canne pour tous les autres ouvrages, ainfi que les
autres ouvriers en tiffus. ;

199§. La canne elt la matiere dont on a le plus anciennement fait des
peignes ; on n’imagina de les faire en acier, que parce que les dents des
lifieres , quoique plus fortes , mais toujours de canue, pliaient plus faci-
Jement que celles du corps du peigne. On avait dés lors pris e foin qui
fubfifte encore , de les taire en fer; & comme on s’eft appercu que ce métal
réufliffait trés-bien , les fabricans ne tarderent pas & fubftituer les dents de
fera celles de canne. .
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1996. I n’ya pas long-tems quona imaginé en Angleterre de faire les
coronelles des peignes avec une matiere fembluble a celle dout on fait les ca.
racteres dimprimerie. Cette invention ingénicufc eft remplic de difficultés
pour réuflir comme il faut, attendu quon a beloin pour cela d’un moule
dans lequel on arrange les dents d’acier dans un ordre bien précis, apres
quoi on les fixe cn y coulant Ja matiere qui en forme la monture ; mais
dans le refte de PEurope on munte les peignes d’acier comme cenx de rofean,
de canune, d’ivoire , &c.

1997. Ox ferapeut-étre furpris de cc qu'ayant & traiter art du fabricant
d'éeotfes de foie, Pentreprends de donner ceux du remifflevr & du peignen
Mais obligé, pour compléter les connaiffances relatives 2 mon art, deme
procurer autli celles des arts qui y ont rapport, jaicru devoir entrepren.
dre la defoription de ces deux-ci, qu'il w'elt pas poflible a un fabricant
intelligent d’ignorer.

1908. JE traiterai a part chacoune des fix efpeces de peignes, & Jaurai

~

{oin de faire connaitre les ufages auxquels on les emploie particuliérement:
je dis particuliérement, car a la rigueur on peut fe fervir indifféremment
de toutes {ortes de peignes, pour toutes fortes d'ouvrages; mais il enelt
quelques-uns que Phabitude a fait adopter par préférence a d’autres qui

{femblent plus propres a tel ou tel ouvrage.
C HAPITRE PREMTIER
Defcription des peignes en général.

1599. LE peigne eft une efpece de rateau, au travers des dents duquel
paffent tous les fils d’une chaine,, & qui conferve leur pofition refpective:
ceft lui qui , comme je Pai déja dit, fixe la largeur de Pétotfe. Les dents qui
le compofent {ont placées les unes a coté des antres fur une meme ligne,
entre quatre tringles qu’on nomme jumelles ou coronelles , & retenues dans
un écartement parfaitement égal & déterminé , au moyen d’un fil de lin en-
duit de poix, qu'on nomme Zigneul , pareil a celui dont fe fervent les coz-
donniers.

2000. LA fig. 1, pl I, repréfente une partie de peigne dans {a grandeur
naturelle. Les dents A font retenues par un bout entre les deux jumelles
a, a,& par Pautre entre celles#, 4, au moyen des bouts de ligneul ¢, ¢,
qui font un tour fur ces jumelles entre chaque dent, & confervent par ce
moyen un écartement uniforme entr’elles.

2001, CE weft pas affez pour la {olidité d’un peigne d’avoir ainfi arrété
toutes ces dents Pune aprés Pautre haut & bas catre les jumelles ; il faus
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encore garantir les estrémités contre la pointe de fer dont eft armée une
navetce, qui endommagerait contidérablement les premieres dents , lorf-
que Pouvrier lance cette navette de droitea gauche & de gauche & droite.
On a pour cet etlet imaginé deux montans quon nomme gardes B, qui
en meme tems qu’elles préfervent les dents, contribuent encore a la {olidité
du peigne. La hautecur de ces gardes détermine celle du peigne, en meme
tems qu’elles {fervent a {2 confervation. Ces gardes lont faites de canne,
de bois , d’os , d’ivoire, & quelquefois de laiton ou de brouze. Apres
avoir fait connaitre leur ufage, il ¢t aifé de fentir que la matiere la plus
dure cft couiours ameilleure, quoiqu’elle n'influe en rien fur Ja bont¢ iu-
trinfeque du peignes il {uthic qu’elles foient bien {aites, wnlcs entr’clles,
& fur-tout quelles foient placées bien d’équerre avec la Jumcl] , & oli-
dementarretées en leur place. -

2002. LA fig. 2 repréfente une garde a part:les tenons 4, 4, quion y
voit haut & bas doivent avoir pour epaitfeur la largeur des dents , & leur
largeur dépend de la forme qu'on donne a la garde elle - méme. L’ép’m-
lement qu'on voit au bas du tenon contre le corps E, eft la place des
jbme‘les Comme il elt 4 propos d’éviter que la navette ne frappe contre
lzs deux bouts du peigne, on a tach¢ de donner 4 ces gardes une forme
extcrieure qui piic remédier a cet inconvenient. Cleft pourquoi on leur
donne Parrondifement d’un grand cercle. Quelques ouvriers donnent aux
gsux gardes mifes en place, la forme o&ogonu, dont les deux faces prin-
cinizs font plus larges que les fix autres. Mais cette forme elt abiclhument
d-tectnaull, par les raifons que je viens de dérasller. D’autres encore lui

1&4

dornent une forme elliptique 5 mais la premiere eft fans contredit preti-

ZQ 3. 1o eft vrai quil n’y a a craindre quele bout dela navette, quo’s
u'il {oit d’acier, ne s’émoufle contre les gmdes du peigne, que quand
c¢lles {ont d’une matiere fort dure, comme de cuivre, d’acier ou de bronze;
mais 11 Pon prétere de les tuire de canne, d’os ou d'ivoire, elies {eront
elles-memes endommagées par la pointe de la navette , & en peu de tems
les premieres dents de chaque coté du peigne ne manqueront pas d’étre
attaquées : avili femble-t-il que le nom de gardes, qu’on a donné a ces deux
pieces , feur vienne de Pemploi quelles ont de garder ou préferver les dentr.
Lorfuwon veut ablolument faire les gardes avec de la canne, il eft certain
que les faces extéliemes arrondies {¢ trouvent tout naturellement fur cette
canne; & alors, pour Pavoir plus dure, on doit prendre les tuyaux du bas,
parce qu’tls ont plus de corpss mais on ne faurait dans ce cas leur donner
une forme plus avantageufe que celle ou la partie ronde de la canne fe
trouve en-dehors pour rejeter la navette lorfque Vouvrier la lance mal
adroitement.
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2004. PrLusteuRrs peigners ont I'habitude de faire les jumelles avec de
la canne, comme les dents méme; & pour cela ils ent {oin de la refendre,
de Punir & de teuir ces jumeiles d’une égale épaiffeur dans toute leur Jon.
gueur. Quelque foin qu’on y apporte, les nceuds dent la canne eft rem.
plie de diftance en diftance , ne permettent pas qu'on les drede comme Il
convient. Le bois eflt prétérable a pluficurs égards; if elt {ufceptible de fe
drefler parfaitement ; & avec de Pactention on peut lui donner une égulité
d’¢épaitear a laguelle on ne parvient prefjue jamais avec de la canne :
dailleurs le ligneul {e trouve bien plus fixe lorlgue ces jumclles font bien
dreflees.

2005. LA largeur des dents dont un peigne cft compofé, doit étre
parfaitement égale 5 mais la grande difliculté confifte a leur donner une
¢gale épaideur : chacune de ces lames cit [i mince , que le moindre coup
les réduit & rien, {i Pon n’y porte la plus grande attention, {ur-tout lorf
qwon les fait de caune. Quanca leur longaeur , on n'elt pas oblige de
fuivre précifément celle qu’elles doivent avoir [uivaut le peigne: on les
ttent tonjours un peu plus longues 5 & quand le peigne eflt fini , on les
rogne 4 une égale hauteur.

2006. Pour applanir les difficultés & faciliter les opérations, on a ima.
giné plufieurs outils , tant pour les jumelles & les gardes , que pour les
dents. On [e {fert aulli dun métier pour monter le peigne , lorfque toutes
{es parties font préparées, & pour les arréter commodément avec le ligneul.
Celt de la defcription de tous ces outils, ainfi que des procédés auxquels
on les emploie , que nous allons nous occuper dans le chapitre {uivant.

C HAPITI RE IL

De o maniere de faire les jremelles & les gardes 5 de refendre ln canne
&5 de tirer les dents. Defcription des outils & des métiers.

2007. Maniere de faire les jum:lles. Lorfqu’on fait les jumelles avec du
bois , on {e {fert ordinairement de bois de hatre , parce qu’il eft trés -liant,
que fes fibres font courtes & fes pores ferrés , ce qui lui donne de Pélal-
ticité en méme tems que Jde la confiltance. II faut croire que expérience
a déterminé les ouvriers a {efervir de ce bois par préférence , aprés en avoir
eflay¢ plufieurs autres. '

2008. LEs jumelles des peignes pour les étoffes de foie n’ont guere plus
de deux lignes & demie d’épaiffeur , fur trois ou trois & demie de largeur.
Quanta leur longueur, c’eft celle qu’on veut donner au peigne, comme
¢rois ou quatre pieds , & quelquefois davantage : mais cette longueur n'eft

pas
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pas celle dontil faut les faire d’abord ; on a coutume, pour 1a facilité du
travail , de leur donner environ un pied de plus qu’il ne faut , ainfi qu’on
le verra dans le chapitre fuivant. Le coté des jumelles qui doit appuyer
fur la rangée des dents, doit eure applati & bien drefié, & le coté exté-
rieur eft arrondi.

2009. ILy a quelques peigners qui font eux-mémes les jumelles , mais
laplupart les font faire par des menuifiers. Aufli font-elles {cuvent mieux
faites , parce que ces ouvriers ont plus d’habitude de travailler le bois,
& font plus en état de juger de celui qui eft le plus convenuble a cet ufoge.
Voici comment on doit s’y prendre. On drefle quatre regles de bois,
chacune fur leurs quatre faces , puis les pofanta plat furun établi, on
abat les angles fur une face ; & enfin on arrondit cette face avec un rabot
dont le fer {oit d’une courbure convenable , & qu’en terme de menuiferie
on nomme mouchette,

2010. LORSQUE les peigners font les jumelles avec de la canne, ils n’ont pas
recours au travail do menuifier , parce que cette matiere a par - dehors a peu
pres la forme requife. Elle préfente une furface unie, interrompue par des
nocuds , & c’elt 2 les applanir que le peigner doits’occuper avant tout. 11 faut
bien {e donner de garde d’entamer cette furface qui eft tres-dure; & lorfqu’on
applanit les noeuds qui ne font autre chofe que les aiffelles des feuilles de
cette plante , on doit ne toucher qu’au nceud ; & méme quelques ouvriers
négligent d’6ter ces inégalités , mais cela ne porte aux jumelles aucun pré-
judice fenfibls. L’ufage des peignes, dont toutes les parties font faites de
canne , eft plus univerfellement requ dans le Languedoc, la Provence , le
comtar, Venaiffin & dans les provinces méridionales , ou les cannes naifs
fent en abondance. Ona dans ces endroits la facilité de choifir les cannes
les plus droites, ain{i que les plus groffes , & celles ou les nacuds font le
plus écartés les uns des autres, pour eil faire les jumelles; celles enfin qui
par leur parfaite maturité ont acquis une plus grande confiftance qui les
rend propres & étre amincies pour former les dents. Pour faire ces jumelles
de canne , Pouvrier coupe une tige 2 peu prés a la longueur convenables
puis Payant refendue en quatre parties égales, il les y trouve toutes quatre ;
par ce moyen les noeuds {e rencontrant au méme endroit 4 chaque couple,
on eft affuré que le ligneul embraffera parfaitement chaque dent, & les
tiendra plus également ferrées que fi les nocuds de différentes tiges fe
trouvaient dans divers endroits de leur longueur. La précaution que je
recommande ici weft pas aufli indifférente a la bonne conftruction qu’on
pourrait le penfer , il pourrait s’enfuivre une incgalité dans Pécartement
des dents , & de la une trés - grande défectuofité dans Pétoffe : car, pour
le dire en paffant , de quelle autre fource procedent ces défauts qu’on voit

Tom. 1X, Ppp
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affey, {fouvent {urla longueur d’une étoffe, finon de la mal-facon du peigne
qui regle la pofition refpeé’nve de tous les fils de la chaine? Souvent meme
un ouvrier perd beaucoup de tems a chercher d’ou peut venir un défaut
dont il ignore la canfe.

2011, IOE’SQU oN a fendu en quatre parties égeles une tige de canne,
on les paile Pune aprés Pautre dans une efpece de filiere, fig. 3, pl. 1, pour
les mettre d’¢gale largeur; aprés quoi on les rend le plus unies qu’il eft
poflible , {ur la face intérieure de la canne, en Jes paflant dans une autre
filiere , fig. 4, pour les rendre par-tout d’une égale épaifleur. Voici com-
ment font ordinairement faites ces filieres. Dans une piece de bois A, fig- 4,
pl. I, clt folidement fixée la lame d’un rafoir, ainfi gquon le voit enB,
& vis-a-vis d’un morceau de fer €, dont Pécartement avec la lame dé-
termine 'épailleur de la jumelle , en le rapprochant 2 volonté par le moyen
de la vis a. Lorlqu’on dégroffit les jumelles, on a {oin de tenir fur Pun &
Pautre fens plus écartées ces deux pieces B, C; & lorfqu’il ne s’agit plus
que de les finir, on arréte la vis au point le plus convenable. Si la diffé-
rence de la largeur qu’il convient de donner aux jumelles eft trop grande
par rapport a leur épaifleur pour qu’unec {eule filiere puife opérer l'un &
Pautre effet, on peut en avoir deux, dont PPune fervira pour la largeur, &
Pautce pour Pepaiffeur ; mais comme une & Pautre de ces dlmenﬁons peus
vent varier confidérablement, il eft plus & propos de placer a chacune de
ces filieres un morceau de fer qui, avangant & reculant i volonté an moyen
de la vis @, affure invariablement la largeur ou Pépaifleur.

2012. CoMME le tirage dela canne a la filiere ne faurait {e faire fans
quelques efforts, on réferve au bas de la piece de bois , £z, 3,2/ 1, dont on
la forme, un fort tenon quarré, au moyen duquel on la place dans 'une
des mortaifes pratiquées {ur la table , dont nous allons nous entretenir.

2013. I et aifé de {entir que le moyen le plus fimple pour empécher
que cette table & la filiere ne vacillent aux efforts multipliés qu’on leur fait
éprouver, eft de la faire fort lourde & fort fohde, aufli a-t-on coutume de
prendre pour cela un morceau de bois quarré en furface, & dont I'épaiffeur
lui donne de P'afliette : on le monte fur quatre pieds entrés & force dans
des trous pratiqués vers les quatre angles, & fur cette table on perce dif-
ferentes mortaifes pour recevoir le tenon de la filiere qui doit y entrer jufte:
par ce moyen Pouvrier peut,pour plus grande commodité,la changer de
place , & meéme avec une feconde filiere un autre ouvrier peut travailler dfa
méme table. La grandeur qu'on doit donner a cette table peut varier fui-
vant Pidée des ouvriers; mais ordinairement elles ont deux pleds & demi
de long , fur dix-huit 4 vingt pouces de large; & étant montce fur fes qua-
tre pieds, elle doit avoir par-deflus deux pieds deux pouces: ce qui, avee
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environ dix pouces qu’on donne aux filieres, fait une élévation totale de
trois pieds. Cette hauteur eft {uffifante pour qu'un ouvrier puifle pafler
les jumelles! étant debout, pour plus de commodité.

2014. Maniere de faire les gardes. Ce que j7ai dit des gardes en general
fuffit pour en donner une idée; je n’ai plus qua détailler la maniere de
les faire de chacune des matieres qu'on y emploie Lorfqu’on les fait de
bois, il elt & propos de les faire toutes deux a un méme morceau , pour
quelles foient plus parfaitement femblables 5 & pour pouvo1r les coupet
fans crainte, on les tient un peu plus longues ; de maniere que lorfquon
a marqué fur cette piece la longueur exacte des deux gardes, on les coupe
& on fait les quatre tenons un peu plus longs qu’il ne faut.

201§. IL faut avoir grande attention de donner aux tenons Pépaiffeut
Juffifante pour que les jumelies puiflent contenir les dents fans ballotter ;
ainfi cette ¢paifleur doit eétre égaleala largeur des dents. Il faut auili que
lecorps des gardes contenu entre les deux tenons foit parfaitement égal, &
ait la hauteur qu’on veut donner de foule au peigne ; car ce {font ces gardes
qui la déterminent; & lorfque le peigne elt achevé, les  dents excedent
d’environ une ligne au-deflus des jumelles pour retenir chaque tour de
ligneul.

2o16. LEs gardes qu’on fait avec de la canne doivent étre faltesa pew
pres comme celles de bois, {i ce n’elt qu’on ne touche point a la partie
polie de la canne, & qu’ona foin de les choifir entre deux nocuds; du
refte il eft 4 propos de les prendre aufli toutes deux au méme morceau’,
refendu en plufieurs partieségales. On y formeles tenons comme on vient
de le voir , mais ils ne font pas aufli faciles a faire qu’aux gardes en bois.
Il faut choifir des morceaux de canne gros & épais, entamer la partie polie
qu’on met en-dehors du peigne, & y pratiquer un teson, tant fur la partie
convexe, que {ur la partie concave , fans quoi on ne pourrait fixer {oli-
dement les deux jumelles & un écartement convenable.

2017. LEs gardes d’os ou d’ivoire font faites de la méme maniere que
les précédentes ; on {e fert, pour les travailler, de rapes a bois ou de limes,
dont les dents {oient un peu fortes : files os {font affez longs pour qu’on
puifle trouver les deux gardes Pune au bout de Pautre, il eft 4 propos
de les faire ainfi, elles en font toujours mieux traitées; d’ailleurs les
perfonnes qui ont quelque ufage du travail des mains, favent par. expé-
‘rience qu’une piece un peu longue fe faconne plus aifément qu’une courte,
& quil n’eft prefque pas poiﬁb e de faire {¢parément deux pieces par-
faitement {emblables. Lor{qu’elles {ont ﬁmes on les coupe s & on ﬁut les
tenons comme on Pa dit.

2018. Lis gardes delaiton ou de bronze {e jettent en moule dans du fable,‘

Pppi
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comme toutes les pieces de fonte ; mais il eft peu d’ouvriers qui puiffent
faire eux-mémes ce travail : ainfi Pon fait faire un modele en bois comme
on veut qu'elles foient, ayant foin de le tenir un peu plus fort , parce que
la crotte que formele fable, & qu’il faut oter a la lime , diminuerait trop
ces pieces, fi’on 1’y avait pourvu d’avance. On le donne au fondeur, qui
fouvent méme étant pourvu des uitenfiles néceflaires pour travailler le
métal, tels qu'un étau & des limes de toute efpece, peut mieux quele
peiguer la finir comme, il convient ; mais dans ce cas on lui donne un
fecond modele de bois, dont les dimenfions foient jultes, & il n'a qua
fe végler dedis. TI taut que ces gardes foient polies fur le devaut, pourdi-
minuer les frottemens qu'y éprouverait fans cela la pointe de la navette.

00'9. Hianiere de couper les cannes & la longueur que les dents doivent
avoir pour monter les peignes. Dans les villes voifines des endroits ol l'on
cultive les caunes, on les vend aux peigners , couvertes de leurs fenilles;
elles {e conlervent mieux dans cet état que fielles en étaient dépouilices.
Quand on veut choilir les tuyaux propres a faire des dents, ona {oin
de les effeuilicr ¥abord & dzles bien racler & polir, pour les mettre en
-&tat de fervir. Mais quelque befoin qu’on ait de cannes , on ne les dépouille
jamais de leurs feuilles qu’un an aprés avoir écé coupées fur pied; &
quoiqu’on les cucille fuffifamment mares , il leur faut cet intervaile pour
les bien fécher & leur procurer la confiftance & la durete quon leur voit.
Pendant qu'elies font en magafin , it fautles préferver de toute humidité;
ear i écorce avait foutfert ia moindre atteinte de moififlure , elles ne pour-
raient plus {ervir a faire des dents de peigne.

2020. Pour oter les feuilles de deffus les cannes, on commence pat
les arracher avec les mains le plus qu’il elt poflible, ce qui elt ailez facile;
puis avec un couteau Pon coupe tout ce qui tient davantage aux necuds
qui f¢parent les tayaux dont la canne femble étre compofée comme d’autant
de bouts. Enfin , on coupe chaque canne en deux fur fa longueur , faifant
attention de féparer le coté le plus mince du plus gros 5 car la moitié
vers le pied eft d’une bonne groffeur, & lautre eft ordinairement trop
menue ; pour cela on prend garde fi les tuyaux dont on veutle fervir,
peuvent fournir aux dents une écorce fuffilamment longue, large & épaiffe,
car ce n'elt que de Iécorce quion [e fert pour faire les dents d'un peigne.

2021. LORsQUE les cannes font ainfi coupées par moitié¢, on coupe
toutes celles qu’on deftine & faire des dents, en autant de bouts qu'ony
rencontre de nceuds fur la lengueur; & fi quelques-uns de ces bouts font
aflez longs pour donner deux longueurs de dents, on les coupe le plus
pres des nocuds quil eft poffible, pour leur donner plus de longueur , ce
qui en facilite le travail , mais cependant fans anticiper {ur la partie non
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vernie que la feuille a découverte. Lorfquil n’eft pas poffible d’en trouver
denx longueurs , on les coupe le plus Join des nceuds que la longueur des
dents peut le permettre. Pour couper les cannes comme il fuut, o1 {e fert
dun couteau en forme de ferpette , fig. § , pareil 2 celui dont on fe fert
pour racler les nocuds. On tient ce couteau de la main droite , enforte que
le tranchant foit en-deflus ; puis prenant une canne de la main gauche,
on appuie le pouce droit {fur la canne qui, par ce moyen, fe trouve
prefite fortement contre le tranchant du couteau. En méme tems on fait
tourner la canne fur elle-méme avec la main gauche, ce qui imprime fur
Pécorce une entaille circulaire 5 aprés quoi on {épare les deux morceaux
au moindre effort, en les tenant des deux mains prés de l'entaille, pour
prévenir les éclats qui pourraient fe faire fans cette précaution. Chaque
fois que Pouvrier coupe les cunnes pour en {éparer les tuyaux, ila foin
de féparer les neeuds qu’il jette a terre: comme ils ne font propres qu’a étre
brulés , on ne prend aucun foin de les ranger , & on les ramafle en balayant.
Aux pieds de Pouvrier eft une corbeille , dans laqueile il jette les bouts a
mefure qu'il les coupe , pour, aprés cela , en faire un choix ainfi quon le
dira en{on licu.

2022. J'at dit ci-defius que quelques ouvriers commengaient par {éparer
en deux les cannes {ur leur hauteur, & qu’ayant mis a part la partie d’en-
" bas qui peut {ervir, ils la coupent enfuite par longueurs, ainfi qu’on vient
de le voir; mais d’autres ne prennent pas cette précaution, & coupent
les cannes par bouts, julqu’a ce qu'ils voient que ce qui refte a gauche
eft trop menu pour Pufage auquel ils le deftinent: alors ils jettent cet
excédent en un tas devant eux.

2023. LEXPERIENCE a appris qu’une méme canne n’avait pas I’écorce
également dure dans toute fa longueur ; & en fuivant la nature dans fa
marche , il eftaif¢ de s’appercevoir que le bas doit toujours étre plus fort.
En effec, placé plus prés de la racine, il eft plus abreuvé de fucs nour-
riciers qui lui donnent en peu de tems une perfeGtion que le fommet de
la plante n’acquiert jamais, nétant nourri que des fucs les plus {ubtils
qui ont la force d’y atteindre. D’apres cette obfervation , les tuyaux qu’on
coupe par bouts , auront leur écorce d’autant plus dure qu’ils approcheront
plus pres de la racine; & ceft cet affortiment qu’il elt & propos de faire,
en choififfant & mettant enfemble ceux d’une méme qualité ; mais on
ne faurait fur cela établir de regle générale, & conclure qu’a une méme
hauteur les tuyaux fevont également forts : car dans une méme toufte de
cannes , il y en a toujours de mieux nourries que les autres, & c'efta
Pouvrier intelligent a déterminer celles qu’il doit mettre enfemble. Pour
bien connaitre Iégalité des tuyaux qu’on choifit pour un geure de peigue,
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on regatde I'écorce par le bout coupé, & Pon compare ceux ot elle eft
d’une méme épaideur, dont le brillant & la couicur font les mémes, la
finefle ou la groffiéreté des filamens femblables, & dont enfin Pécorce
femble également iache ou compacte. Par ce moyen on parvient a appas
reiller les qualités autant quil eft poflible; & dans un nombre infinide
tuyaux, il n’elt pas didicile d’en trouver de cing ou fix efpeces, plus ou
moins, fclon la quantité de tuyaux ou la nature des cannes. Ces ditfé.
rentes elpeces {font bonnes chacune pour diffsrentes lvrees de peignes; &
pour donner la-deilus des idées générales , on convient que ceux dont Pécorce
elt plus fine ‘& plus mince , doivent étre employés a des peignes ol dans
une longueur doanée , on doit faire entrer une plus grande quantité de
dents : ainfi, par exemple, fi dans vingt pouces on doit fuire entrer mille
dents , il et évident qu’elles doivent &tre plus minces que fi, fur une méme
longueur , on n’en mettait que huit cents. Par cet exemple on comprendra
que les dents qu’on tire des tuyaux doug Iécorce eft la plus épaifle & la
plus groffiere, (& elle peut étre Pune fans Pautre ) doivent entrer dans les
peigues qui, en comparaifon des mémes longueurs, exigent un moindre
-nombre de dents.

2024. LorsqQue les qualités font bien afforties , il faut encore , autant
qu'on le peut, aflortir les tuyaux pour la grodeur s ce choix eft fort dife
ficile a faire, a4 moins qu'on ne s’y prenne comme je vais Pexpliquer.
Quand on fait le choix des qualités , on w’a aucun égard ala grofleur des
tuyaux, parce que fouvent écorce des deux tuyaux eft d’une meéme
épaiffeur , Pune méme finede, &c. & cependant étant pris fur des cannes
de différens diametres ou a des hauteurs différentes, ils ne font pas d’une
meéme grofleur: alors il faut faire le fecond choix entre les qualités déja
choifies 5 & (i, par exemple, on a féparé cing qualités différentes , il peut
y avoir dans chacune , des tuyaux de trois ou quatre groffeurs, dont chacune
doit étre employée a différens peignes. Cette précaution eflt d’autant plus
importante que, quoiquon divife un gros tuyau en plus de parties qu’un
petit, les dents qui proviennent d’un petit font plus épaifes que celles
d’un plus gros, parce que la circonférence du gros donne une furface
moins convexe que 'autre. Pour rendre cette remarque plus fenfible, tracez
deux cercles , dont l'un ait, par exemple , deux pouces de diametre, &
Pautre trois ; un méme efpace de deux lignes, pris fur la circonférence
du petit, fera beaucoup plus convexe que fur le grand; & {i Pon veut
donner une égale épaiffeur 4 ces deux parties, il faut que la premiere
devienne nécellairementeplus étroite , ou que la feconde refte plus épaiffe :
voila la raifon pour laquelle les peigners prennent unaufli grand foin pout
aflortir les grofleurs des tuyaux deftinés & un méme emploi.
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2025. INDEPENDAMMENT du triage dont je viens de parler, il y a en-
core des défectuofités particulieres qui empéchent un tuyau de pouvoir
fervir, Ceux qui font sarés, C’cft-a-dire, percés de vers, dont Pécorce eft
raboteufe, car on a vu plus haut qu'on ne fe permet pas d'y toucher,
méme pour la polir; ceux dont le fil neft pas droit, ce qu’on reconnait
lorfque quelque neeud ou il, autre que ceux que laifient les feuilles, fe
trouve fur la partie vernie,ou enfin qui ont d’autres défauts, doivent
éwre entiérement rejetés. 11 y a encore des tuyaux dontl’écorce eft trop
tendre, & qui {e réduic en pouflierc en la frottant ou la grattant avec
Pongle : il faut abfolument les mettre de c6té, parce que les dents n'auraient
pas aflez de ‘confiftance pour {outenir le frottement continuel de la chaine
dune étoffe: on ne doit pas méme hafarder d’employer un tuyau dont
Pécorce parait poudreufe , parce qu'ordinairement cet effet eft produit
par queique humidité qui a {¢journé entre la feuille & Je tuyau, & que
celt Pindication d’un commencement de pourriture. Quand méme ce défant
ne {fe rencontrerait que dans une partie du tuyau, il eft plus prudent de
n'employer aucune des parties , meéme celles qui ne paraiflent aucunement
affectées , de peur qu’elles ne participent du défaut quileur eft fi voifin.
Dailleurs la canne n’eft pas une marchandife fi chere, qu'on doive rifquer
la perte de plufieurs aunes d’étoffe, pour avoir voulu faire une aufli légere
économie 3 & Pouvrier lui-meme, pour un aufli petit gain, rifquerait de
décréditer fa fabrique.

2026. ON ne faurait prendre trop de précavtions pour donner aux peignes
toutes les qualités néceflaires , puifque c’eft de tous les uftenfiles qui fervent
2 la fabrication des étofles, celui qui contribue le plus a {a perfe@ion;
ceflt pourquoi j’ai dit prévenir tous les inconvéniens qui peuvent refulter
du choix des matieres qu’on y emploie. Il me refte a obferver qu’il faut
avoir grande attention que les endroits ou I’on tient la canne coupée ,ne
foient humides : 'humidité attaque d’abord la partie intérieure du tuyau,
qui eft fort {pongieufe, puis ternit & altere en peu de tems Pécorce & la
met hors d’état de {ervir. On connaitra fi la canne cft dans un endroit
trop humide, par Peil terne qu’elle prend {fur fa furface; & mémeen y
paflant le doigt , on s’appercevra d’une fleur aflez {femblable a la vapeur qui,
thiver , couvre les vitres d’un appartement. On doit avoir Ja méme pré-
caution pour les cannes, & les conferver dans des endroits aérés, comme
des greniers ou chambres hautes, loin de Thumidité ; & memeil eft a propos
de les tenir plutot debout contre le mur, que couchées fur le plancher.
Jai vu des peigners qui coupaient d’abord les cannes a I'endroit ou leur
-groffeur permet de les employer aux dents de peigne, cemme orlavu,
fans la dépouiller de leurs feuilles 5 puis lesayant liées par bottes de fept
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ou huit, les mettaient en tas debout contre un mur, de haut en bas,
ceft-a-dire, le coté de la racine en haut, & Pautre contre terre. Quel
ques autres, avec les mémes précautions , au heu de les dreler par bottes
contre un mur , les fufpendaient par puqucts au plancher avec toutes
lears feuilles, & prétendaient qu’il était également nuifible deles dreffer
contre le mur dans le {ens ou elles croi icns, parce qu il y a tou;ours
dans Paiflelle de chaque feuville un peu d’humidité qui ne peut que contri.
buer ala longue au dépériffement des cannes, & de les effeuiller entié.
rement, parce que le grmd air altere en peu de tems I'écorce. Cette ob-
{ervation elt due au hafard qui, ayant découvert quelques cannes de leurs
feuilles , tandis que d’autres en font reftées couvertes, celles-ci ont cone
fervé toute leur beauté & tout leur luifant, au liew que les autres ont
dépéri & noirci confidérablement : il eft donc a propos de les mettre de
bas en haut, & méme encore plus fur de les fulpendre au plancher fans

oter les feuilles.
20z7. Nous avons vu plus haut, que Pouvrier qui coupe les cannes par
bouts, les jette a mefure dans un panier: lorfque ce panier eft plein, on
renver{e & terre tous ces tuyaux ; un autre ouvrier ayant autour de lui
autant de corbeilles qu’il veut faire de parts ditférentes, {fe metd genous,
& choififfant tous les tuyaux les uns aprés les autres, il les met dans les
paniers. Lorfque le triage eft fini, on met des étiquettes fur les corbeilles
pout reconnaitre les différentes qualités des tuyaux quelles contiennent.
2028. CeEvx qui font commerce de cannes pour les faire paffer dansles
parties feptentrionales de la France, ou il n’en croit pas, les coupent par
tuyaux , comme nous avons dit que les peigners le font eux-mémes ; mais
comme ils n’ont pas une connaitlance bien particuliere des parties qu’on
peut employer , ils ne prennent pasla peine d’en faire le choix; & aprés
les avoir fait débiter par bouts, ils les emballent dans de grands facs & les
envoicnt a leur deftination ,ou on les achete a la livre. C’eft pour épargner
les frais de voiture, ainfi que les droits, qu’on a trouvé convenable de n’en-
voyer que ce qui peut fervir a4 peu prés; fans quoi ce qui ferait inutile
augmenterait d’autant le prix de la partie utile. Quelques commergans ont
la précaution de faire faire des paquets de ces tuyaux, ou par compte, ou
par poids, & les emballent par ce moyen plus facilement. A Paris, ces cuyaux
{e vendent depuis huit julqu’a douze {ols la livre. Cette d1&”erence de prix
vient du plus ou moins d’abondance de cette production, plutot que de la
qualité; quoiqu’on prétende que les cannes qui viennent d’Efpagne font
meilleures que celles du Languedoc & de la Provence. Il eft vrai que du
€oté de Perpignan on en cultive beaucoup , & qu’on en fait de grands en-
vois dans toutes les parties de 'Europe, qui nepeuvent s’en procurer que
pat
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par la voie du commerce: du refte, comme je me fuis appergu qu’il y avaig
beaucoup de choix a faire dans les unes & dans les autres , je m’abftiendrai
de décider de la préférence quon doit accorder & celles-ci plutot qu’a celles-
la, & je m’impofe la loi, en éclairant les arts, de ne point nuire au com-
merce ; ainfi Pon ne trouvera jamais danis mon ouvrage aucun prix deter-
miné de denrées, de machines, ni de jeurnées d’ouvriers. D’atlieurs , peut-
on établir fur ces objets des prix réglés? L’abondance des vivres duis une
province , la rareté de Pargent, la population, ne {ont-elles pas des lources
de variations infinies dans tout ce qui s’appelle main-d’@uvre ?

2029. J AT dit que les cannes {e vendent a la livre: autli les marchands
qui en tieunent de grandes provifiens, ont-ils intérér de les tenir dans un
endroit plutde frais que {ec; mais pour ne pas nuire a la qualité, ils doi-
vent en’ méme tems lcs préferver de Phumidité qui, comme nous Pavons
dit, leur porterait un dommage {enfible. Il eft bon d’étre averti , parce quun
ouvrier qui achete un cent pefant de marchandife ferait fore {urpris de ne
plus trouver fon compte au bout de quelque tems; & le bas prix auquel
on a acheté, welt pas capable de dédommager de la perte réelle qu’on
éprouve enfuite. En géuéral, les marchands ne fauraieat tenir les cannes
dans un érat d'humidicé habituelle ; car @ moins que d’en avoir un tres-
prompt débit, elles dépériraient pour leur compte, & ils ne pourraient bien-
tot plus les vendre ; car il nelt prelque pas potlible de cacher leur mauvaife
qualité, en {e fervant des moyens que jai indiqués pour s’y connaitre. On
me pardonnera fans doute ces oblervations en faveur des perfonnes qui
pourront en tirer de Pavantage, {oit des ouvriers eux-mémes, foit des
cultivateurs, foit enfin de perfonunes qui defireraient entreprendre cette
elpece de commerce, & a qui cette ignorance ferait trés-préjudiciable. Dail-
leurs 1l y a beaucoup de peigners qui travaillent fupéricurement, & dont
les peigiies dépérident trés-promptement, non pas par la mal- fagon , mais
par la mauvaife qualité de la canne, faute d’avoir les connaiflances né-
cetfaires pour diftinguer lu bonne de la mauvaife. Les commergans en cannes
& les peigners ont un intérét particulier de tenir leurs cannes dans des
endroits fecss c’eft pourquoti ces derniers qui font obligés de les acheter
coupées par tuvaux, ont {oin de les placer fur des planches fixées au haut
des atteliers en forme de rayvons, afin que ces tuyaux ne regoivent au-
cune attetnte de Phumidité; & comme i's favent faire le choix des qua-
litds & des groflears, ils diltribuent ces plunches par cales , enlorte que
chacune contient une ditférente qualité ou une dificrente groffenr de tuyau :
& pour reconnaitre les qualités particulieres quon y a placées , chague cafe
eft numérotée de telie facon que le peigner fait tout de fuite dans quelle
cale de fes rayons il doit prendre les tuyaux de canne qu’il doit cmployer

Tome IX. Qqq
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pour fuire les dents du compte de peigne qu'il veut exécuter.

2030. Maniere de refendrela canne. L.or{que tous les tuyaux {ont coupés par
longueurs de dents, ainfi qu’on vient de le voir , on les met tous en pieces
peu pres de la largeur qu’on veut donner aux dents, pour les pafler enfuite &
la filiere & leur donner une parfaite égalité de largeur & d’épaiffeur; il faut
donc refendre ces tuyaux fur leur circonférence en autant de parties que cette
circonférence peut en produire. Mais pour faire cette divifion avee quelque
exactitude, il a fallu employer des outils toujours plus flus que la vue
fimple ; encore n’obtient-on que des a-peu-prés que la filiere corrige enfuite.
Voici comment on s’y prend. Si les dents du peigne qu’on veut monter
doivent avoir deux lignes de largeur quand elles feront finies, il eft 2
propos de leur donner d’abord deux lignes & demie quand on les refend,
de peur qu’en les refendant dy premier coup au point jufte ou illes faut,
le fil ne fe trouvant pas parfaitement droit, la fente ne fe jette a droite
ou a gauche, ce qui augmenterait la largeur des unes avx dépens des
autres : aufli avec une demi-ligne de plus qu’il ne leur faut, quandla canne
elt bien choilie , on ne eraint pas cet inconvénient, & onles amene aifé-
ment i navoir que deux lignes jufte en les paflant par plufieurs filieres
8l eft néceflaire, comme on le verra par la {uite ; mais voyons mainte-
nant quels font les moyens & les inftrumens qu’on emploie pour les fendre
2 une égale largeur.

2031. ON {e {ervait anciennement, pour refendre les tuyaux des cannes,
dune méthode 2 laquelle quelques euvriers tiennent encore, & qui eft
reprélentée par la figure 6, pl. 1. Ellc confifte a prendre un coutean de la
main droite 2 , & tenant debout un tuyau &, appuyé {ur le billot ou table
A , devant laquelle ouvrier eft aflis, ou pour mieux dire, qu’il place
entre {es jambes 5 puis appuyant le couteau furle tuyau, toute {on attention
confifte a le diviler en deux parties bien ¢gales {ans les {éparer. Lor{que
la fente eft defcendue a trois ou quatre lignes du bas, ce qui ne demandg
pas que le couteau deflcende aufli bas, a caufe de fon épaiffeur qui fait I'of-
fice dun coin, il retire le couteau de la fente &, & le place {urle méme
bout {upérieur de la canne a environ deux lignes & demie de la méme
fente, fig. 7, oli Pon voitle tuyau géométralement , & les deux fentes a, 4,
produites par le premier coup de couteaun ; & ce méme couteau placé a deux
ligues & demie ou environ des premieres fentes. Il ne faut pas placer le cou-
teau du méme co6té, & décrire fur cette circonférence ce que les géometres
nomment une corde ; maisle couteau doit toujours, en paflant par le centre,
donner un diametre : voyez le couteau B {ur le centre 4, & formantavec
Ia pofition qu’il tenait ala premiere opérations des angles oppofés au fom-
met , égaux. L’ouvrier continue ainfi {ur toute la circonférence a fendre la
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¢anne 3 des diftances de deux lignes & demie, en faifant toujours def
cendre la fente au méme degré qu’on a dit de la premiere, julqu’a ce qu’en-
fin il ait divif¢ toute cette circonférence, comme on le voit fig. 7, qui
repréfente un tuyan de quatorze lignes de diametre vu géométralement,
divifé en quatorze parties égales de trois lignes moins un quart ou en-
viron chacune; car il n’eft pas poflible par cette méthode de rencontrer
parfaitement jufte. Lorfque la canne eft ainfi divifée , on finit de la fé-
parer avec les doigts, ou bien on fait entrer le manche du couteau, qui
dans ce cas eft un peu conique, fig. § 3 & pour peu qu’on force un peu,
toutes les parties {e {éparent aifément; fi, comme il ne manque pas
d'arriver, toutes les parties ne {e {éparent pas,onles acheve avec les doigts.
Mais comme en fe fervant du manche du couteau pour écarter toutes les
parties , on pourrait {& couper avec la lame, il eft a propos d’avoir un
repouffoir tourné, fig. § ,avec lequel on ne court aucun rifque de {e blefler,
& Pon produit un écartement de toutes les parties. A mefure qu’on refend
ainfi des tuyaux, on met les morceaux {ur une table, & enfuite onen
forme des paquets pour s’en {fervir au befoin 5 aprés quoi, pour les pré-
{ferver de ’humidité, il et bon deles {ferrer dans des boites ou tiroirs ,
quil vaut cependant mieux tenir découvertes , pour donner de 'air aux
cannes. La boite qu'on emploie a deux parties, dont Punc eft remplie de
‘morceaux de canne, & Pautre eft vuide. Comme il eft eflentiel de ne pas
meler les qualités des tuyaux qu'on a triés avec foin, il {erait impoflible
de s’y reconnaitre {i on les mélait aprés les avoir refendus : ceft pour
éviter cette confufion qu’on a coutume d’avoir des boites & double com-
partiment, parce que quand on pafle ces pieces a la filiere, on lesremet
finies dans l'autre coté du tiroir , & Pon eft afluré de {c reconnaitre pour
Temploi qu’on en veut faire.

2032. CoMME les fibres de la canne font placées fuivant la longueus
des tuyaux , & que fi Pon n’y prenait garde, les parties {c {épareraient
fort aifément pour peu qu’on fit entrer le couteau , il faut éviter cet in-
convénient qui empecherait qu’on ne pit continuer la divifion fur la cit-
conférence. 1l eft vrai que le mal qui réfulterait n’eft pas de grande con-
{équence ; mais on divife beaucoup mieux & beaucoup plus vite toutes
les parties enfemble que quand elles font {éparées. Ainfi, des quele coutean
elt placé a endroit néceflaire , on éleve les deux mains, favoir, celle qui
tient le couteau, & la gauche qui tient le tuyau fortement par en-bas,
& on frappe quelques coups fur le billot: en peu de tems le coutcau
entre, & la main gauche empéche la fente d’aller tout du long du tuyau:
ce qui ne manquerait pas d’arriver, malgré cela, fi on n’enfonqgait le coutean
quautant qu'il eft néceifaire pour conduire la fente & quelque diftance du
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houts carie ¢ ¢tane néczffuiremont plus (pais vers le dos que vers
Te tranchat, i f‘ e d'un coin, &iafence ol dejy fort ouverte dans
la partie fupérleure , quolque le coutcau ne {oit pas encore a moitié, tandis
qua peine y a-t-il la plus petite fente vers le bas. Malgré les {oins de cenx
qui emploient cette méthode, lear promptitmi'c % refendze les cannes, &
leur exactitude a les bien divifer , juvais on ne peut uvencer autant, ni
divifer autli également , yu’avec Vinltrument qu'on nomuse roféice, donton
va voir lufage.

2033. Defeription des rofefzes. Quoique j"aie dit que I coutean a refendre
eft courbe, ainfi que la fgure le repréfente, néanmoins ce n'cit pos une
néceflité ; & le premier couteau, pourvu qu il foit v peu mmce,peut
trés-bien opérer le meme effet, mais jamais il ne peut vendre le méeme
fervice queles rofettes. Les rofettes font de petits cylindres de fer, autour
defquels font diftribués a égale diltance des rayons tranchuns par un coté,
& pris au méme morceau. La figure 9, pl. 3, repréfente une rofette,
compofce de {eize rayons écartés entr’eux d’environ deux lignes & demie
vers leur fommet; car tous rayons divergens doivent étre plus rappro-
chés vers leur bafe. On congoit que, fi ces rayons d’acier font bien trane
chans , & qu’on les pofe {ur le bout d’un tuyau de méme diametre 4 peu
pres, ils le diviferont en {eize parties égales d’un feul & meme coup. Au
centre de cette rofette eft un trou quarré qui recoit le tenon A du manche
de fer abattu & huic pans inégaux, pour que les vives-arétes ne bleffent
pas les mains dans 'ufage. La queue B, terminée en pointe , qu’on voit
a ce fer, fert a le planter dausun billot pour s’en {ervir, comme on le
verra plus bas. Le tenon quarré A du manche de fer, entre juite dans
le trou de larofette qm repofe {ur Pépaulement a; & pour pouvoir chan.
ger cette rofette au befoin, on tient ce tenon un peu plus long que la
rofette n'elt épailfe, & on e termine en pointe a quatre pans un peun
arrondis.

2034. ComME le diametre des tuyaux varie confidérablement, il eft
néceflaire d’avoir pluficurs rofettes de différentes grandeurs, & les plus
grandes ont plus de rayons ou pointes que les autres, parce qu’il eft clait
quun grand cercle fe divife en plus de parties données qu’un perit. On
a ordinairement des rofettes depuis dix lignes de diametre jufqu’a dix - huit
& vingt, & depuis dix rayons jufqu’a vingt, & ce diametre fe prend fans
compter les rayons , qui doivent étre tous également éloignés les uns des
autres, pour divifer les tuyaux en parties bleu ¢gales entr’elles. Quoique
le nombre des rayons varie fuivant la grandeur des rofettes, il ne faut pas
pour cela que Iécartement de ces rayons {oit le méme a toutes les rofettes;
car comme ona befoin de différentes largeurs de dents fuivant les peignes
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quon veut faire, il y aurait trop de pertc fi toutes les parties refenducs
avaient la meme largeur.

. 2035. Saxe entrer ici dans des calculs de m"tthemat*ques qui fera1ellt
deplaces on fait que le rapport du diametre a la circonference eft-a pen
pres comme 113 4 335. Mais pour la pratique il {uffit aux ouvriers de
favoir que le diametre eft un peu plus du tiers de la circonférence. Cela
établi, je fup pofe qu’une rofetee ait dix-huit lignes de diametre, elle en
aura cinquante-cing ou environ de circonférence , ce qui fait quatre pouces
& demi & quelque chofe. Si donc on veut que Pécartement des rayons
{oit de deux lignes & demiie , on en trouvera vingt-deux fur la circon-
ference , & les tuyaux gu’on refendraavec cette ro!ette, {eront partwges
en vingt-deux partles égales; mais fi Pon veut leur donner. trois lignes
d’écartement, on n’en trouvera que dix-huit, qui diviferont les tuyaux en
dix-huit parties.

2036. SI elle n'a qu'un pouce de diametre, ce qui donne trois pouces
ou trente-fix liznes pour la circonférence,, & qu’on vepille encore donner
aux rayons deux lignes & demie d’écartement, onn’en trouvera que qua-
torze , un peu al'aife, attendu la fraction qui refte. Si onleur donnetrois
lignes d’écartement , on n'en aura que douze, & ainfi pour les autres
groflears.

2037. Ir faut donc fe pourvoir de rofettes de tous les diametres pour
toutes fortes de tuyaux; car i Pon veut:en. refendre un: grand avee une
petite rofette, le nombre - des parties fera rrop .petit, ces parties :trop
grandes, & on aura beaucoup de perte, Mais pourne pas-multiplier al’infini
la dépenfe, on a imaginé de faire faire des rofettes qui.peuvent fe placer
toutes fur un meéme manche , quand on le fait comme celui que nous ve-
nons de voir ; car nous aurons occafion . de parler d’antres rofettes qui
relftent toujours montées fur leur manche. Ily a des peigners qui, avec
les memes rofettes , obtiennent des parties plus ou moins larges dans les
tuyaux qu ’ils refendent, parce que les lames des rofettes font p]us €étendues
qu'a Pordinaire; il eft facile de concevoir qualors fur une méme rofette
on refend des tuyaux de plufieurs diametres, & que ceux ~dont les ‘dia-
metres font plus grands, n’étant divifés qu’éen un nombre de parties égales
4 ceux dont le diametre eft plus petit, les parties doiventétre p]us larges;
mais cette méthode eft fujette & un grand inconvénient , en ce qu’on rifque
de ne pas avoir toutes les pmtms d'une égale largeur, 3 moins d’apporter
a cette opération une attention p'mlcuhere En effet, i Pen place letuyqu
en le refendant un peu plus d’un c6té de la rofette que de 'autre , le coté
de la circonférence quifera le plus éloigné du centre produira des parties
fenfiblement plus larges que celui qui en {era plus rapproché, ce qui peut
devenir conféquent pour Ia fuite de Pouvrage ; Ceft-a-dire, qu’il peut occa-
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fionner un dégit a la canne & une difficulté i tirerles dents de largeut
& d’épaiffeur , parce que file tuyau n’a pas été pofitivement placé fur la
rofette dans un écartement égal du centre , aucunes des parties refendues
ne feront égales entrelles en largeur, a caufe quelles auront été refendues
chacune au point de ces lames plus ou moins éloigné du centre , & par
cetee raifon elles auront acquis chacune plus ou moins de largeur , puilque
Iécartement des deux cannes entre lefquelles chacune de ces parties a
été forcée de pafler, cft plus large en s’éloignant de la bale qui les eontient,
quwen s’en rapprochant, & que cette différence de largeur clt Petfet de tous
les rayons divergens.

2038. Comme il et affez difficile de rencontrer jufte la rofette qui con.
vient a chaque tuyau , on a imaginé un moyen trés-ingénieux , qui en mére
tems quil prévient toute méprife 4 ce {ujet, rend encore plus {olide Ia
pofition de la rofette fur fon manche, dont le tenon,a torce de changer
de rofette, diminue infen{iblement, & les rofettes n’y tiennent bientot plus.
On fait le tenon de ces manches un peu plus long qu’il ne faut, on en
taraude le bout; & quand la rofette elt afa place, on I'y arréte avec un
écrou qui fe termine par-dehors un peu en cone; fig- 1o& 11,pL I Le
quarré qu'on voit en @, au manche, fig. 11, qui n’eft repréfenté qu’en partie,
pour ne pas multiplier les mimes objets , entre dans la rofette , & eft un
peu moins haut qu'elle weft épaiffe, pour donner licua Pécrou de la ferrer.
La partie & et taraudée julguwau bout pour recevoir I'écrou, fig. 10, qui
étant terminé en cone, fert a régler la rofette qui convient atel outel tuyau,
puilgw’il ne lui permet pas de fendre un tuyau, dans le creux duquel elle
ne faurait entrer; & de plus elle fert aufli a centrer comme il faut cette
rofette que fans cela on pourrait placer d’un c6té ou d’un autre. Il eft
vrai que, pour mettre ce moyen en ufage, on doit avoir autant d’écrous
différens quon a de rolettes 3 & quétant fur le méme pas-de-vis , ils iront
tous fur le méme manche » fans cela il faudrait autant de rofettes , de manches
& d’écrous, quon aurait de tuyaux différens a refendre. 1l faut encore avoir
foin que cet écrou, qu'il ferait & proposde faire au tour, ne prenne point
fur les rayons, & ne couvee ablolument que la partie pleine de la rofette;s
faus cala il génerait Poffizz des rayons coupans. Cet écrou conique mis
en place, ne faurait entrer dans un tuyau, pour permettre aux rayons
de le fendre, quil n'ait le diamatre requis: par ce moyen la rofette def~
cend bien perpendiculairemznt dang le tuyau , & forme des parties bien
égales en tout fens. Quelques peigners fe {ervent encore d’un écrou entié-
remant comique & terminé en pointe ; mais il n’eft pas taraudé en-dedans
plus avant quz ceux dont je viens de parler plus haut 5 il n'a rien, 4 mon avis,
qui doive lui donner la préférence fux Pautre, & le choix m’en parait
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fort arbitraire. Les entailles quen voit en @, @, alécrou fig. 10, fervent
i recevoir un zowrne-vis , dont le manche eft femblable a celui d’'vne vrille,
au milieu duquel et emmanchée bien {folidement & rivée par-deflus , une
tige quarrée, pour réfifter aux efforts quion eft obligé de faire pour ferrer
Pecrou fur la rofette. -

2039. Premicre maniere de refendre les tuyaux de canne avec les rofittes,
Aprés avoir donné la defeription des rofettes & deleur emploi, il me {emble
i propos de détailler la maniere de s’en fervir: & comme les ouvriers
méme qui en ont de parcilles s’en fervent différemment , je vais les pafler
en revue.

2040. ON doit fe rappeller que le manche de la rofette, fg. 9, a parle bas
une partie terminée en pointe B; c’eft parla qu’onla plante debout dans
une table , fig. i2, pl. 1. Ce tenon quarré entre dans'un des trous 2, @, 2
lh rofette repofe fur Iépaulement formé par la forte partie du manche,
& par ce moyen réfifte aux coups multipliés de la eanne qu’on appuie fur
la rofette 3 fans quoi, clle aurait bientét agrandi fon trou , & paflé au
travers de la table : lorfqu’a la fuite du tems les trous s’agrandiflent , les
rofettes ne tiennent plus {olidement 5 on y remédic en les uffujettiflant par
de petits coins faits avec de petits morceaux de canne ou de bois, ou
bien on enveloppe le tenon avec une bande de papier , de fagon qu’il entre
bien jufte. Il y a des ouvriers qui, au lieu de pointes quarreées , font
terminer en vis le bas du manche; la vis tient licu du tenon, &le corps
du manche fert d’épaulement pour appuyer fur la table. Mais on congeit
que ces vis, a force de ferrer, auraient en peu de tems mangé les pasde
leur écrou, fi la table feule leur en tenait lieu. Pour obvier a cet incon-
vénient , on fait faire des écrous , fig. 13, dont la tige eft quarrce, & tient &
une plaque aufli quarrée, qu'on voit de toute fon épaifleur, pour la faire
afleurer en entaillant la table, & on la fixe au moyen de quatre petits clous
aux quatre coins &, 6,5, & le dedans eft taraudé au pas de la vis : comme
latige @ entre jufte & méme un peu i force dans un trou quarré de méme grof
fur quon pratique dans Pépaiffeur de la table , il n”’eft pas poflible que
la rofette {fe dérange , lorfquavec une clef, dent l'ézrier embrafle le corps
du manche , Pouvrier la ferre fortement fur la table.

2041. ON fait encore des rofettes dont les manches font différens dans
Jeur partie fupéricure, en ce qu'au licu quele bout qui excede la rofette
foit taraudé en vis, il Ieft en écrou, pour recevoir le chapeau , fig. 14, dont
on voit la visen E, la rondelle F qui appuie fur la rofette, le quarre G
qui fert a le ferrer au moyen dutourne-vis, & enfin le bout cenique qui
le termine , le tout fait d’un {eul morceau de fer. Aprés avoir recommandé
qué les écrous avec lefquels on fixe les rofettes , n’excedent point le plein
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& ne couvrent point les rayons , il elt prefqu'inutile d'avertir que I
rondelle F ne doit pas couvrir les mémes rayons. Du relte, ces rofettes fe
placent {ur la table, g, 12, comme jel'ai déja dit, & méme Pouvrier ena
de trois ou quatre grofieurs ditférentes, & conféquemmeut de diftérens
nombres de rayons, pour s’en {ervir a mefure que les tuyaux qui fe pré.
fentent font pius ou moins gros, & ne pas changer de place {fouvent, ou
wetre pas obligé de ne fendre que ceux qui feraient de groflear convenable
ala rofette qu’il aurait ac¢taeliement {ous la main; ce qui prendrait beau.
coup de tems. La hauteur la plus ordinaire de ces manches eit telle, qu'é.
taut en place, les rofettes {e trouvent élevées a environ quatre pouces de
la table. Voyons maintenant Popération.

2042. L'ouvrier eft atlis devant {a table, ou {font plantées trois ou
quatre rofettes; a fa gaucne eft une corbeille remplie de tuyaux; & pout
gu’elle foit plus a fa portée, il la place fur un tabourets a mefure quilen
a fendu une certaine quantité, il jette toutes ces parties dans une autre
corbeille qu’il a a {a droite. Pour les fendre il en prend une de la main
gauche, la place fur la rofette quilui convient, & frappe quelques coups
de la palette qu’il tient de la main droite, fur le bout oppofé de ce tuyau,
qui bientdt eft {€paré en autant de parties qu’il y a de rayons ala rofette. Jai
fait repréfenter a part,fig. 14, Peflet en grand de la rofette , a mefure quelle
entre dans le tuyau: on voit au travers des fentes les rayons ,a ,4, &
qui, quoiqu’a peine au milieu du tuyau, ont dgja conduitles fentes pref.
qu’au bout. Louvrier ne {z donne pas la peine de ramafler les parties a mefure
quil les refend, pour ménager le tems; mais il les laiffe tomber au hafard
{ur la table; & quand ily ena une grande quantité qui pourrait lui nuire,
il les jette par poignées dans la corbeille placie aterre a fa droite.

2043. La palette ¢ eft faite de bois & a la forme qu’on lui voit fig. 16;
on aurait fans doute pu e {ervir dun inftrument de fer , maisen boisil
ménage mieux le bout des tuyaux, on elt plus maitre de diminuer la force
du coup; & fi par inadvertance on frappait plus fort qu’il ne faut , & que
la canne (& fendit prompiement, on rifquerait de donner fur la rofette un
coup qui lendommagerait s au licu qu’étant de bois, la palette {feule regoit
le dommage, ce qui nelt pas de grande confléquence. Queiques-uns lui
donnent la forme d’une petite pelle, d’autres {&¢ {ervent d’un maillet 5 mais
il femble que la palette frappe p! lus egalemmt Comme les morceaux re-
fendus reftent fur la table, & qu ‘on eft obligé de tems en tems de les
ramafler, ce qui perd du tems, jai vu des | peigners qui avaient une
table dout la farface forme deux plans inclinés, & au fommet defguels
font plantées. les rofertes par ¢c moyeil, a mefure que les tuyaux font
fendus, les parties tombenta terre par leur propre poids , & Pouvrier n e&

obligé
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obligé de les ramafler qu'a Pheurs des repas ou au bout de la journée;
quelques-uns économifent le tems, jufqu’a étendre une toile par terre pour
ramafler tous ces morceanx dans un inftant, & les mettre duns la corbeille
tout a la fois.

2044. Autre maniere de monser les rofertes & de sen fervir. Chaque pays a
fes ufages ; mais pour décrire un art, faut-ilrapporter toutes les méchodss,
détailler tous les procédés ? Nou, fans doute : on waurait jamais fini.
Faut-il donc {e contenter de rapporter les principales & négliger le rell2?
Tel dont P'ufage eft le plus vicieux { & c’elt dans tous les talens le plus
grand nombre ), croira qus fon arswell que{quiffs, parce que fa maniere
n'y eft pas rapportée. Comment donc faire 7 Qfrir cu le&eur judicieux
les meilleurs procédés, les décrire avec ordre & clarté , & laifler parler
la eritique. Voila mon but. L’ai-je atteint ? Je n’ofe m’en flatter ; mais jy
vife. Les peiguers de certaines provinces {e {fervent d’une autre force de
rofette , dont la différence avec les précédentes ne confifte que dans la ma-
niere dont elles font montées. Ce manche eft fait de manicre qu’on place
a chaque bout une rofette d’'une grandeur '& d’un nombre de rayons
diftérens. Chacune de ces rolettes tient licu de d=ux des autres; mais en
revanche il faut étre bien adroit & bien attentif; la moindre négligence
peut blefler Pouvrier ; cependant leur commodité les a fait adopter dans
beaucoup d’endroits , & méme un des principaux peigners de Paris s’en fert
par préférence. :

2045. ON peut voir, fig. 17 & 18, ces rofettes toutes montées, & re-
tenues fur leurs manches des différentes manieres dent ’ai parlé aPocca-
fion des précédentes : celle fig. 18, elt retenue par un chapeau ou bouton
conique, tel que repréfente la figure 14; & celle fig. 17, eft retenue par
un écrouplat. Au refte on peut , pour les fixer fur leurs manches, choific
celle des manieres qu’on a rapportées ci-deflus, qui conviendra le mieux.
Les manches de ces rofettes ont erdinairement dix pouces de longueur , ou
environ, & pour étre tenus plus commodément, on' obferve au milicu un
renflement qui va en mourant vers chaque bout jufqu’aux rofettes ; ce ren-
flement qu'on nomme poignée de Loutil , {ert a deux ufages, on les tient plus
facilement, & cette grofleur contribue a faire éclater les tuyaux quand la
rofette eft entrée jufqu’a un certain point.

2046. ComME ces rofettes {ont doubles, il et certain qu’on ne faurait
affez les garantir contre 'approche de tout corps dur, ou de tomber 4 terre ,
ce qui briferait les lames en trés-peu de tems: auffi eft-il dangereux de les
garder dans des boites les unes contre les autres; les ouvriers out grand
foin de les {ufpendre a des rateliers, dont les chevilles font faites comme
on le voit fig. 19, Cette cheville eft une piece de Pois de cinq a {ix pouces.

Tome IX, Rrr
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de long, fans le tenon A, & de quatre de largeur ou environ fur un pouce
ou quinze lignes d’¢épaiffeur. Au milieu eft percé un trou rond, plus petit
que le renflement du manche desrofettes, & auauel communique une en-
taille plus petite, pour qu’une fois mifes en place, ces rofectes ne puiffent
pas en fortir. Cettc cheville eft atfemblée dans vne mortaile quon pratique
fur une piece de bois, fixée contre un mur au moyen de partes coudées,
& elley eft chevillée pour plus de fureté. Quelguefois on accroche les ro-
fettes aux chevilles, de maniere qu’clles repofent fur les rofettes méme. Mais
cette méthode eft moins bonne que la premiere, parce que les rayons de
ces rofettes doivent étre tres-minces, & par conféquent {ufceptibles de fe
gater au moindre choc qu’on ne pourrait guerc éviter en les otant & re-
mettant {fouvent a leur place. D’autres enfin lient ces rofettes plufieurs
enfemble , & les fufpendent hors de tonce atteinte,

2047. LorsQu’'on veut {e fervir de ces dernieres rofettes, on en prend
fur vne table prés de foi un afiez grand nombre, pour n'etre pas obligé
de fe déranger a chaque inftant; puis ayaut la table a fa droite, ouvrier
place entre {es jambes un billot monté {ur trois pieds , & appuyant dela
main gauche les tuyaux deilus, il préfente pour les fendre la rofette qui
leur convient, & élevant un peule tuyau & la rofette enfemble , il frappe
quelques coups fur le billot, au moyen de quoi la rolette entre dans cette
canne. Alors il la lache de la main gauche, & continue de frapper de la
droite , julquw’a ce que les parties foient entiérement {éparées & tombent
de tous les cotés.

2048. ON a coutume de donner au billot fur lequel Pouvrier fend
fes tuyaux, la forme d’un céne tronqué, dont la partie fupéricure a peu
de diametre , & feulement ce qu’il en faut pour frapper deflus fans craindre
de tomber a faux, adroite ou a gauche. Cette forme eft trés.commode pour
que les morceaux tombent a terre a mefure qu’ils font fendus, & ne poing
géner Pouvrier qui les ramaffe quand il y en a une trés-grande quantité;
au lieu que file bloc avait une grande furface, ou s’il fe fervait d’une table,
ainfi que le font quelques peigners, il ne trouverait plus de place pour
frapper fes tuyaux. Quand on a refendu tous les tuyaux dont on a befoin,
on ramafle toutes les parties , on les met d’abord dans une corbeille, on
en forme des paquets qu’on lie au milieu avec de la ficelle, puis on les
range ainfi liés fur destablettes pour s’en fervir au befoin. Les parties
ainfi débitées ne font qu’ébauchées, il faut les paffer ala filiere pourles
tirer d’égales largeur & épaifleur: c’eflt le travail le plus délicat , dont nous
allons donner la defcription. |

2049. Maniere de tirer les dents a la filiere, Jai dit en décrivant les filieres,
quil eft & propos d’en avoir plufieurs, {oit pour la largeur, foit pour
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Pépaiffeur quil elt & propos de donner aux dents. Il eft facile de cons
cevoir que les dents doivent étre minces 4 proportion dela quantité qu’on
doit en placer dans un peigne de longueur déterminée ; ainfi le travail du
tirage 4 la filiere confilte & leur procurer eette épaifleur. 1l y a tant de
différens compres de peignes, c’eft-a-dire, de nombres de dents, fur une
longueur qui varie prefque a linfini, qu’il a été néceflaire aux peigners
de fe faire des regles pour les épaiffeurs qu’il eft 2 propos de donner aux
dents , fuivant ces différens comptes , ainfi que leur largeur; & pour don-
ner une idée de cette variété, il faut favoir quil y a des peignes quifur
vingt pouces de largeur ont jufqu’a quatorze cents dents , tandis que d’autres
fur trois aunes & demie n'en ont quelquefois que neut cents : ce qui,
‘pour le premier, donne foixante & dix dents par pouce, tandis que les
autres n’en ont pas tout-a-fait fix. Les deux exemples que je viens de rap-
porter ne font pas encore les extrémités de fineffe & de grofliéreté qu’on
rencontre aflez fouvent dans les peignes; caril y a des éroffes tellement
fines, qu'on eft obligé de faire entrer jufqu’a quatre-vingt deuts par pouce,
& dautres o quatre dents fuffifent ; ainfi en faifant des peignes a tous
les termes moyens entre ces deux extrémes, on trouvera qu'il faut des
dents de plus de {foixante-dix épaiffeurs différentes, parce qu’il y a encore
fort fouvent des fractions dans le nombre des dents, comme de douze &
demi, vingt & un quart, & ainfi du refte. Toutes ces différences font du
reflort du peigner , le fabricant n’a d’autre foin que de commander un
peigne d’une telle ou telle largeur, qui coutienne tel ou tel nombre de
dents ; fans méme prendre garde (i ce nombre de dents s’accorde avec les
regles de art du peigner, a qui feul il appartient de faire des calculs pour
les différens nombres qu’on lui demande: il lui fuffic quela demande qu’il
fait , s'accorde avec le genre d’étoffe qu’il veut fabriquer. Cleft donc au
peigner de connaitre I'épaiffeur qu'il doit donner aux dents a raifon du
nombre qu’il en doit faire entrer par pouce au peigne. Ce n’eft pas encore
la feule difficulté que les peigners aient a vaincre; il faut aufli qu’ils
fachent de quelle maniere doit étre la chaine de Pétotfe qu’on veut fa-
briquer avec ce peignes car il eft certain qu'une chaine de laine, par
exemple , wexige pas une aufli forte épaitfeur de dents qu’une de fil, quoique
dans Pune & dans 'autre étoffe on {fbit convenu qu’un peigne d’unelon-
gueur égale 3 un autre doive contenir le méme nombre de dents : car
ce weflt pas encore Pépaiffeur des dents qui doit {zule remplir la longueur
du peigne ; & chaque dent doit , ainfi que nous le verrons autre part , étre
retenue entre les deux jumelles par un tour de ligneul haut & bas, qui
fort fouvent eft plus épais lui-méme que chaque dent. Mais ce n’eft pas
ici Pendroit d’entrer en détail {fur cet objet; jen traiterai dans un articla
Rrrjj
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fepare. 1l me fuffit maintenant d’obferver que les dents doivent fouvent
-etre d'une épaiffeur bien différente, quoique devant remplir un méme
efpace dans un méme nombre, fuivant les ditférentes matieres qu’on fe pro«
pole de mettre en ceuvre.

2050. Pour tirer les dents d’¢paiffeur, om fe fert des filieres reprér
fentées par la fig. 20, qui ne font autre chofe qu’un bout de fer large d’en.
viron un pouce , & long de quatre 4 cing,, planté dans une piece de bois B,
ronde ou quarrée , a coté d’une lame de rafoir. Il faut avoir attention,
en faifant entrer de force ces deux picces, de leur conferver un parallé.
lidme parfait entr'elles , 4ans quoiil eft aifé de fentir que les dents feraient
plus épaifles par un c6té que par Pautre. La pofition refpective des deux
picces préfente une efpece de V, dontla pointe offre une ouverture par
ou pafle la canne, qui par ce moyen ne faurait étre plus épaifle en aucune
partie de fa longueur qu’en I'autre. On peut remarquer que la piece de fer
eft plus élevée que la lame du rafoir; cette élévation qui doit étre d’en-
viron deux pouces, eft néceffaire pour Popération , ainfi qu’on le verra
en {on lieu.

- 20§1. ApRrEs avoir placé la filiere dont on veut f& fervir, fur une table
ou fur un billot, au moyen des entailles qui y font pratiquées , Pouvrier
met a fes cotés des boites dont P'une contient les morceaux de canne qui
ne font que refendus, & lautre les recoit & mefure qu'il les met d’épaif-
feur. La pofition des filieres devant Pouvrier doit étre telle que le bous
de fer fe trouve a droite, & la lame du rafoir & gauche , le dos vers
Pouvrier, qui procede comme on va le voir, Il prend dans la boite une
poignée des dents qui ne font que refendues, & les met furla table; il
les pafle a la filiere Pune aprés lautre, ayant foin que Pécorce touche le
bout du fer, & non pas la lame du rafoir, parce que c'eft cette écorce
qui par fa dureté donne de la confiftance aux dents ; & quelquefois méme
lorfqu'elles doivent etre fort minces, cette écorce refte prefgue feule.
U n’elt pas poffible de tirer la. dent d’épaiffeur d’un bout a.I'autre du pre-
mier coup , car il faut toujours la place des doigts qui la tienpent; &
mémea caufe de Peffors quon a & faire, cette place peut avoir un pouce
ou un pouce & demi de long. On ne fait donc guere paffer dans la filiere
de la premiere fois. qu'environles deux tiers de la longueur, enfuite on
la. retourne bout pour bout , Pécerce toujours du coté du fer, & onen-
Yeve épaiffeur qui érait reftée entre les doigts. Cette fagon n'eft pas.fufs
fifante pour donner aux dentsl’épaiffeur qu'elles doivent avoir ; & quelque:
foin quon y apporte, on ne faurait du premier coup les rendre parfai-
tement égales d’un bout 4 autre:. il faut de toute néceflité les paffer dans:
dfautres. filieres qui ne mangent que fort peu, & par ce moyen on. eff
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affuré d’une égalité d’épaiffeur qu'une opération trop prec1p1tec neé poui-
rait jamais leur procurer.

205§2. QUoIQUE la filiere femble fuffifante pour donner aux dents la
largeur & Pépaiffeur qui leur font néceflaires, il eft certain que 'adrefle
de Pouvrier y contribue beaucoup: ainfi fans une grande attention & méme
beaucoup d’habitude de ce travail, il eft affez difficile de tirer les dents
dune largeur & d’une épaiffeur bien égales: Pouvrier termine d’abord
toutes les dents {fur leur largeur, puis fur leur épaiffeur, & les niet dans
une boite pour conferver Paflortiment qu’il en avait fait d’abord en les
refendant 2 la rofette -ou autrement. Voyez, fig. 21 , attitude de Pouvrier
au travail; il tient de la main gauche une poignée de dents qu’il va y
paffer, pour n’étre pas obligé de les prendre une a une. Comme ce tra-
vail eft affez fatigant pour les mains, il eft a propes d’avoir-un doigtier
de peau au pouce & a lindex, pour n’étre par coupé par les vives-arétes
des dents qui gliffent tant {oit peu entre les doigts.

2653. ON a vu qu'il fallait que le fer des filieres fut plus élevé que
la lame du rafoir d’environ deux pouces; il et & propos d’en ufer ainfx
a toutes, & méme au moyen d’un petit coin de bois placé eutre ces
deux pieces, on leur procure un peu plus d’¢cartement par le haut que
par le bas , afin qu’en paffant une dent, on ne foit pas obligé de la ré-
duire du premier coup a P'épaiffeur qu'elle doit avoir; & comme il efk
4 propos pour la perfection du travail d’y parvenir petit & petit, on en
vient 2 bout en deflcendant infenfiblement la dent dans la partie plus
étroite, ce qui mange peu a peu Pexcédant de ce qu’elle doit avoir de
groffeur. Pour étre {ir de¢ defcendre toujoursa un méme point, on a foin
de tenir ee morceau ou coin de bois un peu en pente du co6té de Pou-
vrier: par ce moyen il n’y a que la partie élevee quiarréte la dent a une
méme él¢vation ; ce qui ne {erait pas aofli exa&, fi on s’y prenait de
toute autre maniere. Ce moyen fournit un expédient prompt & {iir pour
donner aux dents un peu plus ou un peu moins d’épaiffeur ; car en
mettant un morceau de bois d’une epaliTcur convenable fur le coin qui
y eft déja, la dent defcendra plus ou moins epmﬁ'c {elon le befoin, On:
fera donc maitre par ce moyen, de déterminer a un degré bien exa®t
Iépaiffeur des dents ; mais il faut faire attention de ne pas faire décrire
par la lame de rafoir & la piece de fer un angle bien ouvert; car alors
les dents fur leur epalﬂ"eur au lieu d’étre planes, {e trouveraient avojy
une {urface inclinée a laurre , ce qui ferait défeCtueux; & quand meme
on chercherait 3 y remédier en faifant pafler au fond d'e la filiere le coté:
qui avyait été auy premier coup en-deflus, on n’obtiendrait pas une furface
plane , mais on verrait au milieu un angle formé par la rencontre de deuxs
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plans inclinés, ce qui devient infenfible lorfque 'écartement des pieces
de Ia filiere eft pen confidérable. On peut encore, par un autre moyei,
donner. plus ou moins d’¢paiflcur aux dents, lors méme qu’on n’a pas
de filieres de tous les écartemens poflibles, & c'eft ainfi que les ouvriers
en tout genre viennent a bout de {uppléer par un peu d'induftrie au
nombre d’outils dont ils ne {ont pas {uffifamment pourvus. Ce moyen
confifte a tirer la dent obliquement a la filiere du coté du fers ce plus
ou moins d’obliquité fait mordre la lame de rafoir plus ou moins, d'oun
fuit une épaiffeur telle qu’on la defire. Il ne faut cependant pas ufer de
cet expédient habituellement ; cat comme on ne faurait régler parfaitement
Pobliquité qu’on prend, on aurait des dents plus minces, & d’autres plus
épaiffes, ce quielt d’une trés-grande conféquence , comme nous le dirons
lorfque nous en ferons au montage des peignes. Comme cette premiere
opération ne fert qu’a ébaucher les dents, on n’y apporte pas tous les
foins poffibles; c'elt a les finir qu’on donne toute Pattention qui leur eff
neceflaire.

20§4. Maniere de paffer les dents en largeur. Aprés avoir tiré les dents d’é«
paiffeur, comme on vient de le voir, on les pafle en largeur; & pour cet
effet onfe fert d’une filiere telle que la repréfente la figure 22, pl. L Elle
elt ordinairement compofée de deux lames de rafoir, & toute la différence
ne confifte que dans ’écartement de ces deux pieces, plus confidérable fui-
vant la largeur qu'il eft & propos de donner aux dents. Les tranchans de
ces lames doivent &tre pofés obliquement Pun a l'autre,, comme les deux
jambages d’'un V', quine feraient pas réunis par en-bas, mais qui tendraient
feulement a fe réunir ; & c’eft I'efpace qui refte entre ces deux lames, qui
détermine la largeur des dents. Voyons la nianiere de paffer les dents par
cette filiere. On place la filiere par fon tenon fur la table B, fig. 23. L’ou-
vrier s’affied en face dela table; & prenant les dents 'une aprés Pautre
dans une boite C, de la main droite, il les fait pafler dans la filiere en
tirant 4 Jui; & pour étre plus fiir de ne pas varier dans ce travail , il tient
de la main gauche un petit baton qu’il appuie {ur la dent, ce qui la force
d’etre bien a plat {ur le petit merceau de bois @, qui, comme 2 la filiere
dont nous nous entretenions {ur la fin de Particle précédent , détermine é-
cartement, en forcant les lames d’&tre un peu plus écartées du haut pour
faciliter Pentrée dela dent; & par ce procéde il eft foir de donner une lar-
geur parfaitement égale a toutes celles qu’il paffe dans cette filiere, Il ne
faut pas que le petit baton avance avecla dent, a4 mefure que la main droite
la tire; mais il doit toujours étre appuyé ferme {ur le coin de bois entre
les deux lames, pour empécher la canne de s’élever A droite ou a gauche,
& fixer plus fiirement 'opération. Lorfque la dent eft mife de largeur par
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un bout, on la paffe par Pautre avec les mémes précautions, & ce procédé
qu’il eft aflez long de bien décrire eft fort court par lui-méme. Il faut avoir
attention en finiffant, que Pécorce de la dent fe trouve en-deflous; & pour
ne rien laiffer & defirer fur cette opération, il eft & propos de favoir quon
doit paffer chague dent pour {a largeur, quatre fois 4 la filiere au moins ,
favoir deux fois par un bout, Pécorce en-deffus, puis en-deflous, & deux
fois de la méme fagon lorfguon Pa chiangée bout pour bout. Tl femble qu’il
devrait fuffire de ne les paffer que deux fois en tout dans la filiere; mais
filon fait attention que les lames fout plus écartées par le haut que par le bas,
on fentira la néceffit¢ de corriger par un fecond paffage Pangle que le pre-
mier a laiilc,

20§5. JE wai infifté furles détails de cette opération, que parce que beau-
coup de peigners ne portent pas jufques la leur attention; le bifeau ou
talut qui relte uux dents, les rend plus faibles 4 cet endroit 5 & quand on
vient a monter les peignes, la force dont on ferre le fil pour arréter les
dents entre les jumelles, fait écailler cette partie qui fe trouve trop faible;
les jumelles {e rapprochent , le ligneul quiles entoure fe relache, les dents
vacilleut & fe couchent enfin d’un c6té ou de Pautre. Celt ainfi qulen
mapportant les ufages, je tache toujours de corriger les errems.

20§6. QUEL remede eft -il poffible d’apporter a cet inconvénient, s'il
arrive pendant la fabrication d’une piece d’étoffe, de toile? Comment dé-
pafler la chaine ? Et quand cela ferait facile, le changement de peigne n’o-
pérerait-il pas toujours quelque défaut a Pétoffe # Que de raifons pour
donner aux peignes toute lattention dont ils font fufceptibles! Il faut
donc faire avec foin toutes les opérations qu’on fait fubir aux dents, &
prendre garde de ne pas trop en emporter {ur la largeur ni fur Pépaiffeur s
i elles font trop étroites, elles n’appuieront pas fur les jumelles , & bal-
lottant fans cefle , elles dépériront promptement ; fi elles font trop minces ,
une méme longueur de peigne n’en contiendra pas une méme quantité :
enfin le moindre défaut dans les parties, entraine la défectuofité totale
du peigne. Voyons maintenant la derniere fagon qu’il convient de donner
aux dents avant de monter le peigne.

2057. Maniere de paffer les dents a la fliere , pour leur donner Udpaiffeur
convenable a tel ou tel compte de peigne auguel on les deftine. Les filieres dans
lefquelles on pafle les dents , ne fervent qu’a les préparer, du moins pour
leur épaiffeur. La premiere fois qu’on les pafle , s’appelle dbaucher ou dé-
groffir les dents , la {econde fert  les tirer de largeur, & la troifieme fert
3 lec finir ou affiner. Ceft de cette derniere opération qu’il faut mettre
le détail fous les yeux du leeur. :

2058, La filiere qu'on emploie & cet ufage, differe de celles qu'on a
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vues plas haut, en ce que le bout de fer e mobilz, & peut savancer ou
{e reculer par le fecours d’une vis ; la lame de rafdir eft imniobile comme
aux autres, Par ce moyen on eft affuré de donner 4 toutes les dents une
parfaite égalite dépaifiesr quaucun autre moyen ne pourrait leur procurer,
La picce daus laquelle pafie la vis pour faire mouvoir Pautre piece, étant
trés-forte,, ne permet aucun écartement forcé, dol fuivrait de la variété
dans U"épaifeur des dents. Du reitz, on pafle ies dents comme auxaatres
filieres. 1l faut, dans toutes les opérations qu’on fait fubir aux dents pour
les tirer d’¢paiffeur, avoir foin que Pécorce foit toujours du coté du fer,
& qu’elle ne touche jamais a la lame de rafoir. ,

20§9. JAT fuit repréfenter 2 part cette efpece de filiere, /7. 24, pour
rendre fenfible la différence quelle a avec une dont on a parié. Icila vis
pafle dans la piece de fer C, qui eft taraudée & poufle la piece A, dans
laquelle entre un collet qu’on pratique au bout de la vis, & qui étant
rivé par-deflus, fans cependant avoir perdu la liberté de tourner, rap-
pelle cette piece quand on détourne la vis pour donner plus décartes
ment 2 la filiere. La méthode que je rapporte ici eft fans contredit h
meilleure pour s’affurer de Iépaiffeur des dents ; mais par un malheur attaché
a tous les bons procédés, elle neft prefque pas en ufage : les peigners f
fervent ordinairement des filieres 2 ébaucher , avec lefquellesils terminent
les dents, en s’affurant du mieux qu’il leur eft poffible de Pécartement
dont ils ont befoin. Mais que m’importe que le plus grand nombre des
ouvriers foit ignorant, & par conféquent obftiné? Jefpere que la perfec
“tion quivient a pas filents, arrivera enfin, & que les principes que j’établis
ici, {feront reconnus pour ceux qu’on aurait da fuivre.

2060. PUISQUE nous en fommes au point effenticl de la fabrique des
peignes, je veux dire Pépaiffeur qu’il convient de donner aux dents, felon
le nombre qu’on doit en faire entrer dans une longueur donnée du peigne,
il eft a propos de remarquer que c’eft a ce travail qu’on diftingue Phabile
homme de Tignorant , Fouvrier que guide le génie, de celui qui ne fuit
qu'une aveugle routine. La détermination de I'épaiffeur convenable aux
diiférentes dents n’eft pas une chofe aifée & faire : il femble naturel que
celles dont on fera tenir une plus grande quantité dans un pouce de peigne,
par exemple, doivent étre plus minces que fi dans le méme efpace onen
faifait entrer beaucoup moins; ce neft cependant pas toujours cette regle
qu'il faut fuivre: il ne s’agit pas ici de Pépaifleur des parties que le peigne doit
gontenir, mais de leur nature. Ainfi il faut diftinguer fi le peigne qu’on f¢
_propole de faire dait fervir aux dtoffes de foie, & celles de laine , aux toiles
de fil, ou a celles de coton; & pour donner la-deflus quelques nottons
gencrales, on fait que les brins de{oje font taut d’une longueur , & qu’étant

dépourvus
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dipourvus de leur gomme par le décruage de la teinture, ils font runis
par un double tors qu’on leur donne. Ainfi des feize & quelquefois vingt
brins dont on compofe chaque divifion d’une chaine, & qui paflene
entre deux dents, on n'en forme pas un feul & méme brin; & ilsont
la liberté de fe porter fuivant la hauteur des dents: on n'elt donc poine
gené pour Pécartement, & Pon peut en faire entrer jufqu’a cinguante dans
un pouce de Jong. Les ouvricrs fe fervent dans ce cas, de cette exprefs
fion : la matiere de la chaine n’emplit pas. Le fil de lin ou de chanvre , aont
on fait des toiles, quoique dans la filature chague brin ne foit pas couché
de toute fa longueur, mais pris par fon milieu & couché double, eft ce-
pendant plus dur & pius forré. T n’eft perfonne qui n’ait vu travailler un
cordior ; voici comme il s’y prend : il entoure fon corps d’une certaine
quantité de fils de lin, ou de chanvre, qui ont été pafés au feran , & font
par conféquent entr’eux & peu prés paralleles; il noue les bouts des plus
longs derriere fon dos , & arréte ainii lc tout a la hauteur de fa ceintures
il prend fon fil au milieu de tous les brins qu’il a devantiui, & qui pat
6c moyen {e tronvent {ans ceflc doubles. Une femme 2 la quenouille s’y
prend de fa méme facon, elie ne tire jamais fon fil des bouts dela filafle,
mais du milieu , raifon pour laquelle on voit au fil moins délatticité &
plus de roideur qu’a toute autre matiere. Auffi les dents du peigne pour
les toiles doivent avoir plus de confittance & d’épaiifcur que pour les
toiles de coton ou les étoffes de laine , dont la matiere eft par elle-meme
trés-dlaftiques les parties qui en compofent les brins, font toujours fe-
parées les unes des autres , & Pon ne parvient & les unir qu’a force de
les tordre 5 encore appergoit-on que , pour peu qu'elles ceffent d’étre ten-
dues, le brin groffic a vue d'eil. Autli dans la fabrication a-t-on fouvent
befoin de les coller on de les huiler, pour qu’elles e prétent plus ai‘fé-
ment & Pemploi quon en veut faire. De toutes ces obfervations il {uit
que les dents pour une étoffe de foie ne doivenc pas étre aufli nvinces a
proportion que pour une étoffe de laine ou de coton; & en fuppofant
quon vouliit faire un peigne pour une étoffe de foic qui exigear vingt
dents par pouce, il ne faudrait pas laiffer un anfli grand efpace entre chaque
dent, que fi pour une méme étoffe on devait y faire entrer cinquante
dents : ainfi il faudrait que les premieres fuffent une fois & demie plus
¢pailes que les autres. Mais fi avec le premier peigne on voulait fabriquer
une étoffe de laine , on wen pourrait pas venir a bout, a caufe de épaifleur
de ces deus, ou plutodt parce qu'elles nauraient pas aflez . d’¢cartement
entelles. Il faut donc que le peigner fache ce quil convient de déter-
miner pour le genre auquel on deftine le peigne qu'il entreprend , &
quil tire les dents d’une épaiffeur convenable a chacun, & d'une largeur
. Tome 1X, Sl
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proportimmé'e s car ¢’elt un principerequ, que ce quelles perdent en épailt
feur, on l ar donne en largeur : par ce moyen la force en eft un pes
augmeintée. I‘e‘le elt la méthode que Pexpérience , de concert avec ia theéorie
la nneux eutendue a fait adopter par nos plus habiles peigners, & ils ont
fur cela écabli des regles, dont ils ne s’écarcent que dans quelques occa
ﬁons.

20671. Pour {uivre la méthode dont je viens de parler, on fe fert d’une
jauge, fig. 25, dans Pentaille A de laquelle on place un nombre déterminé
de dents : mais on a eu foin auparavant de s’affurer que pour tel compte
de peigne cette entaille , qui n’a ordinairement qu’un demi- -pouce de large,
doit contenir un nombm connu de dents. Si elle en contient moins que
Ie nombre connu celt un figne aflure qu’elles font un peu trop ¢paitles
pour le peigne qulon veut fmre {i au contraire eiles ticnnent trop au large, |
oncn conclut avec raifon qu’elles {font trop minces; il faut donc refferrer
ou relacher la filiere jufqu’a ce que la jauge fe trouve étre la melure exacte
de ce nombre de dents. Il eft certain que par un {emblable procédé Pon ne
rifque pas de faire Pouvrage an hafard. Ou n’emploic quc les dents qui
ont ¢té jaugées: celles qui fefont trouvées trop épaiffes peuvent étre re
paifées a la filiere, mais celles qui font trop minces doivent étre ablolu.
ment rejetées & mifes en rélerve pour un autre peigne ,anquel elles pour
ront certainement convenir.

2062. Iv arrive {fouvent que Pentaille ou jange doit contenir un plus
petit nombre de dents par rapport a certains peignes, que par rapporti
un autre: je m’explique. Comme nous venons de voir que Pépaitleur des
dents ne dépendait pas toujours du nombre qu’il doit en entrer dans un
efpace déterminé du peigne, mais de Pemploi qu’on doit leur donner, &
que les efpaces qui doiventles {éparer les unes des autres {ont tout objet
auquel on doic faire attention, toutes chofes égales dailleurs, & les com.
binaifons étant unec fois faites de lepdlﬁeur des dents & de Pécartement
qu'on doit oblerver entr’elles, il eft toumurs a propos de vuider un peigne
autant qu’il eft poffible , pourvu que ce ue {oit pus aux dépens dela folidité;,
car il elt conftant que plus les dents font larges & meiTcs , p]us le peigne
a de {olidité. D’ailleurs, en cherchant a vmdm ainfi les peignes, on peut
donner aux dents une courbure qui leur {oit préjudiciable, & les fils de
la chaine ne feront pas mus aulli librement que {i efpace 4 parcourir était
libre; il {uic de ce défaut une raie {ur toute la longuem de Pétofle; &file
méme défaut & répete pluticurs fois dans un méme peigne, ce font autant
de défectuofités , telles qu'on en voic fouvent dans les petites étotfes qui
en {ouc plus fufcepribles, comme les tattetas des Indes, &c. Ce que je dis
clt (i vrai, que jai connu plulisurs peigners qui n’ont jamais pu réullic
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3 faire paffer un peigne paffable dans les cempees fins , & jai eu occalion
de m’appercevoir que ce défaut provenait de l'inégalité dans Pépaifleur
des dents, ainfi que dans leur largeur. La connaiffance effenticlle pourles
peigners , eft donc Pépaiffeur relative a donner aux différentes dents fuivant
les ditférens peignes; fans cette connaiffance, ils ne parviendront jamais &
travailler que par routine.

2063. LORSQU’ON a tiré une certaine quantité de dents & épaiffeur qu’on
croit convenable dans la derniere filiere , on en met un nombre connu dans
lajauge 5'& fielleen contient plus qu’il ne faut, Pouvrier écarte un tant {oit
peu la lame de la filiere, & les rend par ce moyen un peu plus épaiffes 5
il la refierre au contraire , i clles fe font trouvées trop épaiffes : mais il
eft certain que les dents trop minces ne fauraient quetre mifes & part
pour un autre peigne. Quant a celles qui font trop épaiffes , on peut ou
les réferver pour un autre peigne, ou les repaffer a la filiere.

2064. LA variété d’spaiffeur des dents ne provient pas toujours de Pés
cartement de la filiere : la main de Peuvrier y contribue beaucoup s car
fi, comme nous Pavons déja dit, il ne tire pas bien droit a lui les dents
qu'il fait paffer & la filiere,, il leur donne plus ou moins d’épaiffeur felon
quil s'eft plus ou moins écarté de cette ligne directe mais pour n’etre
pas obligé de recommencer la befogne faite, quand on en abeaucoup, on
les jauge , & ce qui eft bon eft mis a part pour le peigne actuel, &
toutes les jaugées ot il s’en trouve plus ou moins font {errées dans des
boites avec des numéros pour fervirau befoin, & ceft de la befogne d’a-
vance. On a pour cela des boites 4 double compartiment, quon place {ur
des rayons contrc le mur, & dont on peut former un corps de tiroirs.

2065. St lon fuppole que les dents font parfaitement tirées alépaiffeur
convenable , on w’a pas encore pour cela atteint le but qu’on fe prepofe

“par rapport a la précifion que ce travail exige. Siles dents font d’une telle
épaiffeur qu’clles remplifent le compte que le peigne exige, il faut encore
avoir attention 4 la grofleur du fil ou ligneul qui doit les entourer & qui
doit lni-méme étre afinjetti 4 des grofleurs différentes , ftlon les différens
comptes; fans cette précaution, vingt dents, par exemple, qui doivent
occuper un demi-pouce , en occuperont un tout entier, fi le fil dont on
Jes entoure eft trop gros. Mais ce ligneul varie Jui-méme de groflevr felon
qu'il doit entrer un plus ou moins grand nombre de dents daus un efpace
déterminé , & felon Pefpace qu'il convient de rélerver entre les dents.

2066. Nous venons de voir gue ie woyen quon met en ufage pour
safurer de Pépaifleur des dents, cft celes yafler a la jevre: ceft aufl une
jange dont on fe fert pour mefurer la grodeur du ligneu! s mais cie eft d’une
conltruction toute dittérente. Lu fig- 26 , piv 4, repréfence cetie uuge ; voicl

¢ Sss i
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Popération. On couvre de lignee! le cylindre A, depuis ajufqu’en & ; oale
{erre commeil doic étre fur le peigne , on compte le nombre de tours quiit
contient, & apres s'¢tre affuré du rapport de cet inftrument avec lesju-
melles, on fait que telle groficur conviendra ou ne conviendra pas au
peigne dont il s’agit. Lorfque je traiterai dela maniere de faire le ligneul,
je me propole de donner quelques combinaifons de 'accord des dents avec

ce higneul, fuivant le compte & la grofleur de Pun & de Pautre. 1l me relle

a parler de la dernieve préparation qu’on donne aux dents avant de monter
le peigne.

2067, Lerniere figon a donner aux dents avant de les employer. Lorfgwon
deftine les peigies 4 des éroffes groffieres, on emploie les dents dans 'éta
ou la dernicre préparation dont je viens de patler les a mifes; il nya
que les étodes de {oie qui exizent une plus grande délicarefle : aufhi, lorfque
celt a ces éroffes quion deftine un peigne , les ouvriers ont-ils foin , aprés
leur avoir donné I'épaitleur & la largenr que les opérations que nous avons
décrites leur ont procurées, de leur donner uvne doucsur & une {ouplefe
capables de ménager une matiere aufll ddlicare. Cetie derniere facon n'elt
pas la meme chez tous les ouvrizrs, chacun fait myitere de 2 fenne: i
Pentendre , c’elt un fecret que fon voifin ne peffede pas au méme degré
que lui; tant il eft vrai que le nembre des charlatans ne fe berne pas a’
ces gens qui exercent la médecine favs connaifances, au grand dommage
de Phumanité. Quoiquil en foit de ces prétendus fecrets que chacun cache
avec grand foin, jenai découvert quelques-tins 5 & pour ne pas me rendre
complice de charlatanerie, je vais les publier t-!s que je leg ai appris. Quel
ques peigners font fondre du favon gras dans une cerraine quantité dean
bouillante,, & dés qwil elt fondu, ils jettent dans cette chuudiere ou mat-
mite une poignée ou plus de dents qui aient requ toutes les préparations
ordinaires , & la font bouillir deux ou trois heures envircn ; ils retirent
la chaudiere du feu , laiTent refroidir le tout > & retirent les dents pout
les mettre {écher a Pardeur du foleil fi cela eft poflible, ou devant un
feu modéré (i le foleil ne donne pas, ou enfin au moyen Cun poéle; quand
elles font bien feches, on les ferre dans des bottes ou tiroirs , comime nous
Pavons déja dit, en les préfervant foigneufement de Phumidicé. 1! el certain
que cette préparation donne aux dents une founlefle & une daflicité trés.
avantageule a la foie, & qui contribue beancoup a la durée des peignes ;.
fans cette précaution, la vive-aréte que conlerve chague dent, & larudefle
de la canne, font erés-préjudiciables 3 1u chaine, juiqwa ce qu'un peu de
travail les ait émouflics & adoucies : c’elt paur cela que quelques ouvriers
frottent les peignes neufs avec du bois blanc, comme dufaule ou de Pofier,
quand ils wy faventpas donner d'autre fagon. Ou peut encore préparer
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les dents avec une leflive compefée durine & d’eau , dans laquelle on met
fondre du favon & du {uif de chandelle; ony ajoute une quantité aflez
- confidérable de fuie 5 & lorfque le favon & le {uif font fondus, on y jette
les dents, & onles y laifle julgqu’a ce qu’elles aient acquis une couleur
brune ; alors on les retire & on les met {écher comae on a vu ci-deflus.
Comme on en prépare ordinairement beaucoup a la fois, on a {oin de les
tenir en garde contre l'humidité.
058, DEs deux procédés que je viens de 1apporter , il elt certain que
le {Lcond eft préetérable au premier , Pexpérience m’en a fait porter ce ju-
gement. Ily a une troifieme préparation qui approche affez de Ja derniere,
& qui rend les dents a peu prés auffi douces : toute la différence confifte
i mettre dans la compohtwn un peu de {el dans 'eau , au lieu d’urme,
mais on y met la méme dofe de fiie, de favon & de fuif. Ceux qui pré-
ferent cette derniere recette, nont pas le défagrément de {entir Podeur
infupportable de 'urine, qui eft trés-forte quand elle eft chaude.

2069. TELs font les procédis que jai recueillis de divers peigners,
Quelques-uns m’ont affuré qu’a ces ingrédiens on pouvait ajouter de alun
de Rome; d’autres m’ent dit que fa nature C'w”ique nuifaic plutét qu’elle.
weétait faverable : mais ceux qui Pempioient, affurent quel alun n uthaque
aucuncment Pécorce dela canne & qu’elle ne s’attache qu’a la partm inté-
rieure ; que comme il eft elfentiel de ne laiffer aux dents que P’écorce, on
s aniure par ce moyen de la durée des dents dans les frottemens mu;nphes
que leur emploi leur fait efluyer. Cette remarque n’eft pas dépourvue de
fondement; car en cxaminant un vieux peigne, on s’appergoit qu’il n’y a
que la partie intérieure de la canne gui {oit endommagée , & que I’écorce
nwelt pufque pas attaquée. Quoi qu il en foit , il eft cettain que les dents
ainit préparées rendent un peigne bien meilleur, plus fouple & plus doux.
Jai cependant connu des peigners qui ignoraient qu’on pat donner aux
dents d’autres préparations que de les paﬁcr a la filiere & d’en fuire un
choix convenable. Je n'ai jamais eu occafion de favoir fi, pour les étoffes
de iaine, pour les toiles, &c. on préparait les dente des peignes comme je
vieus de le rapporter ; mais je peisfe que cette méthode ne faurait étre
quavantageufe a tous les peignes, puilque ce n’eit pas Pétoffe feule qui
en requit de Vav antage, mais que le peigne lui-méme en acquiert plus de
folidits & dure d.luntage. Je dois cependmt avertir que les recettes que
je viens de rapporter, m’ont été données par des ouvriers dont jadmirais
les peignes, mais je ne lesai jamais pratiquées moi-méme. En comparang
leurs ouvrages avec ceux des autres, je w’ai pu me défendre de leur ac-
corder une tres-grande {upériorité.

L
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CHAPITRE IIL

D: 'xmyiier: de faive les ligneuls qui fervent & teuir les dents dans
leur écartenent vefpelif , €9 & les contenir cutve les jumelles on
coronelles. :

2070. Moy:ns pour alfembler les fils des ligneuls y & pour lenr procurer la
groffeur qu’ils doivent avoir. Le ligneul elt,commzon I'a déja dit, le fil qui
fixe les danrs haut & bas entre les quatre jumelies, & qui fert en meme
tems ales elpicer comme il faut. Celapofé, on doit fentir que la grofleur
de ¢z ligneul varie {tlon Pécartement qu’on veat oblerver entre les dents:
il faut dons lui donner cette groficur, par des procédés que je vais de
tailler.

2071. Cg que je vais dive du ligneul propre aux différeas peignes, ne

doit sencendr: que du corps du peigne ; car quant aux deats des lifieres,
on a coutum: de les arréter avec le ligneul au moins double en grofleur,
taat pour la force qusz pour I'écartement : aufli a-t-on coutume de faire
deux tours & chaque dent pour les tenir plus Ecartées.
% 2072. LE fi dont on fait le ligneul peuat étve indificremment de chanvre
ou dz lin, fil} au roust ou i lu quenounille, peu importe; mais onne lui
donne agcun aspréc: il doit étee dune certaine fineilz pour qu’en ajoutant
au brin qu’on veut compofer un ou plufieurs fils , on fuive une gradation
plus infeafible , & par cz moyen failir plus précifément la grofieur dont on
a beloin. Aini, {i afix brins le ligneul érait trop fin, & quele fepticme
quwon ajouterait fat un peu gros, il arriveraic qu’a fix il feraic trop fin,
& trop gros a fept.

2073. Pour faire Paffzmblage des brins, il faut que le fil foit devidé
fur des rochets. On met une quantité convenable de ces rochets {ur une
petite jcantre , & affemblant les bouts du nombre de ces rochets quona
déterminé, on tord tous ces brins un fur autre avec un rouct a filer, &
on les couche ainii, ne faifine plus qwun brin furle rochet, quon place
fur la broche. Ou ne donne & ce ligneul quwautant de tors qu’il lui en faut
pour afzmbler ces brins,, & n'en faire qu'an; mais il elt edenticl que dans
toute {1 longazur il foic également tordu : ce quil elt altz aile derégler
en comstant le nombre de tours de roue qu’on donue pour tordre la lon-
gucur qui eft entre la brochs & la main de Pouvricre. Quand cette lon-
gusur a requ {ontors, o1 le couche fur le rochet, on enprend une nou-
velle, qui et riglée par Pétendae du bras; mais il faut avoir grand foin
de ne pas deTerrer les doigts daas cette opération , fans quoi le tors paflerait
au-dela d3 Lo muin fur la parctie comprile entre la main & la cantre : par



D)ETOFFES DE SOIFL s1r

ce moyen, on saffure de 1'égalité de tors, & le fil eft trés-uni dans toute
fa longucur.

2074. ON obferve de ne pas trop tordre le ligneul, parce qu'il devient
trop dur, ce qui le rend difficile 4 employer , ainfi qu'on le verialorfque nous
en ferons au montage des peignes. Il ne faut pas tordre égalen ent le ligneul
de toutes les grofleurs; car le plus fin {erait trop niou, & Ic plus gres trop
dur:on a chez les peigners des a-peu-prés qui font tovjeuss i ff fins, &
dont les femimes, a qui ce travail ¢t ordinairement abandonné, ne s'écartent
guere, Sans cette attention ,ouvrier en montant fon peigne ne ferait pas
maitre d’applatir ce fil pour le forcer & ne pas tenir plus de place qu’il ne
faut entre les dents. Il ne n’eft pas poflible d'¢tablir des 1egles précifes
pour la grefleur de ce fil; car les peignes varient {i fort cins le compte
des dents qu’ils contiennent, & dans Pécartement qu’on cbfeive entr’elles,
que Pexpérience feule peut inftruire un ouvrier qui chercherait ici a gen
rendre parfaitement au fait.

2075. LEs peigners de Tours & des villes voifines, ont une cutre mé-
thode pour tordre les ligneuls , du moins quant 3la machine dont ils fe
fervent pour cela, car Paflemblage des fils fe fait & peu preés de la méme
maniere; mais le rovet eft d'une corftrudion tout-a fait firgulicre, &le
mouvement de rotation eft produit par un moyen aufli ingénieux qu’il eft
{imple.

2076. LA fig. 1,pl. 1T, repréfente ce rouet tout monté: je vais d’abord
en cécrire la conflruction. A A font dewx montans denviron fix pouces
de haut, a chaque bout defyuels eft aficmblée vne traverfe F B, 4 queue
daronde , ainfi qu’on le voit. Les montans A A font percés zu milieu de
leur hauteur & de leur largeur d’un trou de kuit a neuflignes de diametre,
dans lelquels patle I'axe 4, vepréfenté féparément fig. 2, qui n’eft pas d’une
grofleur €gale d’un bout a Pautre; mais en @ & en &, font pratiqués deux
collets du diametre des trous qui les recoivent, de manicre cependent
qu’ils puifient y tourner a Paile. Et pour mettre cet axe en plece, il faut dé-
mouter la machine; car le cylindre ¥ étant plus gios que les collets, &
apeu pres ¢gal en longueur a la diftance quife trouve entre les montans ,
ne faurait fortir dés qu’il eft placé, Lprésle collet 4, qu'on a {foin de tenir
un peu plus long que Pépeiffeur du montaut dans lequel il pefle, pour que
laroue dont nous allons parler ne frotte pas contre ce niontart, cft pratiqué
un gquarré ¢, deftiné a recevoir la roue C, dont Peffice weft autre que de
donner de Pimwpulfion a Pase dés quil eft mis en mouvement. On a foin
de pofer cette roue a 'équerre avec Paxe, & de I’y arréter au v oyen de deux
petites chevilles , Punc devant , Pautre derricre. 11 refle maintensnt a favoir
de quelle manicre on met cette machine en mouvement, On paffe devux tours
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de corde fur Parbre en £, & on en attache les deux bouts au bitonE,
fig. 15 & prenant la machine de Ia main gauche, & le baton dela droite,
en ferrant un peu la corde fur Paxe, on baifle rapidement le bout 4, ce
qui fait tourner cet axe ; & pour ne pas soppoler a4 fa rotation par le
trottement, on approcheun peu la main droite vers la machine, ce qui
lache la corde & permet a cet arbre de tourner tant que dure Pimpulfion
que lui donne la roue. Dés qu'on la voit {e ralentir , on donne un nouveau
eoup de poignet , & ainfi de {uite , ce qui produit un mouvement continu,

2077. It nous relte maintenant a voir comment on {e fert de cette
machine pour tordre le fil. :

2078. 1’ouvrIER fixe un rochet fur une broche de fer &, fig. 3, quicft
plantée au haut d’un montant A, quon a fait eatrer a force dans le billot
ou pierre B, qui lui ferc de bafe. Ce rochet eft arrété fur la broche, de
fagon qu'il ne puifle fe dérouler fans un effort affcz grand. L’ouvrier en
prend une certaine longueer {felon Pendroit o il travaille , fixe le bout fur
Parbre du rouet A, fiy 4, qu'il tient de la main gauche , & fait tourner
Varbre & la roue, ainfi que nous I'avons vu plus havt. Lorfque cette lon-
gueur eft tordue au point convenable, il Ja devide {ur Parbre en sappro-’
chant du rochet , & prenant une nouvelle longuear , il la fixe an bout par
un neeud coulant, & réitere cette opération tant quil y a du fil fur le
rochet, ayant foin que ce quicft tordu & placé fur Parbre ne communique
pas fon tors ala longueur qu’il va tordre, fans quoi il y aurait des parties
plus, & d’autres moins tordues, ce qui nuirait & I'égalité que doit avoir le
ligneul. Quand le rochet eft fini, on peut lui en fubftituer unautre, felon
le befoin.

2079. St Vou craint que le rochet ne fe déroule , 2 mefure qu’on tord
les longueurs de ce fil, on peut fe le faire tenir par un enfant ou autre
perfonne , comme le fait voir la fig. §, 00 Pon arepréfenté deux mains
dont le pouce de chacune s'oppofe au déroulement du rochet 5 ou bien
au haut du montant on met une cheville , fur laquelle ou fait faire deux
ou trois tours au fil, ce qui fuffit pour Parréter; ou enfin on met un petit
coin de bois dans le trou du rochet contre la cheville, & onleretire a
chaque nouvelle longueur qu'on veut tordre.

2080. IL eft certain que cette méthode eft plus expéditive que celle
du rouet A filer ; mais elle n’elt pas aufli fiire pour donner au £il une ¢ga-
lité de tors dans toute {a longueur, donton eft afluré avec le rouet: on
ne faurait ni compter les tours de roue, ni juger du tors; & quoiqu'on
puifle compter le nombre de coups de poignet qu'on donne a Parbre,
comme les frottemens font trés-inégaux , tel qui aura été plus vif, produira

moins de tours qu'un autre qui, quoique plus lache , aura été plus libre:
ainf
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~zinfi tout engage & préférer le rouet a filer. Cette méthode, toute défectueule
quelle me parait , eft (i univerfellement adoptée daus quelques provinces
ou jai voyagé, que je n’ai pas cru pouvoir me difpenfer dela rapporter.
2081. Troifieme moyen pour tordre le ligneul. Si la bifarreric du génie elk
fouvent caufe des différentes méthodes qu’on voit adoptées dans telle ou
telle province , il faut conveniv aufli que le defir de perfectionner les arts a
de tout tems animé quelques ouvriers plus intelligens, & c’eft 4 eux qulon
doit le degré ou ils font portés de nos jours. Les deux méthodes que je
viens de rapporter font trés-imparfaites pour donner au fil Pégalité de tors
qui lui eft fi eflentielle. Ceft fans doute cette confidération qui a fait ima-
giner le moulin dont je vais rendre compte, & qui & mon avis atteint , au-
tant quil eft poflible, le but propofé. Jignore quel en eft Panteur: je m’em-
preflerais d’en publier le nom; mais je n’en ai vu qu'un, d’abord chez un
peigner 4 Avignon, puis bientot apres un fecond a Nimes, ma patrie. La
refdemblance que je lui ai trouvée avec quelque partie du moulinage des
foies ,dont Jai toute ma vie été fort curicux, me I'a fait examiner de fort pres;
& quoiqualors je ne penfafle pas que ce fut un objet 2ufli eflentiel , de s’oc-
cuper du tors du ligneul avec autant d’application que je le voyais faire, je.
ne pus me refufer dadmirer un moyen aufli ingénieux , qu’on {fubftituaiva la.
méthode ordinaire de faire tordre le fil du ligneuul au fuleau par des femmes.
2082. Defeription du moulin. La machine que jentreprends de décrire,
eft une des plus ingénieules de celles quon emploic aux opérations de la
foie, & mérite une attention particuliere ; elle eft fort compliquée , mais
je redoublerai d’attention pour me rendre intelligible a tous mes leGeurs.
2083. La figure 6, pl. 1], repréfente la cage de cette machine: fur une
forte table formée d’une planche A, épaiffe d’environ deux pouces , & mon-
tée fur quatre pieds B, B, B, B, affemblés par autant de traverfes C, C,
C,C, fonc plantés quatre montans D, D, E, E, dont deux , favoir ceux
de devant D, D, font plus épais que les deux autres pour des raifons qu’on
déduira par la fuite. Ceux E, E, font aflemblés a fix ou huit pouces de leur
extrémité fupérieure par la traverfe F , 4 tenons & mortaifes, & les deux au-
tres D, D, le font 4 quatre 4 cing pouces du bas par la traverfe L, dontnous
aurons occafion de parler encore. Chaque couple de ces montans eft lui méme
aflemblé par les traverfes H, H, & la hauteur de celle L; mais outre les te-

nons & mortaifes qui forment cet affemblage, on a foin de pratiquer une

entaille de Pépaiffeur des traverfes, ou elles entrent jufte, pour réfilter mieux

a Pébranlement que regoit fans cefle cette machine quand elle eft en mouve-
ment. Sur I'extrémité des montans DE, D E, font placées & chevillées les
traverfes G, G, fur la largeur defiuelles cft pratiquée une large rainure,
profonde d’un demi-pouce ou environ: ces trayerles excedent Ja longueur

Tome I.X. Tet
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de la machine de quelques pouces de chaque c6té pour Pufage dont nous
parierons. Les deux traverfes I, K, qu'on’voit au haut des montans D, D,
y font attachées , non pas a tenons & mortaifes , mais clouées, ou chevillées
folidement, 'une K par - dedans, & Pautre [ par - dehors, de maniere que
celles G, G, femblent repofer deffus; au moyen de quoi il fe trouve entre
ces traverfes I, K, un efpace déterminé par Pépaitleur des montans D, D,
qu’on a fait plus épais a ce detlein, pour y placer un pignon ou lanternon
dont nous parlerons dans un autre moment,

2084. Srlelecteur veut fe donner la peine d’examiner toutes les pieces
dont nous venous de parler, il verra d’abord la maniere dont les quatre
montans de la cage font entaillés , outre les mortailes pour recevoir les trois
traverfes d’en bas; il verra auili Pentaille avec épaulement qu’on pratique
au haut des montans D, D, pour y placer plus folidement la traverfe I,
car celle K n’elt que clouée contre ces mémes montans ; mais pour lui don-
ner plus de {olidité, on attache fous cette traverfe & contre chacun de ces
montans D, D, un goudet N, fur lequel elle repofe. On peut remarquer
aufli anx montans E, E, un enfourchement pratiqué dans le fens de la traverfe
F, qui ne doit pas y étre affemblée, mais dans une mortaife qui fe trouve
au-deflous: cet enfourchement fert 3 recevoir la traverfe mobile M, repre=
{entée a part, fig. 8§ , dont je vais dérailler la conftru@ion & Pofage.

2085. CETTE traverfe avers le milieu de fa longueur fix ou huit pouces
de largeur, & fes extrémités font réduites a deux pouces ou environ. Les
trous @, 2, quon y voit, fervent a recevoir les chevilles B, B, qui paffant
en méme tems dans les trous pratiqués au haut des montans E, E, tiennent
cette traver{fe M a différentes élévations, fuivant le befoin. Lentaille A, qu’on
voit au milieu , profonde d’environ un pouce ou un pouce & demi, fert 3
recevoir Paxe d’un guindre 5 & pour Pempecher de fortir de fa place, on ferme
cette entaille au moyen de la petite traverfe O, quand te guindre y eft placé,
au-detlus de la figure 8, & a la méme place fur la figure 6. Cette traverfe eft
retenue par le fecours des chevilles p, p, qui entrent dans la.traverfe F, en
¢, ¢, fig. 8, en paflant au travers des trous de la petite traverfe qui leur cor
refpondent. ‘

2086. L’a0TRE bout de I'axe du guindre eft porté par la traverfe K, dont
nous avons déja dit un mot; mauis teile quon la voit fur la figure 6, elle
ne fauraic & préeter aux duférens degrés d’élévation que nous avens vu
qu’on pouvait donner au guindre avec la traverfe M: il a donc fallu lui
donner cette propriété; & c'elt a quoi "on a pourvu, en pratiquant fur fon
¢paiffeur , fig. v , deux mortaifes @, 2, qui la traverfent d’un c6té 4 Pautre,
& dans laquelle entrent les deux clefs 4,4, de la piece de bois fig. 7, qu’on
peu tenir a Pélévation convenable, au moyen des chevilles qu’on place
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dans les trous ¢,c,c, &c. de la traverfe M. On pratique a cette piece de
bois une entaille pareille a 1'autre, pour recevoir V'axe du guindre, & on
I'y retient au moyen de la traverfe 7 , & des chevillesS, S.

2087. Dans la diftanee que 1’epa1ﬁ"eur des montans D, D, a réfervée
entre les traverfes I, K, on place le lanternon C, fg. 10, ﬁxe {olidement
fur une partie quarrée; & les deux colletsa , 4, roulent favoir, celui «
dans un conduit de fer &, attaché au -deﬂbtls de la traverfel, & l’autre b
dans un trou qui répond horifontalement a ce conduir, dans la traverfe K,
& en-dedans de la machine. Aprés le collet, elt une partie quarrée prife
{ur Parbre , fur laquelle eft fixée une roue dentée D , & retenue par ’écrouc.
Lafig. 11 repréfente le plan géométral de ces deux traverfesI, K, du lan-
ternon C, & de la roue dentee D.

2088. SUR la face extérieure & au milieu de la traverfe I, eﬁ un autre
conduit de fer, dans lequel roule le collet d’un autre axe, fur une partie
quarrée duquel eft enarbrée la roue B, fig. 12, qui {e meut horifontalement,
& engrene dans le lanternon C, au moyen des alluchons dont eile eft garnie.
Il eft aifée de fentir que cette roue pafle par-deflous la traverfe I, pour
rencontrer le lanternon qui eft lui-méme au-deflous de cette traverfe, ainfi
que nous I'avons dit. Au haut de cet axe eft une partie quarrée qui recoit
la piece de bois E, fig. 13, au milieu de laquelle eft un trou quarré 2 cet
effer. Surla partie alongée de cette piece de bois eft un autre trou, dans
lequel on plante {folidement une cheville, aprés avoir enfilé une poulie
longue e, quiy eft retenue par une téte qui eft réfervée. Ceft cette poulie
qui produit une révolution -excentrique autour de l'axe quand la roue
elt en mouvement , & fait aller les deux va-vienz, dont nous parlerons
bientot.

2089. LA partie inférieure de Parbre defcend environ au tiers de la dif-
tance entre les traverfes I & L, & eft terminée par une partie quarrée qui
entre dans la manivelle C, fig. 14,pL 11, qui eft parfaitement {femblable
au fit d’un vilbrequin. Au milieu de la traverfe inférieure & {ur {on épail-
feur, eft attaché un autre conduit qui doit etre bien a-plomb avec celui
d’en-haut. Ceft 1a que pafle le collet d’un autre arbre , fur lequel eft réfervée
une partie quarrée pour recevoir la poulie T a double rainure; le bas de
cet arbre eflt terminé en pointe , & roule dans ure grenouille de cuivre
entrée de toute {on épaifleur {fur la table A de la machine, & le haut
elt un quarré propre a entrer dans la manivelle : nous verrons ailleurs
Tufage de cette poulie.

2090. IL eft 4 propos de pratiquer {ur 'épaifleur dela poulie T une double
rainure ,pour y placer deux cordes fans fin, dont P'une fait mouvoir la
poulie R a dreite , & lautre celle $ a gauche ; mais en fixant ces deux

Tete i



§16 ART DU FABRICANT

dernieres fur leur arbre , il faut avoir foin de les mettre chacune a la haws
teur de la rainure de la grande poulie, 4 laquelle elles doivent correfpondre.
La pointe de I'axe de ces trois poulies repofe dans une grenouille entrée
de ‘ toute fon épaiffeur dans la table , & les axes des pouliesR , S, fong
tourner les deux rochets P,Q, dans les trous defquels ils entrent a frot
tement dur. C’eft la rotation de ces rochets qui donne au ligneul le tors
qui lui convient; mais il ne fuffic pas qu’on parvienne & le tordre, il faut
encore qu’il fo déroule également , pour quaucune pattie ne foit plus tordue
qu’une autre : nous ailons pasapas découvrir les moyens qu’on a mis en
ufage pout obtenir cet effet. '

2091. SuR Paxe ou fufeau qui recoit les rochets P, Q , & au-deflus de:
ces rochets, eft une piece de bois tournée , delaforme qu’on voit, fig. I§,
qu’on nomme coronelle, Elle a la liberté de tourner fur cet axe qui enfile par
{fon centre; & pour donner & cette piece un peu plus de pefanteur , on e
vide par-deflous, en la tournant de maniere & en former une efpece de
tafle dont Pentrée eft plus étroite que le fond , & qu'on remplit de plomb
fondu ; mais pour ne pas perdre le trou du centre par lequel elle roule
fur Paxe, on fait entrer dans ce trou une cheville de bois qu'on retire
guand le plomb eft refroidi, & par ce moyen on peut aifémentla mertre
en place. Ce neft pas aflez d’avoir garni cette coronelle de plomb , on ne
donne par -1a qu’un peu de frottement fur la téte du rochet, pour que le
il ne {e déroule pas trop vite ; mais elle pourrait encore {ortir de fa
place ; c’eft pour cela qu’on Iy arréete au moyen de la petite cheville de:
bois qui entre dans un trou pratiqué au haut de Paxe, & quile perce de
part en part. '

2092. St Pon eiit abandonné le déroulement du fil du rochet an nrou~
vement de Valple qui Uattire , comme nous le verrons plus bas , il en ferait
fouvent forti dans le plus grand défordre , comme une pelotte de ficelle qui
s’éboule.Ceft 2 quoi Pon a pourvu au moyen des deux bras 4, 4,.qu’on voit
fz 12, pl.Il. Ces'bras ne font autre chofs qu’un bout defil d’archal,
a chaque extrémité duquel on forme un anneau; mais avant on le paffe:
par fes deux bonts & la fois duns deux trous pratiqués obliquement fur
la partie convexe dela coronelle , de facon que les cotés par ou ils fortent
fe trouvent diamétralement oppofés Puna Pautre, apres avoir {uivi Pefpece:
d’enlacement qu’en voit en a , b ,fg. 15. Celt aprés cet arrangement qu’on
fait les anneaux dont il a-été parlé, & on les dirige 'un en-haut, a peun
pres perpendicu’airementa axe , & Pautre environ versle milieu du rochets.
par ce moyen ,le fil en {fe développant elt toujours dans une pofition &
pew pres perpendiculaire, ce qui- empéche qu'il ne fe méle. Je reviendrai
Pur tous ces détails, lorfque, pour les faire mieux fentir,je ferai voir aw
lecteur Ja machine entiere en mouvement.
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2093. L’ojeT de toute cette méchanique eft de tordre le fil, & de le
recevoir 4 mefure fur un guindre ou afple , qu’on voit au haut de la ma«
chine. Avant de paffer plus loin , il eft & propos de connaitre la ftructure
de cet uftenfile; & quoiqu’on puifle le diftinguer affez nettement fur la
figure 12, je crois qu'il eft 4 propos d’en aller chercher Penfemble & les
détails dans la fig. 16. B, B, font deux croix ou croifieres de bois , affemblées
par le milieu 2 mi-bois, & dont chaque rayon eft a angles droits avec les
deux autres; au bout de chacun et pratiquée une entaille de deux pouces
de profondeur ou environ, & d’une épaiileur propre a recevoir les ailes
A, A, A, A, quiy font ordinairement chevillées: je dis ordinairement,
car quelques ouvriers plus intelligens ont quelquefois foin de n’en che-
viller que deux , pour P'ufage que je rapporterai ailleurs. Au centre des deux
croifieres , eft un trou quarré, fervant a recevoir 'axe D , fur lequel tourne
le guindre; mais cet axe neft pas conftruit d’une fagon ordinaire, & a
befoin d’etre détaillé.

2094. La partie C, dont Ia longueur détermine I'écartement des croi-
fieres entr'elles , et cylindrique & de bois; & chacune de fes extrémités
eft un trou équarri vers fon entrée, qui va en diminuant vers le fond,
pour recevoir la tige de fer , dont les deux bouts font terminés en pointe,
& quarrés pour entrer avec plus de force dans le cylindre & ne point
tourner dedans. La partie pleine A , entre jufte dans les croifieres quifont
retenues en place au moyen d’un autre eylindre coté D, fig- ¥6 ; ce cylindre
elt fixé fur le guindre au moyen de Pautre bout de la broche qui y entre
comme 2 celui C 5 & par cet atrangement qui {e répete a chaque bout,
ainfi que nous Pallons voir , les croifieres font retenues folidement en place,
fans pouvoir fe déranger:le bout de cette partie de I'axe eft terminé par
un collet , par ou le guindre repofe dans lentaille de la traverfe mobile
de derriere la machine, fg. 12. La partie antérieure de I'axe eft toute de
fer & quarrée , ainfi que le repréfente la figo 17, ou Pon voit en b la qucue
qui entre dans le cylindre ¢, & retient les croifieres contre ’épaulement ¢,
& le quarréc,d va en diminuant infenfiblement versd , pour que laroue
dentée qu’on place deflus, ne puiffe pas s’éloigner vers le guindre ; enfin
o1 voit en ¢, un collet par ou repole le guindre fur la traverfe mobile du
devant de la machine.

2095. Av bout de l'arbre A, qui portele lanternon C, fig. 10, pL 11,
elt fixée fur un quarré fait exprés, une roue dentée D, qui eft retenue
en place parle boulon a téte ¢, an moyen de quoi le lanternen G fe trouve:
entre les deux traverfesI, K de la machine, & Parbre roule fur les deux
collets dans Pépaifeur de ces traverfes ; laroue D eft en - dedans, fans
autre appui que ces collets s clle engrene dans celle qui tient & laxe due
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guindre, & lui communique le mouvement qu’elle recoit de la roue hori-
{ontale , dont les alluchons fout touraer le lanternon. :

2996. Au haut de Parbre de la roue horifoatale, eft ane partie quarrée
qui regoit la piece excentrique &, au bout de laquelle eft un trou dans
lequel entre a vis le petit boulon de fer p , qui pafle au centre d’une poulie
qui a environ un pouce de haut, & regoit les boucles formées aux bouts
des ficelles ¢,¢, qui menent les va-vient 5,54, & paifent {ur les poulies /,?,
pour communiquer le mouvement dans la dire&ion des couliffes G, G.
On fent aifément que , lorfque Pexcentrique eft & gauche, par exemple,le
va-vient de ce coté recule vers le bout de la machine, puifque la ficelle
a laquelle il eft attaché, eft lachée de ce coté; & par un effet oppofé,
Pautre elt attiré en-devant. Pour contrebalancer ces mouvemens, on met
au bout de chaque va.vient un contrepoids fulpendu 4 une ficelle qui pafle
{ur les pouliesf,f, dont celle & droite eft cachée par le guindre. Il me
refte a faire voir la machine en mouvement.

2097. TouTes les picces étant mifes en leur place ,ainfi que repréfente
la fig. 12 , Pouvrier s’aflied au - devant de la machine, & prenant de la
main droite la manivelle, il la fait tourner de gauche a droite, & opere
deux mouvemens, 'un en-haut pour le guindre & les va-vient , & Iautre
en- bas pour les rochets qui contiennent le fil. 1l eft inutile d’avertir que
le fil doit étre doublé a la quantité de brins néceffaires quand on met les
rochets fur ces fulcaux; car cette machine ne fert uniquement qu’a le
tordre.

2098. D’ABORD par en-haut, la roue horifontale B fait tourner le lan.
ternon, & par conféquent la roue dentée qui eft an bout de fon arbre : cette
dernicre fait tourner la roue qui eft fur arbre du guindre , & lui procure
un mouvement plus ou moins rapide, felon que cette derniere eft plus ou
moins grande. Celt icile licu de faire fentir Putilicé des traverfes mobiles
qui regoivent I'axe du guindre ; car fi Pon veut mettre une roue d’un plus
grand diametre au bout du guindre, il faut de toute néceflité le haufler,
& celt 4 quoi fervent les trous pratiqués fur la hauteur des queuesé , 5,
de la traverfe de devant fiz. 18, & ceux pratiqués dans la traverfe de der-
riere M. Le guindre tourne donc de droite 2 gauche; & fi Pon y attache les
bouts du fil qui font fur les rochets P, Q, il les attirera a lui & en formera
deux écheveaux. Julques la le fil {e développerait fans fe tordre, i le mou-
vement des poulies R, S, T, ne lui procurait cet avantage au moyen des
deux cordes {ans fin quiles embraflent, favoir, 'une 4 droite, & lautre 2
gauche. La poulic S fait tourner le fufeau O, fur lequel elle eft enarbrée,
ainfi que le rocher quiy eft fixé. La fixation de ce rochet fur fon fufean,
feraic un obltucle au développement du £, fila coronelle 7 n’était mobile :
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elle fait moins de tours que le rochet, parce que le fil que le guindre ap-
pelle fans cefle , Pen empéche, pour {e preter au développement. Il n’eft pas
du tout indifférent de quel coté Pon fafle dérouler le fil de deffus le rochet;
& en fuivant le mouvement de gauche 3 droite 4 la manivelle, on verra
que le rochet tourne de droite a gauche, qu’il femble envelopper le fil au
lieu dele développer , ce qui convient parfaitement, pour ne le laiffer échap-
per qu’a mefure que le guindre le demande & que les coronelles le permet-
tent: c’elt donc du méme fens ot le fil a été mis fur le rochet, qu’il doitétre
placé fur la machine.

2099. LE fil ainfi attiré par le guindre en fortant de deflus les rochets
placés Pun vis-2-vis de 'autre , formerait un écheveau double , dont les brins
{e méleraient, i Pon n’y avait pourvu par les va-vienz. 1l a fallu dabord pla-
cer un guide immobile &, fur chaque traverfe G, G, au haut de la machine
perpendiculairement a chaque fufeau’, pour que les bras a, & des coronelles 7
ne fuflent pas fatigués par un tiraillement dont la dire@ion variat fans
cefle; & pour empécher la réunion des écheveaux au méme point fur le
guindre , on met {ur la longueur des va-vient, 4 différens trous, un guide
qu’on change de place quand on le juge a propos : mais il faut toujours
avoir {oin qu’ils ne fe rencontrent jamais fur une méme ligne ; car on
tomberait dans Pinconvénient qu’on a deflein d’éviter , la réunion des éche-
veaux.

2100. I ne faut pas croire que Ie plus ou moins de tors qu’en veut
donner au fil puifle fe déterminer par la force ou la lenteur du mouve-
ment de la manivelle motrice de toute la machine; car i le mouvement
eft trés-rapide, il eft clair que les fufeaux tournant fort vite, le fil femble
devoir étre trés-tordu : mais en revanche il eft appellé fort vite parle guindre
qui tourne lui-méme_trés-rapidement. On regle le plus ou moins de tors
par la grandeur dela roue dentée qu’on met fur Paxe du guindre : & en
effet, dans un nombre donné de tours de la manivelle , il eft évident qu'une
grande roue au guindre lui aura fait faire moins de révolutions qu’une
plus petite : il ne faut, pour s’en convaincre , que fuivre les révolutions de
chaque piece. Suppofons que le lanternon fafle vingt tours, la roue qui
eft fur le méme arbre en aura fait autant; fuppefons encore que cette
roue ait quarante dents, fi celle du guindre n’en a que dix, a chaque révo
lution de la grande, autre en aura fait quatre ; mais fielle en a quarante,
elle fera tour pour tour, & mioins fi elle en a plus. L’explication des
planches {uppléera a ce qui pourrait manquer 2 ma defcription , & rendra
un compte plus particulier dcs picces qui compofent toute Ja machine.
Je mai plus qu’a ajouter un mot fur un ufage trés-vicieux qu’on a adopté
pour retirer les écheveaux de deffus le guindre, & & propofer un expédient
aufli fimple qu’avantageux poury remédier.
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a10t. LorsQu'iL s'agit de les retirer, on ne fauraic en venir & bout
qu’avec force, ce qui eén peu de tems fatigue & brife la machine. Ne
{erait il pas plus fimple de ne cheviller {ur les croificres du guindre, que
deux des quatre ailes, & de faire aux deux autres les entailles plus profondes
pour recevoir une traverfe amincie par un bout, & par Pautre réduitea
une pareille largeur, au moyen d’une entaille ; de fagon qu’en la frappant
vers le bout , elle tombe {ur la partie étroite & dans Pentaille ; & la traver(e,
en s'enfongant aufli dans Pentaille , donne de la liberté pour retirer les
écheveaux : mais il faut avoir attention que ces encroches ou entailles
foient faites a Iécartement des croifieres; & quand on veut les remettre
en place, on frappe furle bout , qui les fait remonter ainfi que la traverfe.
On pourrait encore, pour ne retirer les écheveaux dont on a befoin que
par un bout, mettre quatre coins, & en wotant que ceux d’un bout,
ne retirer les écheveaux que par la. L’expédient que je propofe pour retirer
les écheveaux de deffus le guindre a quelques avantages [ur les traverfes
entaillées dont ’ai parlé plus haut ; entr’autres, de ne donner iffue aux éche-
veanx que par le bout qu'on veut , au lieu que les traverfes une fois baiflees,
tous les écheveaux deviennent laches & courent rifque de tomber oude fe:
méler. Il eft vrai qu'en ne retirant les coins que par un bout, lautre
'élargit un peu; & la cheville qui retient les ailes, fe cafle aifément a
caufe de Pécartement forcé : ainfi , tout confidéré, je penfe qu’il vaut mienx
{e {ervir des clefs entaillées 5 on en fera quitte pour un peu d’attention; &
les mouliniers ne préfereraient pas cette méthode pour la foie qui eft infi-
niment plus précieufe, files avantages ne emportaient pas fur les incon-
véniens. :

2102. Lorsque le fil a requ par le moyen de cette machine un tors
convenable , il elt néceflaire de le redevider fur des rochets, pour lui donner
un autre apprét, qui confifte a le poiffer, ainfi que nous allons le voir,
Mais quoique ce devidage ne foit ni difficile, ni compliqué ; comme chaque
art a fes procédés différens, méme lorfqu’on fe propofe le méme but, il
eflt & propos de décrire ceux que les peigners emploient a cet effet.

2103. Maniere de devider le fil tordu. 11 eft certain que le tors qu'on vient
de voir qu'il eft & propos de donner au fil pour en former le ligneul , lui
donne bheaucoup de roideur & de dureté; c’eft la raifon fans doute pour
laquelle les peigners n’ont pas adopté les devidoirs dont Pufage eft fi or-
dinaire par-tout ; ils en conftruifent de trés-forts & trés-folides , tels qu’on
en voitunfig. 19 , pl. I1. Sur la circonférence d’un moyeu B, {ont pratiqués
quatre trous a angles droits , deux par deux, fur deux lignes, pour qu’ils
ne fe rencontrent pas au travers du moyeu : ces trous doivent gtre quarrés;

ils recoivent & frottement un peu julte les quatre ailes A, A, A, A, qui
: forment
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forment la croix, & au bout defquels font affemblés & tenons & mortailes

quatre croiffans C, C, C, C, placés fuivantlalongueur du moyeu. On con-

nait, 4 lafimple vue de cette tournctte , qu'elle peut changer de diametre 2

volonté, & fe préter a la grandeur des écheveaux , qui varie fuivant les

guindres ou ils ont été faits; il ne s’agit pour cela que de poufler ou de

tirer & foi chacune de ces ailes. Il eft encore néceflaire de pouffer une des
ailes, quand on veut mettre un écheveau fur ce devidoir oulen retirer;

& quand il y elt placé, on doit la retirer au point convenable. Ce devidoir

tourne verticalement {ur unaxe qui pafle par le centre du moyeu & ; & pour

qu'il mapproche pas trop du montant, on réferve a cetarbre un renflement

qui pofe contre le montant , & a Uautre bout eft un tenon quarré par ou il

entre dans ce montant qui lui-méme eft planté dans un billot ou dans une-
pierre aflez lourde pour donner de la {olidité a toute la machine. On arréte

Ia tournette fur fon axe au moyen d’une cheville de bois qu’on met dans
le trou qui eft au bout de I'axe.

2104. Pour fe {ervir de cette machine, il en faut une autre, dont voiei
la defcription. Sur une planche K, fig. 20, font plantés deux montans L, L,
3 huit ou dix pouces de diltance Pun de Pautre ; auhaut de chacuneft une
entaille 72, m, propre a recevoir les collets de Parbre M, ot il eft retenu par
les chevilles 7, 7 ; enfuite du collet eflt réfervée une partie quarrée, {ur la-
quelle on place laroue N, dont I'office n’eft autre que d’accélérer la rota-
tion de la machine ; & enfin Parbre {e termine en pointe de quatre a cing
pouces de long, d’un diametre {uffifant pour y pouvoir placer unrochet O,
fur lequel on devide le fil. L’ouvrier tient de la main gauche le fil qu’elle
conduit fur le rochet, pour qu’il 8’y répande également, & dela droite elle
frappe du plat de la main, en retirant le bras a elle; {ur Parbre entre les -
deux montans, & procure par-la une rotation tres-rapide a cet arbre , &
conféquemment au rochet; elle répete ces coups de main aufli fouvent
qu'il eft néceflaire pour entretenir le mouvement, L’arbre de cette machine
elt compofé de trois pieces, le gros delarbre elt de bois; a droite eftun
collet qui y entre avec effort. Dans Pautre extrémité du cylindre P entre
une tige de fer‘appointie en o a cet effet, enfuite arrondie pour fervir de
fecond collet; enfuite eft un quarré qui reqoit la roue, & enfin eft la pointe -
fur laquelle on "place le rochet. Au moyen de cet uftenfile, le devidage fe
fait fort vite; aprés quoi on paile le fil a la poix, comme on va le voir.

210§, Maniere de poiffer le fil pour en faire le ligneul. Le fil aveclequel on
arréte les dents fur les jumelles ne prend le nom de ligneul que lorfqu’aprés
toutes les préparations dont j’ai rendu compte julquw’ici , on I'a enduit de
poix fondue & préparée pour cela. La poix dont on fe fert n’eft pas pure,
gelt ordinairement dela noire ; ony méle une certaine quantité de poix-

Tome 1X, Vvv
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réfine & de fain-doux ou de fuif de chandelles quant aux dofes dont o2
meiange eft compofé, il n’y a rien de déterminé ; chaque peigner le com-
pofe a fa fantailie ; quelques-uns m’ont ailuré que fur une livre de poix
noire , on mettait deux onces de poix-réfine neuve , & environ une once
de fain-doux ou de fuif. Tl iaut faire fondye eela dans une marmite de terre
verniilée neuve; & quand on veut s’en férvir, on met fa marmite fur le
feu, ayant {oin que la matiere bouille continuellement; alors on pafle le
fil dedans, & il n'en prend que ce quil lui faut pour parvenir a la groffeur
dont on abefoin. Mais ce n’eft pas affez de Pabandonner ainfi au hafard,
on a imaginé diverfes méthodes pour régler cette groffeur dans toute fa
longueur. Parmi ces méthodes il y en a fans doute de meilleures les unes.
que les autres , mais je me contenterai d’en faire voir trois des plus ufitées
& des plus commodes , telles que jeles ai var pratiquer aux peigners les plus:
habiles , de qui je les tiens.
2106. Premiere maniere de poiffer le fil. On place une marmite fur un trépied,
& on cntretient deflons un feu fuffifant pour tenir la liqueur bouillante.
Au coté diott de la cheminée & en-dedans , font fcellés deux forts pitons ,,
dans Tanneau defquels paffe une broche de fer, fur laquelle eft placé un
rochet qui fe déroule a mefure qu'on en a befoin. L’ouvrier prend un
bout de ficelie un peu grofle, & fait un neeud au milieu , dans lequelil
fait pailer le fil du rochet, & a mefure que ce £l fort de la marmite, ce
noead lui fere de filiere pour en régler la groffeur. Il fallait un moyen pour
déterminer le fil 4 aller fe plonger dans la poix qui eft dansla marmite;
celt ce quon obtient au moyen d’une fourchette de fer, au bout de la.
quelle eft un tenon qui pafle dans un trou pratiqué an milieu d’un mor-
oeau de bois qui, appuyé contre les parois intérieures de la marmite, retient
cette fourchette dans une pofition perpendiculaire ; au moyen de guoile fik
qu on paite d"abord entre les deux pointes e plonge dansla marmite, & 8’y im~
pregue d’une quantite {vflifante de poix, dont.enfuite la filiere 6te le fuperfiu.
2107. 1L faut dans ce travail avoir attention d’enduire les. doigts de:
la. main droite avec unpeu de fain-doux , pour empécher que la poix ne
tienne aux mains ; & a mefure qu’elle {e ditlipe, on en reprend dans une
terrine qu'on place a cct effer {urla cheminde.
21¢8. La poix dans cette opération ne e fige pas trés-promptement 5
e’eflt pourquoi il faut avoir foin de placer chaque tour par terre, & nom:
les uns fur les autres, du moins autant qu’on le peut , attendu quils fe:
collent: enfemble, & que ceux qui font dans une pofition inclinée occa
fionnent Pécoulement de la poix vers la partie inférieure , & le £l devient:
dans: toute fa longueur plein d’inégalités 5 inconvénient auquel la £liere
deyait. remeédier ,. & quon ne {aurait éviter , malgré toutes les précautions:
que je viens. de recommander. Qn neft jamais ailuré. d’une parfaite égalité:
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+dans la longueur du ligneul, parce que,comme nous lavons déja dit,
quelque foin qu’on prenne pour étendre les tours, a meflure qu’on le
tire, comme la poix relte long - tems chaude, elle defcend par {on propre
poids , & fe trouve plus épaifle dun coté que de I'autre; mais ces defauts
wempechent pas beaucoup d’ouvriers de fuivre cette méthode.
2109. PARMI ceux qui en tirant le ligneul le laident tombera terre , il
yena qui {e fervent pour filiere , d’une palette de bois , au milieu de laquelle
elt un trou de la groflfeur qu'on defire. On tient cette palette de la main
gauche , tandis que la droite tire le ligneul. Cette feconde méthode eft pré-
férable quant 2 la filiere dont le trou peut tre trés-rond , ce que la ficelle
ne faurait produire. On graiffe cette palette de tems entems avec un peu
de fain-doux , pour que la poix nie 8’y attache pas: on a autant de palettes
quon veut de différentes grofleurs de ligneul, & on les numérote pour
les diftinguer plus aifément au befoin. Quand on a poiffé une certaine
quantité de ligneul, & qu’il eft bien refroidi, on le devide par petits
paquets entre le pouce & Pindex de la main gauche, ou fur les trois
premiers doigts , en le conduifant avec la main droite ; on lie enfuite ces
paquets par le milieu avec la fin de chaque bout, & on larréte par un
neeud coulant pour le ferrer fans craindre qu’il fe méle. :
2110, Seconde maniere de poiffer L fil. Les peigners qui emploient la mé
thode que je vais rapporter, placent une marmite remplie de poix & autres
ingrédiens {ur le feu; ils {e fervent d’une palette dont le trou eft plus
ou moins grand , {uivant la grofleur quon veut donnerau fil , & faifant
de la main droite tourner un afple, ils Penveloppent de ligneul 4 mefure
qu’il fort de la marmite , & en forment par ce moyen un écheveau en fort
peu de tems. Cet afple, fig- 21 , eft porté fur un chevalet, dont la conl-
tru&ion n’a befoin que de folidité. Sur un chaflis formé de deux pieces
de bois A, A, aflemblées par les traverfes B, B, s’élevent deux forts mor
tans C , C, retenus par les arcboutans E, E,E,E, qui s’aflemblent haut
& bas 2 tenons & mertaifes , ainfi que toutes les autres pieces. Au haut
de ces montans eft une entaille ou repofe I'axe ¢ ,d, & leur écartement
eft déterminé par la longueur du moycuD, au milieu duquel font per-
cées deux mortaifes qui {e rencontrent an centre, car les tenons des quatre
bras G, G, G, G, n’y entrent guere que d’un pouce ou un pouce & demi;
& chaque bout de ce moyeu eft convexe, pour diminuer les frottemens
contre les montans C, C. Au bout de chaque bras eft un tenon qui regoit
fes ailes F, F, F, F, au moyen d’une mortaile pratiquée {ur leur épail-
feur; & pour plus de folidité, ces ailes y font chevillées. L’axec,d, elk
fait de deux pieces:la partie ca un tenon quarré qui reqoit la manivelle,
& toutes deux font arrondies pour fervir de collet, & ont leurs extré-
Vvvij
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mités appointies pour entrer quarrément dans le moyeu. La manivelle F}
eft faite le plus fimplement poffible; ¢’eft un morceau de bois de quatre &
cing pouces de long, a P'un des bouts duquel eft un trou quarré au calibre
du quarré de Paxe, & a l'antre eft un trou rond qui regoit la cheville
a tétee, laquelle entre dans la poignée.

2111. CETTE méthode w’a que Pavantage de la filiere de bois ou palette,
pour donuner au ligneul une ¢galité de groffeur dans toute {a longueur; en~
core {i Pouvrier n’y prend garde, le trop de poix que la petitefle du trou
force de refluer contre la palette, s’y fige , {fe durcit & diminue infenfible
ment le diametre da trou, au point que {i ’on n’avait {oin d’approcher la
palette du feu de tems en tems, le fil {e trouverait 2’ la fin réduit a un tiers
au plus de la groffeur quw’on avait deflein de Iui donner: on peut aufli Pen~
duire de fain-doux & mefure que la poix parait s’y amaffer. 1l y a un autre
inconvénient auquel il n’eft pas aif¢ d’apporter remede ; c’eft que les fils cou-
chés fur Pakple fe trouvent plus chargés de poix, & par conféquent plus
gros pres des ailes. La poix conferve aflez long-tems fa fluidité, & le mouve-
ment de rotation la fait tendre a s’échapper; mais retenue par une furface
qui elt Paile, elle s’y fixe , & de proche en proche le fil s’en treuve plus
chargé que dans les entre-deux. Mais , dira-t-on, la poix eft-elle tellement
néceflaire qu’on ne puiffe Iui {ubftituer des réfines, des gommes & autres
fubftances femblables? Oui, fans doute, il faut que la matiere dont on en-
duit le fil foit dure fans cafler, réfifte aux frottemens, & fur-tout puide fe
préter aux contours que le ligneul décrit {ur les jumelles, fans éclater ou
s’égrener. Dlailleurs , lorfque le peigne eft fait & qu’on le met en ecuvre dans
les rainures du battant qui le regoit, il y éprouve des faccades & des ébran~
lemens multipliés ; & fi la matiere dont le fil eft enduit n’était pas liante ,
elle ferait bientot anéantie,au grand dommage du peigne , dont les dents
font comme amalgamées avec les jumelles par le moyen de la poix. 1l faut
croire qu'on ne s'en tient a cette {fubftance quaprés avoir eflayé de beaue
coup d’autres qui n’out fans doute pas rempli le méme objet.

2112. Jar dit que Pufage delalple était fujet & un trés-grand inconvéa
nient: cependant en trouve beaucoup d’ouvriers qui s’en fervent; & lorfe
qu’ils le jugent {uffifamment rempli, ils redevident ce ligneul par longueurs
entre le pouce & Pndex de Ia main gauche, en croifant chaque tour, ou
bien fur quatre doigts, comme je I'ai dit plus haut. Voyons maintenant
une autre -mcéthode. ‘

21t3. Troifieme manicre de poiffer le lignenl. La maniere dont je vais pat=
ler n'eft pas entiérement différente des précédentess Pouvrier place la mar-
mite fur un trépied , commme on’a vu, & le rochet {ur une broche au coté
droit en-dedans de la cheminée ; mais au liew d'une palette de bois , 1 pofs
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fur la foarmite méme une planche fixée avec des clous fur des tafleaux,
dont Pécartement efta peu prés égal au diametre fupérieur de la marmite,
pour qu’en tirant le fil la planche ne puifle pas fe déranger. Au milicu de
cette planche font pratiqués plufieurs trous de différens diametres pour tou-
tes les grofleurs de ligneul. Au moyen de cette planche, on a les mains
libres pour diriger le ligneul fur un afple, comme A la précédente maniere,
ou {ur un rouet, qui n’a pas le méme inconvénient. Un autre avantage que
procure P'ufage dela planche qui fert de filiere, eft d’y attacher la fourchette
entre les pointes de laquelle pafle le il au fond de la marmite. On eft difs
penfé par-la d’arréter cette fourchette, comme on Pa vu précédemment.
Ainfi, quand on veut pafferle fil fous la fourchette, onenleve la planche &
la fourchette a Ia fois. Un autre avantage eft, que cette planche {fervant de
couvercle ala marmite, s’échauffe & le trou par ou pafle le ligneual n’eft ja-
mais bouché par la poix qui retombe 2 mefure dans la marmite. Il faut avoir
{foin de placer le rouet bien en face de la marmite, afin que le ligneul ne
tombe pas a droite ou a gauche; & méme pour le placer plus également,
on fe fert d’une baguette fur laquelle il gliffle & qui le dirige a volonté.

2114. LA conftruction de ce rouet eft on ne peut pas plus fimple;
ce nelt autre chofe qu’un batis de bois, compofé de deux pieces atlem-
blées par les traverlesia tenons & mortaifes, fur lequel s’élevent quatre
montans aflemblés par le haut au moyen de deux traverfes, au milieu
defquelles eft une entaille ou {e place ’axe du rouet ; cet axe eft retenu
par un taflean qu’on fixe avec deux chevilles. Quant 4 laroue, c’eft i peu
pres celle d’un rouet ordinaire, compelée d’'un moyeu, au centre duquel
pafle larbre, & fur fa circenférence {ont aflemblés fix rayons, au bout
defquels eft retenue la cerce ou cercle de bois mince avec quelques clous
d’¢pingle; les deux bouts de ce cercle font amincis pour étre Pun fur
Pautre, fans en augmenter Pépaiffeur. La manivelle eft formée d’un mor-
ceau de bois de fix a fept pouces de long, & P'un des bouts duquel eft un
“trou quarré qui regoit le bout de larbre, & Pautre regoit une longue
cheville a téte, qui paffe au travers du manche, & lui permet de tourner
guand on la tient dans la main. Il eft certain que I'nfage de ce rouet eft
préférable & celui de Pafple, parce que la furface fur laquelle fe couche
le fil, étant continue, force la poix de fe fixer & Pendroit ou fa filicre
Pa placé; au licu que, comme nous 'avons vu, les vuides qui fe trouvent
a Pafple, lui permettent de couler vers les ailes. La maniere de relever le
fil de deffus ce rouet eft la méme dont on a parlé précédemment..

2115. ON vient de voir trois manieres d’enduire le ligneul. La premiere
confilte & Pétaler par terre & mefure qu’on le retire de la marmite, la feconde
en le devidant {ur un afple, la troifieme enfin en le recevant fur un rouet:
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Ces trois opérations exigent que ce travail fe fafle dans une chambre, oy
le {eul remede contre 'odeur forte que cette compofition exhale, a été de
placer la marmite dans une chemince, par ou le courant de Pair en em-
porte la plus grande partie ; mais cette odeur fe fait encore bien fentir §
tout le voifinage,, malgré cette précaution: c’elt pour cela que plufieurs
peigners ont coutume de faire ce travail dans une cour ou jardin,on le
grand air dillipe promptement cette odeur: on pourait méme conltruire
un hangard propre a cela, qui ne demanderait pas beaucoup de place.

2116. Maniere de pozﬂér le fil dans une cour ou jardin. Lor{gu'on poifle
le ligneul en plein air, il faut fubltituer un fourneau ala cheminée, non
pas cependant que cela foit indifpenfable, puifqu’en pourrait en conftruire
une {fous un hangard; mais pour plus de commodité on fe {ert de four.
neaux. Chaque pays a encore {es uftenfiles particuliers ; ici on {e fert de
fourneaux de tole , la de terre, & autre part de ceux qu’on voit com.
munément dans les cuifines, conftruits en platre & montés {ur quatre pieds
pour étre plus portatifs. Ceux de tole ne font autre chofe qu’un cylindre
de fer battu qu’on nemme zdle, fig. 1, pl. 111, Le fond eft monté fur trois
pieds, & emboite & recouvrement le corps du cylindre, qui y eft atcaché
avec des rivures. On a aufli coutume, pour plus de {olidité, de mettre
{ur la hauteur deux cercles de fer, 'un au bord fupérieur, & l'autre en-
bas. A peu prés au tiers de fa hauteur eft attaché en-dedans un cercle de
fer , ou au moins des portions de cercle, pour foutenirla grille qui n’eft
elle-méme qu’un cercle de fer affez fort, {ur lequel eft foudée 4 la forge ou
rivée une quantité plus ou moins grande de tringles aufli de fer , qu’il eft
a propos de placer triangulairement, & non a plats afin que la cendre
trouvant deux plans inclinés, tombe & ne bouche pas les intervalles ,ce
qui ralentit l'a&ivite du feu.

2117, SUR le devant du fournean , ( & jappelle devant, le coté oppofé
a la jointure des deux bouts de la tole ) eft pratiquée une ouverture plus
haute que large, qu’on ferme au befoin avec une porte ceintrée ; & méme
a cette porte qui fert a mettre le bois ou le charbon dans le fourneau,
on en pratigue une plus petite, comme a un poéle ordinaire. Cette ders
niere fert a donner de Pair au feu , qui fans cela s’éteindrait ou du moins
{e ralentirait beaucoup. La maniere dont on ferme ces deux portes avec
de petits loquets, eltconnue de tout le monde. Pour pouvoir tranfporter
ce fournean plus commodément, on y attache a deux points oppofés de
fa circonférence , des anfes de fer, qu’on failic avec des poignées de bois
ou quelques chiffons, pour ne pas {e briler. Il y a des ouvriers qui, quand
ils placent la marmite {fur ce fourneau, avant d’allumer le feu, luttent
les hords avec de la terre a four , ou autre , pour concentrer micux lacha.
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lear. Cet expédient eft forc bon enlui-méme ; mais i Pon navait poing
attention , ou de laiffer une ou deux ouvertures oppofées fur la circonfé.
rence , ou de pratiquer quelques trous au haut du fourneau, on verrait
infenfiblement le feu s’éteindre, ou pour mieux dire, on ne faurait venir
a bout dallumer, car tout le monde fait qu’il lui faut un courant d’air.

2118. LA marmite étant fur le fourneau, il eft indifpenfable d’avoir un
point d’appui pour placer le rochet fur lequel eftle fil; c'eft 3 quoilona
pourvu , en imaginant de {e {ervir d’une efpece de petite cantre ; & quand
on veut travailler, on place au - defflus de la marmite la méeme planche
dont nous avons déja parlé, & qui y eft retenue au moyen de deux
taffeaux qui y font attachés. Le rouet fur lequel on enveloppe le ligneul ,
elt entiérement femblable & celui dont nous avons déja donnéla defcrip-
tion ; mais comme le fourneau fur lequel on place la marmite eft,beaucoup
plus haut que le trépied fur lequel onla mettait, & qu'il eft néceffaire
que cette marmite {oit beaucoup plus bafle que le rouet , il a fallu exhaufler
ce rouet au moyen des quatre pieds qu’on a plantés fous fa bafe.

2119. JE dis qu'il faut que le rouet foit plus haut que la planche ou
filiere qui eft fur la marmite : en effet, la dire@ion fuivantlaquelleil faut
que le fil en forte pour quele ligneul foit rond , eft la ligne perpendi
culaire,, fans quoi ni la rondeur ni la grofleur des trous qu’on aurait dé-
terminés n’influeraient fur celles du ligneul qui fe trouverait d’autant
plus applati & menu que cette direction ferait plus oblique. Aufli le baton
que tient ouvrier a fa main gauche , fert autant a relever le il en fortant
de la filiere , qu’a le diftribuer également fur le rouet.

2120. ON voit, fig. 1, pl.Il1],Vouvrier en opération; & cété de lui eft
une corbeille remplie de rochets pleins de fil, & plus loin un autre panier
rempli de charbon pour entretenir un feu égal fous la marmite. Lorfqu’orn
ne veut pas faire la dépenfe d’un pareil fourneau, on peut fe fervir dun
réchaud de terre de creufet, dont Pufage eft {i commun ; d’autres fe fervent
de celui qu'on voit dans prefque toutes les cuifines; mais on y ajoute une
double porte pour régler plus furement la force du feu. On peut avec ces
fortes de fourneanx tirer le ligneul des trois manieres dont jai parlé ci
devant. On fe place ou l'on veut; I'odeur s’évapore plus ailément, lé jour
elt plus beau , & la poix eft bien plus tot refroidie : ainfi tout engage & pré«
férer cette méthode.

2i21. LES peigners’, & qui il importe fi fort que le ligneul foit d’égale
grofleur dans toute fa longueur, préferent celui quia été fait dans un tems:
froid , a celui qu’on a faic dans I’été ou dans une chambre échauffée. 11 ef¥
certain que quand il fait froid, la poix elt fur-le-champ figée, & que le liv
gueul eft a la grofleur ou la filicre 'a mis, Cette obfervation m’a fait pen
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fer que dans I'une & Pautre faifon, fi Pon avait {oin de faire paffer le ligneul
duns de Peau en fortant de la filiere, on lui procurerait cette égalite fi
recherchée, & quon obtient {i difficilement. Je vais propofer au lecteur
mes 1dées i ce {ujet.

2122. Premier moyen. Le premier moyen propre i refroidir prompte-
ment le ligneul, eft de monter Pafple ou le rouet {ur une auge de bois
remplic d’eaw : pour cela il fuffit de pratiquer au milieu de Pépaifleur des
deux grands cotés une mortaife atfez profonde pour recevoir les tenons ar-
rafls des montans, dans lefquels eft une entaille on repofe I'axe. On voit
que le fil ne ferait pas plus tot {ur Pafple, qu’étant porté dans Peau, il {erait
promptement refroidi, & que la poix acquerrait dela confiftance. D’uilleurs,
méme avant d’arriver 4 Peau, le fil placé a coté d’autre déja trés-froid &
mouillé, feraie lui-méme refroidi, & ne pourrait s’atracher au £l wvoilin.
Ce moyen eft fujet a un inconvénient, ceft que la rotation éleve Veau &
en répand auloin de tous cotés: par rapporta Pafple, il 'y a de remede
qu’a tenir la manivelle un peu longue, & s'éloigner de P'auge pour netre
pas mouillé. Quant au rouet, on peut fe fervir du meme remede , & de
plus, placer a quelque diftance de la rouc fur le bord de Pauge une plan-
che ou autre chofe qui rabatte la plus grande partie de eau; ce que les
couteliers, dont la meule trempe fans cefle dans Peau , appellent rabaz-eau.

2123. Second moyen. Le {econd moyen eft un pen plus compliqué; mais
il weft pas fujet aux inconvéniens du premier. D’abord on place le rochet
fur une broche de fer, au haut d’une cantre , de la le fil va au fond de
la marmite s’abreuver de poix, & pafle par la filiere dont Jai déja parlé. A
coté du fourneau eft placée une auge de bois fur fon pied, & fur le bout
prés de la marmite s’éleve un montant aflemblé a tenon & mortaife , au
haut duquel eft un enfourchement qui regoit une poulie de deux ou trois
pouces de long. Gette poulie a la liberté de tourner fur une broche de fer
qui pafle dans Pépaiffeur du montant: au fond de Pauge eft attaché un batis
de bois, qui porte une poulie fous laquelle pafic le ligneul au fond de l’eau,
& enfin ce ligneul va fe devider fur Iafple que Pouvrier fait tourner avec, la
main droite au moyen d’une manivelle, tandis qu'avec une baguette il dirige
le ligneul de la main gauche. Le batis du fond de I'ange eft compofe d’une
piece de bois, [ur laquelle s'¢levent deux montans percés par le haut pour
recevoir 'axe qui porte la poulie; ainfi Pécartement de ces montans doit
etre 4 peu prés égal ala longueur de cette poulie. Il eft abfolument nécef~
faire de faire pafler le fil fur une poulie avant d’entrer dans 'eau ; car comme
alors la poix eft encore liguide , i on le faifaic gliffer fur le bord de l'auge
ou autre part , il perdrait toute la poix qui a pall¢ par la filiere , & s"appla-
tirait du cote du frottement,

CHAPITRE
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¢ H A P I T R E 1 V.
Monieve de monter les peignes.

2124. LE métier a monter les peignes eflt une table peu élevée, fig. 2
pl. 11T, montée fur quatre pieds A, A, A, A, affemblés parle bas au moyen
des traverfes B, B, C, C, & par le haut a tenons & mortaifes dans la planche
D. Cette table eft unie au rabot & entourée d’'un rebord dont la largeur ,
outre celle de la planche, eft environ d’un pouce ou d’un pouce & demi,
pour qu’aucun des outils ne pu1ﬂe tomber a terre. Au milieu de la largeur
& fur la longueur font pratiqués quatre trous quarrés propres a recevoir
les tenons des montans ou poupees ¥, F, qu'on y arréte au moyen de
clefs ou coins qui entrent dans leurs entailles , en-deflous de la table, comme
les poupées d’un tour.

2125. AU haut de ces poupées & fuivant la longueur de la table eft pra-
tiqué un trou d’un diametre {uffifant pour recevoir le canon de fer &, ¢,
fig- 35 alun des bouts duquel eft foudée une piece quarrée <, qui entre
de toute {on ¢épaiffeur dans une des taces de la poupée , & y eft retenue par
quatre vis a téte noyée, au moyen de quatre trous qu’on y voit. Lalongueur
totale de ce canon, y compris fa téte, eft égale a I'épaifleur de la poupée qui
le recoit. Ceflt dans ce canon que pafle le boulon de fer, fig. 4 , dont une
partie eft ronde & unie, & le refte eft taraudé dans toute fa longueur ;ala
partie pleine , eft une mortaife quarrée , un peu alongée, dans laquelle pafle
la clavette /, dont on connaitra bientor Pufage. On congoit que le dia-
metre de ce boulon, tant de la partie pleine que de la partie taraudée,
doit etre tel qu’il puiffe couler aifément dans le canon a mefure que’écrou
aoreille g Pappelle.

2126. LEs clavettes f fervent a contenir les jumelles du peigne, & le
boulon étant attiré par 'écrou, leur donne autant de tenfion qu'on ena
befoin pour mouter le peigne. Laﬁoure repréfente la pofition du boulen dans
fon canon, felonla place qu’ils occupent tous deux dans la poupée que
j'ai fait voir par des lignes ponctuées. La longueur des boulons doit étre
telle qu’on puuTe s’en {ervir pour toutes les longueurs du peigne , en chan-
geant les poupees de place. [e m’explique : il faut qu’on puiffe teniravee
les clavettes un peigne qui {erait plus court que depuis la premiere entaille
de la table d'un coté, julqu’a la {econde de Pautre coté, & pluslong ce-
pendanc que Pintervalle compris entre les deux du milieu : par ce moyen

neft pas de longueur qu’on ne puiffe famr.

2127. CETTE maniere de monter les poupées du métier el {'a.us con-
tredit la meilleure ; mais ces boulons colitent un peu cher; & pour éparguer

Tom. 1X, Xxx



30 ART DU FABRICANT

1a dépenle , beaucoup de peigners f& contentent d’un, comme ceux dont
nous venons de patler ; ils le placent a droite; & Pautre eft un boulon &
téte, fig. §. Cette tete repofe contre la poupée & foutient Peffet que fait
le tirage de Pautre qui eft 4 vis. On ne faurait abfolument blaimer cette
méthode qui remplace fort bien Pautre, & méme cu pourraity trouver
de Péconomie de tems , puifqu’on ne touche qu’au montant a droite , Pautre
reftant immobile.

2128. La table ou le métier dont je viens de donner la defeription , weflt
pas d’une grandeur {uffifante pour y fabriquer des peignes de toutes les
longueurs ; aufli plufieurs ouvriers ont-ils , chacun {elon fon génie, cherché
a {e procurer les commodités nécetfaires a ce travail. Les boulons & vis,
que nous venons de voir, font on ne peut pas plus commodes ; on donne
par leur moyen autant & aufli peu de tenfion quwon en a befloin. Cette
tenfion , qu’on croirait avoir déterminée d’'une maniere {{ice au moyen des
vis, augmente 3 mefure qu’on place des dents dans le peigne, ainfi qwon
le verra en fon lieu : il faut donc que Pouvrier lache la vis infenfiblement,
fans quoi les coronelles ou jumelles ne pouvant plus fupporter un pareil
effort, cafleraient bient6t. De plus , pour faire un peigne , on a befoin de
paffer entre ces jumelles un inftrument qu’on nomme feule, & qui lenr
donne Pécartement convenable : cet uftenfile, en les écartant, les racourcit
encore & angmente la tenfion.

2129. ON f{e fert d’un autre métier qui réunit I'avantage de pouvoir
tendre & détendre infenfiblement les jumelles au moyen du boulon a vis
quon voit dans le montant A, celui de pouvoir fe preter plus facilement
4 toutes les longueurs des peignes. Voici comment. Chaque montant eft
fixé folidement , au moyen de tenons d enfourchement, fur une palette B,
fieo 7, qui le déborde de trois cotés, faveir de deux cotés paralleles aux
boulons, d’environ deux pouces, & fur ia face intéricure de quatre pouces
au moins. Sur les deux petits cotés eft pratiquée une feuillure telle quion
la voit end , fig. 6, qui repréfente un montant féparé. Ces feuillures gliflent
fous une autre pratiquée en fens contraire lous les tringles C, C , au moyen
de quoi ces poupées peuvent savancer d'une auffi petite quantité qu'bn
1e juge & propos le long de ces tringics qui doivent étre clouces {ur la table
bien paraliélement entr’elles ; & lorlqu’on veut les fixer , on ferre contre
ia table une vis & téte quarrée @, qui entre dans un écrou place {folidement
par-deflous Ia planche ou bafe de la poupée de toute {fon épaiffeur, qui
doit étre cependant moindre que cette planche. On {e fert dune clef pour
ferrer cette vis; & pour ne pas ufer le bois a force de viffer & déviffer,
on met fous la téte de cette vis une rondelle de cuivre qui en fupporte
tout le frottement,
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2130. EN parcour ant leg différens atteliers pour § prendre toutes les
connaiffances qui me {ont néceflaires, avais regardé le métier que je viens
de décrire,comme le plus parfait & le plus commode; maisj’en vais décrire
un autre que la plus grande partie des ouvriers eltiment davantage , 4 caufe
de fa grande f{implicité. La table de ce métier reflemble parfaitement au
banc d’un tour. On pratique au milieu une rainure de dix-huit lignes de
large ou environ, & prefque aufli longue que la table méme; les mon-
tans dont on {e fert , ne font autre chofe que les poupées d’un tour. Voyez
la fig. 2, qui reprefente le metler tout monté , & lafig. § eft une poupée
ou montant {éparé :la clef E, qu'on y voit, eft fur {a largeur, faite un peu
en coin pour ferrer la poupée {fur la table en entrant dans entaille , comme
on Py voit par-deflous ; du refte, les boulons paflent dans les poupées,
comme aux autre métiers, Ilya cependant quelques ouvriers qui, pour
diminuer la dépenfe, font faire ces boulons en bois. Ceft un collet percé
d’une mortaife ou entre la clavette {ur laquelle on met les jumelles; enfuite
elt une partie cylindrique de la groffeur du trou de la poupée, & enfin le
refte elt taraude a la filiere en bois; & on {e {ert, pour tendre les jumelles,
d’un écrou de bois. Le métier ainfi monté, n'eft certainement pas aufli
folide qu’en fer ; mais aufli la dépenfe eft bien moindre : c’eft ce qui engage
beaucoup d’ouvriers a le préférer.

2131, LEs métiers dont jai parlé julqu’ici , font communément conftruits
dans la proportion de quatre picds ou quatre pieds & demi; mais cette
longueur n’eft pas fuffifante pour beaucoup de peignes qui ont fouvent jul=
qu’a trois aunes & demie de long. Il faut des métiers capables de les con-
tenir ; mais comme ils tiendraient trop de place, on les fait ordinairement
de plufieurs pieces, qu'on affemble & qu’on démonte a velonté, {uivant le
befoin. Lafig. 9, pl 111, repréfente un métier compofé de trois parties,
dont les deux extrémités s’affemblent au moyen de tenons qui entrent
dans des mortaifes pratiquées fur Pépaiffeur de la partie du milien. Aux
parties de droite & de gauche eft pratiqué un certain nombre d’entailles,
pour recevoir les montans {uivantla premiere méthode que j’ai rapportée,
& le boulon a vis {fupplée a leur mobilite. La longueur totale de ces trois
parties doit étre de quatorze pieds trois pouces, pour y fabriquer a l'aife
un peigne de trois aunes & demie de long, qui ne font que douze pieds
fix pouces; il relte donc dix-fept pouces tant pour les montans , que pour
la diftance des premieres entailies aux extrémités. D’autres conﬁrmienc
ce banc de maniere que la partic du milieu eft affemblée avec des char-
nicres @ Pune des deux autres, & {e replie par-deﬁhs. Quand on veut s’en
fervir , on abaifle ce milieu qui vient {e joindre a l'autre, au moyen des
tenons & mortaifes : on peut encore {éparer la partie du milieu en deux,
& en faire tenir une a un bout , & lautre a lautre. X xx1j
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2132, ON [e fert encore d’une autre efpece de métier ,avec lequel on
pent faire des peignes de toutes les longueurs; ce n’eft autre chofe que
deux montans plantés folidement chacun dans une planche un peularge,
pout pouvoir les retenir a I'écartement dont on a befoin, au moyen d’une
grofle pierre dont on les charges ou , en place de pierre , le montant 4 droite
eft fixé au moyen d’un crochet de fer enfoncé dans le plancher, & Pautre
et chargé d’une pierre. Comme Pouvrier en travaillant a befoin de plu-
fieurs uftenfiles, ainfi que d’une certaine quantité de dents qui doivent
compofer le peigne, on a imaginé de conftruire une table fort petite, qu’on
promene de tous cotés, & qui elt beaucoup plus bafle que les boulons des
nmointans.

2133. LorsqQu'oN fait de ces peignes de longueur extraordinaire, il eft
néceflaire de tenirles jumeiles un peu plus larges & plus ¢paifies , & méme
on leur donne un peu plus de foule ( qui efta hauteur du peigne ); leur
longue portée les fait plicr; & fi on 'y apportait remede , le peigne apres
&tre faic ferait un peu courbe: cell pour prévenir cet incounvénient, qu'on
place fous les jumelles un fupport auquel oneft maitre de donner telle élé-
vation qu’on defire , par les moyens qu’on va voir. On prend une planche
3 peu prés quarrée, au milien de laquelle on fait une mortaife qui reqoit
le tenon du mountant , & au haut de ce montant elt une entaille en en-
fourchement , propre a recevoir une planche fur fon épaiffeur : cetre planche
eft retenue au moyen de la cheville qui pafle dedans & dans le montant ;
mais pour atteindre plus exa&tement la hautcur des jumelles , au lieu
d’un trou rond dans la planche, on y fait une rainure , & on la fait monter
ou defcendre a volonté au moyen de coins de bois ou de canne plus ou
moins épais, dont on la calle par-deflous. On foutient encore ces jumelles
avec un couffin , qui n'eft autre qu’un morceau de bois de la forme d’un
parallélipipede , qu’on met fur la table a mefure que le peigne avance , tandis
qu'avec le {upport on foutient la partie faite, & fouvent méme on en
met un {econd entre la table & autre montant, lorfque les peignes font
fort longs ; mais il faut avoir grand foin de conferver au peigne une pofi-
tion bien horifontale & bien droite. :

2134. APREs avoir décrit toutes les opérations & uftenfiles néceflaires
3 la fabrication des peignes, je paile a la maniere de les monter.

2135. LA fig. 1, pl. IV, fait voir un métier difpole & monter un peigne:
dans la mortaife du bout de chaque boulon, on place un tenon de fer
plus long que la plus grande hauteur des peignes, & dout I'é¢paiffeur doic
etre égale a la moindre largeur des dents de canne; au lieu que, §'ils
éraient trop épais, on ne pourrait pas s'en fervir pour des dents plus
étroites. Il faut d’abord avoir foin que les jumclles foient placées bien
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horifontalement , ce qui dépend en grande partie de la hauteur des pou-
pées & de la pofition des tenons. Il faut aufli que les jumelles, dont Ié-
corce eft en-dehors, foient bien paralleles , & faffent un angle droit avec
Igs tenons @, a, car de la dépend la perfeion du peigne.

2136. ON voit en 4 comment on attache les jumelles deux a deux par
leurs bouts avec de la ficelle ; & pour que la tenfion des boulons ne la
puille pas faire gliffer, on fait wne encoche au bout de ces jumelles, ot fe
loge la ficelle qui ne peut plus en fortir. Dans cet état il weft plus queftion
que de mettre les dents en place.

2137. Pour s'aflurer d’un écartement égal entre chaque couple de ju-
melles , on fe {ert d’un inftrument, fig. 2, qu’on nomme foule, qui wWeflt
autre chofe qu'un morceau de bois entaillé deflus & deffous de rainures
qui regoivent les jumelles : ces rainures doivent étre bien paralicles entr’clles
& avec celles de Pautre face; c’eft leur écartement qui regle la hauteur
du peigne, & la lignea, &, détermine ce qu’on appelle en terme de fabrique
la hauteur de la foule. On ne court aucun rifque de faire ces entailles un
peu plus larges que les jumelles qu’on y place s car comme elles appuient
vers les faces intérieures, fig. 10, plo 111, ¢eft toujoursla lignea, b, qui
regle Pécartement; les quatre portions ducercle 4,4, d, d, repréfententla
coupe des quatre jumelles, & 'on peut voir qu’elles appuient d’un coté,
tandis que l'autre elt vuide. Les peigners ont ordinairement plufeurs foules
fuivant les différentes hauteurs qu’ils veulent donner aux peignes. Ces
hauteurs font quelquefois données par les fabricans eux-mémes ; mais com-
munément elles varient {uivantle genre d’étoffe auquel on doit emplover le
peigne , ou {elon Pépaifleur qu'on doit donner aux dents. Voici comment
cela doit s’entendre. Sile peigne doit contenir les dents trés-fines, & par
conféquent plus larges qu’a l'ordinaire, ou qu'on ait befoin de plus de
hauteur , c’eft la foule qui la regle 5 fi au contraire les dents doivent étre
minces & étroites, il faut que le peigne foit moins haut, pour qu’il puifle
réfiter aux coups multipliés qi’il éprouve contre la trame; & fi Pon ne
fuivait pas de regles certaines la-deflus, un peigne dépérirait bientot. On
ne peut s’en écarter qu'en donnant plus de largeur aux dents quand elles
font minces, & ce qwon perd d’un c6té fe retrouve de lautre. Il eft vrai
que les hls de la chaine effuient plus de frottement entre des dents larges,
que quand elles font plus étroites ; mais la {folidité du peigne eftune loi
dont on ne fauraiv s’écarter. La regle générale elt que, toutes les dimen-
fions obfervées , il eft bon de donner plutot plus de hauteur que moius.

2138. UNE autre difficulté que tous les peigners ne font pas en état
de furmonter , c’eft le rapport de la hauteur qu’on doit donneraux peignes
avec leur longueur ; car {i 'on veut donner deux pouces & demi de foule
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3 un peigne qui doit avoir vingt pouces de long , & qu’avec de pareiltes
dents on veuille en faire un de trente pouces, de la méme foule, il eft
certain que le peigne ne {era pas afez {olide , puifgu’avec les mémes di-
menfions il eflt d'un tiers plus long. Il faut donc dans ce cas tenir les
jumelles un peu plas larges, & donner un peu moins de foule. Ce que
je dis ici de ces deux peignes, doits’entendre en cas qu'ils foient aufli en
proportion par rapport aux dents, & que celui de vingt poucesen ait
huit cents , & Pautre douze cents. Tous ces foins {font du reffort du fabri-
cant, puilgu’il y a fi peu de peigners en état de conduire des peignes
fuivant ces regles ; & quand j’en ai eu befoin , j’ai ér¢ obligé de les diriger.
11 faut encore éviter un défaut dans lequel on tombe, pour vouloir don-
ner de la {olidité a un peigne , c’eft de laiffer trop de canne : on doit'évider
autant qu’il eft poilible; ‘car {i la {oie elt bouchonnenfe , ou qu’elle n’aic pas
tout Papprét convenable, fi les dents font trop larges ou trop épaiffes,
elles ne permettent pas aux boucons de pailer, & méme elles écorcheng
la foie dont le peu de tors ne lui permet pas de rclifter. Ce que je dis
ici elt appliquable & toutes fortes de peignes, tant pour les ¢totfes de foie
que pour tous les autres tilfus, parce qu’il n’elt point de matiere ou il
ne {e rencontre des inégalités; ainfi on ne fuurait y donner trop d’atten..
tion. Jen reviens au montage des peignes.

2139. Nous venons de voir que le principal objet de la foule eft de
déterminer la hauteur du peigne; un autre avantage non moins confidé-
ble eft, de procurer atlez d’écartement entre chague couple de jumelles
pour y pafler la batte B, fig. 1, pl. I¥, avec laquclle on {erre les dents les
unes contre les autres. Cette barre n’eft autre chole quunelame de fera
peu pres de Pépaideur des dents qu’on emploie, & dont la largeur d’en-
viron deux pouces eft égale d’un bout a lautre ; fa longueur cft de {ept a
huit pouces. On y réferve une foie pour 'emmancher comme un couteau,

2140. Lorsque tout eft difpolc comme on vient de le dire, on place
la premiere garde A, fig. 3, pl. I¥, & on en arrete les tenons entre les quatre
jumelles au moyen de trois ou quatre tours de ligneul qui fe croifent
les uns les autres, & qu’on ferre avec force: il elt effentiel que les tenons
de ces gardes excedent la largeur des jumelles, tant pour arréter le ligneul
que pour fervir de mefure a la hauteur des dents dans toute lalongueur
du peigne; & le corps de ces gardes doit étre parfaitement égal a la hau-
seur de la foule, puifqu’une fois placées par un bout, elles en fervent
elles-memes.

2141. QUAND la premiere garde eft ainfi arrétée, on fait encore deux
-ou trois tours de ligneul, tant pour lui donner plus de folidité, que
pour mettre une diftance entr’elle & la premiere dent; on ferre ce ligneul,
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& prenant la batte dela main droite, on la fait paffer entre les quatre ju-
melles, & Pon frappe fur le ligneul pour approcher les tours les uns des
autres : on {e {ert de battes de différentes épaiffeurs felon la largeur des
dents, pour que le coup porte par-tout également. La premiere dent, qu’on
nomme dent de force , w’eft pas une de celles qui compoferont le peigne,
& eft beaucoup plus épaifle fur la méme largeur; on larréte par deux
tours dc ligneul , en frappant & chacun 5 puis on met huit ou dix dents de
lifiere, entre chacune defquelles on place un tour de ligneul en frappant
toujours avec la batte : ces dents de lificres doivent avoir environ le double
d’épaiffeur de celles du corps du peigne. La méthode de ceux qui font ces
dents avec du fil d’archal promptement applati, eft préférable 4 celle de
ne mettre que dela canne, parce que ces dents fupportent la plus grande
fatigue 5 il ferait méme plus a propos de les faire avec du fil d’acier applati,
qui elt toujours plus uni que le fer.

2142. 1L faut, apres avoir mis les dents des lifieres en place , examiner
fi elles occupent Iefpace quelles doivent y occuper fur chaque couple de
jumelles , & (i elles font plus écartées fur les unes que furles autres : on les
force avec la batte & S'arranger comme il convient. Quand cette opération
eft faite , on marque fur chaque jumelle en-dedfus, tout contre la derniere
dent qu’on vient de placer , un pointa, a, fig. 4, pl. I¥, & ceft deld qu'on
fixe la longueur que le peigne doit avoir, en pofant fur ce point le bout
de la mefure qui doit lui fervir de regle; & Pextrémité de cette mefure
qu’on marque par un point , eft I'endroit ot on doeit placer la derniere
dent du peigne: enfuite avec un compas on prend la diftance qu’occu-
pentles dents des hifieres qu’on a déja placées , & on la porte a Pautre bout,
pour ne rien faire que de trés-fymmétrique & d’égal.

2143. Iv faut apres cela divifer tout cet efpace en pouces , demi-pouces
& quarts de pouces, & marquer toutes ces divifions par des fignes diffé-
rens , pour ne les pas confondre. On peut, par exemple, marquer toutes
les diftances d’un pouce par ¢, comme on le voit fur les jumelles fz. 4.
Cette maniere de marquer les divifions fur'les jumelles varie a Pinfini,
fuivant Pidée de chaque ouvrier; les uns font toutes les diftances & ne
les marquent que par ées points : d’autres font trois points en lurgeur aux
pouces , deux aux demi-pouces, & un aux quarts de pouce. D’autres di-
vifent leurs peignes par portées & par demi-portées. Ces portées ne font
autre chofe qu’un nombre déterminé & connu de dents, comme par
vingt ou par quarante:il y ades provinces ot la portée eft de quarante
dents, dans d’autres elle eft de vingt, & dans d’autres elle eft de dix. Ainfi
ceux quidivifent la portée en quarante dents , ayant 3 fabriquer un peigne
de mille deuts, par exemple, I'appelleront de vingt-cing portées ; ceux qui
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la divifent en vingt, I'appelleront de cinquante portées ; & enfin , {i la portée
en contient dix, ce méme peigne fe nommera cent portées: jai da pré-
venir de toutes ces différences , pour rendre compte des ufages de tous les
pays. Cette détermination des portées eft {ufceptible de repréfenter difté-
rens nombres, méme parmi les ouvricrs d’une méme province, {uivant
le dénominateur des fractions qu’elles repréfentent: ainli fa portée que
nous venons de voir étre le vingt-cinquieme d’un peigne de mille dents,
& en contenir quarante; {i le peigne elt a huit cents, la portée de qua-
rante dents fera un vingtieme, celle de vingt,un quarantieme, &c. en-
forte que ce rapport fuit celui de la fraction a la portée. On a auffi cou.
tume de fe {fervir dans les fabriques, d’expreflions qui indiquent le nombre
de dents dont un peigne eft compofé, la portée étant, comme on dit,
un vingt de peigne, un quarante , &c. fans les lifieres , ou avec les lifie-
res, parce quelles paffent ordinairement pour une, pour deux ou pout
quatre portées. Ceux qui comptent les portées d’un peigne par quarante
dents , regardent les deux lifieres comme une portée ; ceux qui les comptent
par vingt, la comptent par deux portées, &c.

2144. ON a jugé a propos de divifer ainfi les dents des peignespar por-
tées , par rapport au nombre des fils des chaines auxquelles ils doivent
fervir; & fi 'on fe rappelle ce que j’ai dit dans le traité de Pourdiflage,
on trouvera que dans certaines provinces les portées font de quarante fils,
& dans d’autres elles font de quatre-vingt, tandis que beaucoup de fabri-
cans d’étoffes de laine & de tifferands les fixent toutes a vingt.

2145. Iv eflt peu de genre d’¢roife, de la chaine de laquelle on puifle
placer moins de deux fils dans chaque dent du peigne: il {uit de la que
ce {ont les comptes des portées des chaines qui ont déterminé ceux des
dents ; & pour s’en convaincre, il ne faut que faire attention qu’une por-
tée de quatre-vingt fils occupe quarante dents dans le peigne, une de qua-
rante en occupe vingt, & ainfi des autres: de la vient que ceux quicom-
pofent la portée d'une chaine de quarante fils, par exemple, appellent un
peigne de mille dents du nom de cinquante portées; & {i ces portées de
la chaine {ont compoftes de vingt fils, le méme peigne {e nommera de
cent portées. ’

2046. CETTE vari¢té caufe un embarras affez grand & ceux qui parcou-
rent les différentes provinces: il feraic a fouhaiter que les dénominations
& les idées qu’on y attache fuflent uniformes. Les fabricans de Paris ong
remédié a cet inconvénient ; ils défignent leurs peignes par le nombre de
dents dont ils font compofés: ainfi Pon dit un mille, un neuf-cents, &c. La
feule difficulté elt, que quelques-uns comprennent dans ce nombre les lifieres,
& les autres ne les y comprennent pas; mais plus ordinairement, quel que

foig
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oit le nombre par lequel on défigne un peigne, onn’y comprend pas les
lifieres 5 & P'on regarde comme étrangere a Pétoffe , cette partie qui ne fers
qu’a en faciliter la fabrication , puifqu’on la coupe ou remploie toujours.
Cette digreflion néceflaire devait étre placée ici, parce que je penfe qu’id
vaut mieux épuiler ce qu’on a 4 dire fur un objet , lorfque cela peut fervie
a expliquer Popération qu’on décrit, que de le rejeter & la fin, oula file
des idées étant interrompue , les obfervations deviennent des hors-d’ccuvre
dont on ne fent plus la néceflité. Je reviens 3 mon {ujet.

2147. LEs peigners qui divifent Ia longueur des jumelles par portées,
doivent fur-tout connaitre combien il en faut placer entre les lifieres 5 alors
ils divifent cette diftance en autant de parties égales qu'elle doit contenic
de portées: par exemple , fi Pon veut faire un mille de peigne (expreflion
adoptée qui fignifie un peigne & mille dents, & non pas un millier de peignes,
comme il {erait plus exa&), on divife fon étendue en vingt-cinq parties
égales 5 pour un huit cents on le divifc en vingt, pour un neuf cents en
vingt-deux & demi , dont chacune contiendra quarante dents : mais comme
il ferait difficile de les y placer toutes, parce qu’on ne faurait juger dans
un aufli grand elpace i on les ferre comme le nombre Pexige, il eft plus
far de fubdivifer chaque divifion en deux parties, dont chacune doit con-
tenir vingt dents : il y a méme des peigners qui, pour plus d’exacitude , fub-
divifent en quatre & méme en huit parties : ils font plus furs d’obferver
Pécartement convenable entre chaque dent; aulieu que les divifions étant
grandes, on ne s’appercoit qu’a la fin , i le nombre requis de dents pourra
ou ne pourra pas y entrer; & s’il ne faurait y entrer, on force avec la
batte les dernieres & fe rapprocher plus qu’il ne faut, tandis que les pre-
micres font trop efpacées. Cette régularité peut cependant devenir mi-
nutieufe , {ur-tout lorfque les comptes des peignes font forz firs ; car i pour
an mille, {or vingt pouces de largeur, on fait une divifion pour chaque
cing dents , chaque divifion auraa peu prés une ligne de large, puifque
chaque pouce doit contenir cinquante dents, ce qui fait quatre dents &
un fixieme dans chaque ligne; & il faudrait dans P'efpace de vingt pouces
deux cents diftances , dont chacune contint un peu plus de quatre dents.

2148. IL me {emble quil ferait plus i propos de divifer la longueur
des jumelles en pouces, demi-pouces, & quarts de pouce , parce qu’on
peut avoir une mefure d'une aune toute divifée, qu'il fuflic de préfenter
aux jumelles pour y tracer les divifions qui {ont toutes faites ; & moyennant
cette operation, il {uffit au peigner de favoir combien le peigne qu'il va
faire, doit contenir de dents par pouce; & comaie on a.vu que les dents
& le ligneul ont da étre jaugés fuivant la place qu’ils doivent occuper fur
Je peigne, ii lui eft facile de s’y accorder, Suppofons qu'il ajt a faireun
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douze cents fur trente pouces, il entrera quarante dents pat pouce ; fi
celt un neuf cents fur vingt pouces, il y en entrera quarante-cing. Et
pour tous’ les cas il {fufhic de favoir le total des dents, & le nombre
des pouces 5 on en conclura aifément pourles demis & les quarts de pouce.
il elt & propos de divifer les jumelles en demis & en quarts de pouce,
pour étre plus fur de la jultefle des opérations; néanmoins, comme ces
{oufdivifions donnent fouvent des fractions, je vais prendre pour exemple
deux cas ot il gen rencontre. Nous venons de voir qu'un neuf cents, fur
vingt pouces de largeur, doit contenir quarante-cing dents par pouce, ce
fera vingt - deux & demi par demi-pouce, & onze un quart par quart
de pouce;; il faut avoir attention a chaque quart de pouce, {i Pon remplis
a infiniment peu prés Pefpace déterminé, de méme aux demi-pouces, &
enfin on vient 4 bout de tomber julte aux pouces. Le fecond exemple
que je vais propofer efttel, que les fractions qui viennent a chaque pouce,
s’accordent avec quelques-uns & ne s’accordent pas a d’autres : je m’ex-
plique. Ces fracions font telles , que de pouce en pouce elles ne tombent
pas jutte, & ne compofent pas un nombre entier de dents; mais dansun
retour égal d'un certain nombre de pouces, les fractions s’évanouiffent.
Soit un huit cents dents de peigne fur dix-huit pouces de longueur ; chague
pouce contiendra quarante-quatre dents %, & ces fractions ne formeront de
nombre complet qu’d la moitié¢ du peigne , parce que de tous les nombres
dans lefquels on peut divifer dix-huit pouces , il n’y a que neuf qui donnent
un.nombre entier, & que les autres font tous fractionnaires. On ne {aurait
&viter ces fradtions ni fe difpenfer de cette exactitude, lorfqu’on monte
un peigne; car comme les largeurs des ¢toffes font ordinairement limi.
tées , on ne s’en écarte que trés-rarement : d’ailleurs les peigners ne font pas
maitres d’ajouter des dents, ni d’en retrancher, pour rendre leurs nombres
ronds , parce que le nombre de dents doit s’accorder avec celui des fils
qwon met a la chaine & avecla largenr de Pétoffe. 1l eft vrai cependant
que, fur une quantité de dents fort minces, on peut en ajouter une ou
deux ; mais i dans le dernier exemple on négligeait la fraction ¢ par pouce,
il mangquerait fur la totalité du peigne huit dents; & fi on voulait les
ajouter au bout du peigne, on le rendrait trop long d’enviren deux lignes
& demie: ainfi Pon tomberait toujours dans le méme inconvénient. Plus
le nombre de dents eft confidérable dans la totalité du peigne, moins
les fractions deviennent ferifibles fi on les néglige ; & quand ce nombre
elt petit, il faut en tenir comptefoigneufement. On vient de voir que fur
-un peigne de huit cents dents les fractions négligées faifaient une diffé-
rence de plus de deux- lignes; fi ce peigne n’avait que cing cents dents
fur la méme largeur, il contiendrait vingt-fept dents J par pouce; cette
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fraction £ négligée & chaque dent, donnerait un déficicde quatorze dents ;
& i on voulait les ajouter enfuite, le peigne aurait prés d’un demi-pouce
de plus qu’il ne doit avoir. -

2149. ON peut éviter les fractions dans beaucoup de cas, en remplift
fant néanmoins la longueur du peigne du nombre de dents qu’il doit avoir;
voici comme il faut s’y prendre. Je {uppofe que le nombre de dents donne
une frn@ion par pouee, quirende le travail difficile 5 on peut alors aban-
donner la divifion par pouces & {& fervir de celle par portées, demi-portées ,
quarts , &c. ou tel autre nombre. Les {fubdivifions que je recommande font
trés-utiles pour: corriger les erreurs que linégalité des coups de batte oc-
cafionne fouvent 5 & lorfqwa chaque {ubdivifion on s’appergoit qu'on ne
{fe rencontre pas jufte fur chaque paire de jumelles, on frappe un peu plus
fur le coté qui avance trop. : : ,

2150. IL peutarriver aufli, quoique trés-rarement, qu’on ait trop frappé
avec la batte, & qu’alors les dents oecupent moins d’cfpace que la fub-
divifion ne marquait. Lorfqu'on s’en appergoit, ceft une preuve, non
pas qu’on a trop ferré, car on ne faurait trop le faire , mais que le ligneul
eft trop menu, & alors il faut en prendre de plus gros. Lorfqu’un ouvrier
a une fois adopté une maniere de divifer la longueur de fon peigne, il
doit continuer de s’en fervir, fans quoi il rifque de confondre Puneavec
Pautre & de fe tromper dans le nombre de dents. Il eft certain que la
divifion par pouces , demi-pouces , &c. eft plus fareque celle par portées ,
parce que celle-ci ne contient pas un efpace égal dans toutes fortes de
comptes de peignes, & qu'elle varie dans prefque tous. Je vais rendre
cela fenfible par des exemples. Ayant a conftruire deux peignes , dont Pun
ait mille dents fur vingt pouces, & lautre quinze cents fur trente, les
portées de Pun fe rapporteront avec celles de Pautre; mais i Pon veut
faire un neuf cents fur vingt pouces , ou un mille {ur dix-neuf ou fur
vingt-deux pouces, ou un neaf cents fur dix-huit pouces, il neft pas pol-
fible de trouver de rapport entre les portées des uns & des autres : il faudra
donc autant de différentes mefures pour divifer chacun par portéess ou
plutét, il faut i chaque changement de. peigne, combiner les moyens de
divifer les jumelles en autant de parties qu’elies: doivent contenir de qua-
rantaines , de vingtaines, de dixaines d¢ dents, &c.

2151. CeETTE difficulté wexiftait pas autrefois, parce que les comptes
des peignes étaient prefque fixés pour toutes fortes d’étoffes; les largeurs
& le nombre des brins dont une chaine devait étre compofge étaient meme
fixés par des arréts & édits, ainfi qu’on peut le voir par les ftatuts & ré-
glemens de toutes les communautés - de fabricans d’étoffes qui {ont: en jus

rande. Les peigners avaient des divifions faites pour chaque compte de
Y vy 1}
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peignes en particulier ; 'mais a préfent que les fabricans ont la liberté de
donner aux éroffes la largeur qu’ils jugent a propos, & d’employer des
chaines a tel nombre de brins qu’ils veulent, on trouve une variété infinie
dans la longueur des peignes, parce que tel fabricant eft libre de meture
foixante portées pour un taffetas en demi-aune de largeur , pour lequel fon
confrere n’en met que cinquante-cing. Il faut donc que le peigner qui tra-
vaille pour tous deux, fafle deux peignes différens pour un meme ufage.
Un fabricant fera fon tatfetas de la meéme largeur qu’un autre ; mais pour
trouver moyen de licher quelque chole du prix courant fans y perdre, il
affamera la chaine du nombre de brins qu'elle devrait avoir, ce qui rend
Pétotfe moins bonne ; & Pacheteur croit avoir bon marché d’une éroffe dont
la largeur le feduit & la modicité du prix le détermine, ne pouvant appré-
cier a la main la différence des deux. Cette liberté a fes inconvéniens , {ans
doute, mais c’eft a acheteur & fe tenir {ur fes gardes: du refte, elle a influé
beaucoup fur la perfeGtion des manufactures, en répandant une variété in-
finie fur les tiffus de tout genre, & le génie n’a plus connu de bornes 4 fes
productions. Les ouvriers {e {fervent ordinairement d’un compas pour di-
vifer la longueur de leurs jumelles. Cet inftrument eft trop connu pour que
je m’arréte a le décrire: il faut avoir grande attention dans cette opération,
que le compas ne varie pas, & que la main {oit bien fiire ; la plus petite er-
reur devient de la plus grande conféquence , parce que d’erreurs en erreurs
les ditférences devieunent trés-fenfibles. Indépendamment de I'égalité que
doivent avoir les divifions & fubdivifions entrelles & fur les jumelles, il
taut encore que chacune réponde a fa correfpondante fur Pautre jumelle,
bien 4 angles droits; fans quoi le peigne {erait plus long par un bout que
par Pautre, & les dents ne {eraient pas bien perpendiculaires aux jumelles.
Occupé fans cefle de mon art, jai faic différentes recherches. Qu’il me foit
permis de propofer un inftrument de mon invention, & laide duquel il
n’eft pas poffible de faire mal ces divifions {ur les jumelles. Cet inftrument
eft fort fimple ; et une regle de bois, divifée fur la longueur trés-exacte-
ment en pouces, demi-pouces & quarts de pouces, en cette maniere : pre-
nez une regle de bois, fig. 5, pl. 17, {ur Pépaiifeur de laquelle on fait une
rangée de trous a trois lignes d’écartement les uns des autres; puis 4 to-
tes les diftances d’un pouce, on y fiche une lame tranchante de deux lignes
de largeur environ: a tous les demi-pouces, on en met une pareille pour le
tranchant, mais un peu moins large ; enfin aux quarts de pouces font de
petits poingons qui, quand on les appuie, ne marquent qu’un point. L'ef>
fentiel, dans la conftru@ion de cet uftenfile, eft d’obferver un écartement
égal entre toutes les parties, & de tenir toutes les lames 3 une égale hauteur,
pour &tre bien far qu’en appuyanc un tant {oit peu cette regle fur les ju-
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melles, toutes puiffent faire une empreinte. La figure repréfente cet inftru-
ment tout monté & garni de lames. 1l eft a propos de faire cette regle en
couteau du c6té des lames, pour pouvoir, quand on l'applique fur les ju-
melles , voir aifément ot on place les tranchans; trop d’épaiffeur les cache=-
rait. 11 faut avoir foin de placer la premiere Jame précifément 4 Pendroit
ou, apres les dents des lifieres, doit étre la premiere du corps du pcigne.
Jai fait marquer ces traits par les lettres @, 4, ¢, comme les lames méme
fur Pinftroment. On peut voir que toutes les marques « font a égale dift
tance , quon fuppofe étre d’un pouce 5 celles 4 font & la moitié entre les
premieres , auffi entr’elles 4 un pouce ; & enfin celles ¢ font 3 la moitié de
celles &, ce qui fait le quart du pouce. Cn peut conftruire de ces regles
de plufieurs longueurs, pour ne pas s'embarrafler d’une grande , quand on
a un petit peigne a faire, & parce qu’une petite ne conviendrait pas pour
un grand peigne. On pourra peut-étre trouver un peu de difficulté a appuyer
cette regle fur les jumelles qui plient au moindre effort ; mais en mettant
deffous, le fupport ou le couflin dont nous avons parlé¢ plus haut,on en
viendra facilement 2 bout. On peut méme, pour plus dexactitude, faire
ces marques fur les jumelles, avant de les mettre fur le métier;il ne s’a-
gira plus que de les bien placer vis-a-vis les unes des autres, ce qui fera
affez facile en réglant Pencoche par ou elles font retenues fur le tenon, &
une diftance ¢gale des dernieres marques a4 chaque bout; du refte , chacun
s’y prendra comme fon génie lui fuggérera. La longuenr quil eft plus a pro-
pos de donner a ce divifeur, eft de trente pouces; car il eft inutile de pen-
fer a en faire de trois aunes & demie qu’on donne aux plus grands peignes;
& apres avoir marqué une longueur de regle , on placera la premiere lame
fur la derniere marque, & ainfi de fuite: par ce moyen on viendra a bout
de divifer toutes fortes de peignes. Quant aux peignes qui auront moins de
trente pouces , la regle peut encore fervir ; car il fuffira de compter vingt
efpaces d’un pouce, & de contremarquer le refte, pour 1’y avoir aucun égard:
ain{i cet uftenfile me parait devoir étre fort utile. Il ferait bien poflible d’6ter
& de remettre les lames & volonté, pour n’en laiffer que le nombre dont
on aurait beloin : mais de deux chofes I'une; ou les trous qui les recoivent
feraient agrandis, & par conféquent les écartemens peu juftes ; ou bien ce
qu’il en cotterait pour le faire conftruire en cuivre ou en acier, ou chaque
dent ferait retenue a vis, ne compenferait pas Pavantage qu’on en retirerait
& le tems quon perdrait 3 le monter & démonter.

2152. 81 la corflruction de ce divifiur, tout Gmple quil eft, parait
trop difpendieufe, je vaisen propofer un fecond moins embarraflant , majs
qui va moins vite. Celt une palette d’environ quinze ou feize lignes de
long, fur I'épaiicur de laguelle font placées cing lames, fvoir, les deux
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des extrémités , larges & écartées d’un pouce ; celle du milieu moins large,
pour marquet le demi-pouce, & enfin les deux points qui marquent les
quarts de pouce. Cette palette eft faite en couteau, & weft, aproprement
parler, qu'une partie de regle que je viens de propofer. Sur le coté épais
& au milieu de fa longueur, eft un trou propre a recevoir le tenon du
manche. Pour divifer un peigne avec cet inftrument, il faut Pappuyer
fur la longueur des jumelles autant de fois gu’elles ont de pouces, en
mettant toujours la premiere lame fur Ja derniere marque. Il nem’appar.
tient pas de faire Péloge de cet inftrument ; mats a le comparer avec ufage
du compas, qu’il faut porter quatre fois dans I'elpace d’un pouce, & que
le moindre choc peut déranger, je penfe qu’il ne peut manquer d’étre
adopté.

2153. L était néceffaire de faire conmaitre touvtes les divilions quon
peut faire {ur la longueur d’un peigne; achevons maintenant d’en décrire
la conftru@ion. Lorfgwon a placé la derniere dent de lifiere , on fait deux
tours de ligneu! fur les jumelles, pour la retenir en place & la {eparer de
la premiere de celles du corps de peigue; enfuite on place une dent qu’on
arréte par un tour de ligneul, puis une feconde, puis la troifieme , &
ainfi des autres jufqu’a la fin, ayant foin de mener enfemble les deux
bouts des dents, qui fans cela occafionneraient une confufion infinie, fi
Pon {e contentait de lier le premier bout d’abord , & qu’on voultit enfuite
en venir au {fecond. A chaque deux dents on frappe avec la batte des coups
égaux pour que les unes ne foient pas plus ferrées ou plus laches que les
autres , puilque la bonté d’un peigne dépend en grande partie de I'égalité
qui regne entre les dents. Une difficulté que rencontrent affez fouvent
beaucoup d'ouvriers dans Pufage de la batte, eft de frapper également
a chaque bout des dentss il faut de I'habitude pour régler le coup & ne
pas ferrer plus en-haut qu'en-bas, encore et -il a propos d’examiner faus
ceffe fi Pon fe rapportera aux marques 5 & lorfgu’on y eft arrivé, latten.
tion qu’on a eue doit diminuer les erreurs , & la dernicre dent de chaque
portée doit étre vis-a-vis des marques fur chaque couple de jumelles: fi
elle avanee plus par un bout que par Iautre, on frappe un peu plus de
ce cotés & fi Pon ne pouvait venir 4 bout de la faire rentrer, il n'ya
de remde qu’en défaifant quelques dents, & corrigeant Uerreur de plos
loin: fi ce défaut vient de Pinégalité de groffeur du ligneul, on coupe
la partie trop grofle, & on ne fc {ert que de ce qui convient.

2154. A mefure que le peigne avance, les jumelles font d’un cHté cou-
vertes de ligneul ; ainfi dés qu'on eft arrivé a une marque quelcouque,
on ne peut plusjuger de fon écartement avec la fuivante, puifqu’on ne
la voit plus; & alors on ne peut pas, a la vérité, {e tromper pour faire
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bien rapporter les dents; mais faute de favoir ol eft la derniere marque,
on ne faurait saffurer du nombre de dentss ila donc fallu fe procurer
des moyens de s’y reconnaitre. Quelques ouvriers mettent cntre les deux
dernieres dents de lu derniere divifion une dent debout, qui forme une téte
par-deflus 5 & comme ils font affurés de la marque qui {uit ,ils comptent
les dents depuis cette marque. D’autres attachent un fila la garde du
bout du peigne par ou ils le commencent , & chaque fois qu’ils arrivent a
une divifion, ils placent ce fil {ur la derniere dent, au moyen de quoi
ils ne peuvent fe tromper.

2155. IL faut avoir {foin de bien ferrer le ligneul {ur les dents quand
on les entoure; mais il faut encore le tenir tendu quand on entoure les
autres jumelles & quand on {e {ert de la batte s fans quoi ce fil venant
a {e lacher , rendrait le peigne abfolument défectueux. Pour étre le maitre
de diriger le fil comme on le defire, comme les bouts font aflez longs,
il ne faut pas le laiffer prendre, ce qui le dépoiflerait a force de frotter
fur les dents , & on ne manquerait pas de méler les deux bouts enfemble :
il eft donc a propos d’en faire de petits paquets qu’on tient facilement dans
Ja main , & qu’on fait pafier & repaffer plus commodément 2 mefure qu’on
Pemploie; ces petits paquets font plus commodes a tenir de la main quand
on fe fert de la batte.

2156. CoMME en coupant la canne pour refendre les dents, ona foin
de les tenir plus longues quil ne faut, on n’eft pas obligé, en montant
le peigne, & les placer bien également les unes aux autres par leur bout
entre les jumelles; elles ne pourraient fe rapporter que d’un coté, puil-
qu'on ne saftreint pus a leur donner une égale longueur: il cft donc fort
inutile de chercher 4 aligner les bouts; & lorfgue le peigne eft achevé de
monter , on les rogne tous, comme nous le verrons bientot. On peut meme
profiter de ce trop de longueur pour placer d'un coté ou d’un autre une
dent ,a Pun des bouts de laquelle on appercevrait quelque léger défaut;
car, comme je 'ai déja dit, s'il eft un peu confidérable, il eft toujours
plus prudent de la rejeter , pour que le peigne n’en {oit pas endommagé.

2157. 1t faut avoir foin que I'écorce des dents foit tournée d’un méme
¢oté ,julqu’a la moitié du peigne ; & les peigners ont coutume de la tourner
du coté du bout par ou ils commencent. Lorfqu’on cft parvenu a la moitié
de la longueur de peigne , on les change de direction, de fagon que I'écorce
de la moitié des dents regarde un des bouts du peigne, & celle de lautre
moitié regarde Pautre bout; ainfi les deux dents du milieu fonta plat vis-
a-vis Pune de Pautre, & le dedans de la canne fe regarde a chacune: en
voici fa raifon. Lorfgue le peigne elt en travail , ce font les deux extrémités
qui fatiguent le plus , enforte que le milieu n’éprouve cette fatigue que par
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voili pourquoi on tourne I'écorce vers le bout du peigne : encore, malgré
ces précautions , s’ufent-ils beaucoup plus & plus promptement aux extre-
mités : & lorfqu’un peigne eft hors d’éiat de fervir, on {e cuntente de changer
les dents d’un pouce oudeux de long a chaque bout , ce qui le rend prefque
neuf: on appelle cette opération ezzer un peigne.

2163. S1L eft quelquefois néceflaire d’enter un peigne parce que les
dents des extrémités font ufées, fouvent aufli ne le fait-on que parce qu’elles
ont contra®é un peu de courbure ,ou qu'elles funt devenues trop fouples
& trop faibles; fouvent méme cette réparation, quand e'le eft bien faite,
rend un peigne meilleur quun neuf, & elle eft tres-économiyue. Jenfei
gnerai dans la feconde partie la maniere d’euter les vieux peignes,

2164. QUAND on a rempli le peigne du nombre de dents qu’il doit
contenir , on le finit par un nombre de dents de lifieres égal au premier,
& de la méme grofleur; puis on en met une tres-grofle comme la pre-
miere de lautre bout, enfin on met la garde de la méme manicre qu’ona
pratiqué en commengant le peigne qui {e trouve ainfi terminé, du moins
quant au montage; car il a encore, dans I'état ot nous le fuppofons a pré-
{ent, bien des facons a recevoir. On commence par le démonter de deflus
le métier , ce qui {& fait d’abord en {ciant les jumelles du coté oul’on vient
de finir ; car j’ai oublié, en parlant des jumelles , d’avertir qu’on deit les tenir
beaucoup plus longues gue le peigne ne doit étre, tant pour pouvoir les ar-
réter {ur les montans du métier par des points qu’on ne met pas i profit,
que pour donner du jeu a la batte dont on fe fert julqu’a la dernierc dent, &
de la place a la foule quiy refte julqu’a la fin. L'ouvrier {cie donc les ju-
melles a environ trois quarts de pouce des gardes par chaque bout du
peigne, en le tenant tonjours tendu; d’autres lachent les vis; mais de I'une
& de I'autre maniere il fauc tenir le couzean-fie de la main dreite , & {ou-
tenir ferme le peigne avec la gauche, fans quoi on rifquerait de le caffer.
Voila quels font les procédés qu'on emploie ordinairement pour monter
un peigne : il y ena quelques-uns particuliers, dont jaurai occafion de
parler dans la {econde partie de ce traité, auquel je me réfere pour éviter
les répétitions. Voyons maintenant comment on rogue les dents.

2165. ON avu dans la fuite des opérations que je viens de déerire, que
les dents n’éraient jamais coupées a la longueur qu’elles doivent avoir,
parce que quand on coupe les cannes , on ne fait pas a quel peigne elles
font deltinées , & que cetre hauteur varie; do plus, on ne prend aucune
attention & couper ces cannes d’une égale longueur : ainfi il eft ordinaire,
lorfquun peigne elt fait, de voir déborder les dents fur les jumelles plus
ou moins, comme on le voit {urla fg. 3, pf. 17, On{e fert, pour roguer
¢et excédant des dents, d’un coutean coutbe, & on ne laifle au-deflus des
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jumelles qu'une ligne ou une ligne & demie. On ne coupe pas ces extre-
mités a angles droits , mais a pans , comme on le voit fig. 6, ou bicnen
pointe ; par ce moyen le peigne guw'on place debout dans la rainure du
battant, effuie moins de frottement & caufe de= fon peu de {urface a cette
partic , & {e préte plus ailément a tous les mouvemens qu’on lui fait efluyer.
Siles dents étaient coupées quarrément , il y aurait a craindre qu’elles ne
saccrochaflent en quelqu’endroit dela rainure du battant, ot le peigne ne
tient que par {fon propre poids.:

2166. POUR rogner un peigne, Pouvrier s’aflied devant une table, &
appuyant un des bouts du peigne contre fon eltomac, il abat tous les
bouts du coté droit a angle aigu, avecle couteau quwil tient de la main
droite en le tirant vers lui, tandis qu’avec la gauche il foutient le peigne.
Ce coté érant coupé, il retourne le peigne bout pour bout, & coupe
Pautre coté de la méme fagon; aprés quoi les dents font formcées en
pointe.

2167. Ceux qui veulent que les dents foient pointues, n’zjoutent
rien a cette opération ; ils fe contentent d’en faire autant de autre coté;
mais ceux qui veulent que les dents {oient arrondies, abattent ia pointe
que les deux premiers coups de couteau avaient laiffée. Pour bien faire
cette opération, il faut tenir le peigne bien horifontalement fur fa lon-
gueur , & verticalement fur fa hauteur , fans quoi en rognerait plus par
un bout que par I'auntre.

2168. IL v a des ouvriers qui rognent leurs peignes en les tenant
perpendiculairement fur une table , fur un banc ou autre uftenfile {femblable,
& ils {e fervent pour cela d’une lame de rafoir plantée folidement dans un
manche , en commengant par le haut du peigne, fig. 7. Cette maniere pa-
rait plus commode que la précédente, parce que le point d’appui cft
plus ferme ; mais chacun fuit & cet égard Phabitude qu’il a contractée. En
faifant Popération qu’on vient de voir, il neft prefque pas poflible de ne
pas laiffer quelques rebarbes , quelque net que coupe Poutil dont on fefert;
on les 6te pour approprier le peigne , avec un canif un peu courbé, comme
on en voit un, fig. 7, {urla table.

2169. IL eft une troifieme méthode dont quelques peigners e fervent
pour rogner les peignes, & qui me femble la plus {ure 5 elle confifte &
contenir le peigne entre deux tringles A, A, dans Pentaille de deux mon-
tans B,B, fig. 8. La conftru&ion de cette efpece de métier eft trés-fimple s
le peigne ainfi arrétd ne faurait vaciller , & Pon eft affuré de couper toutes
les dents trés-également & fans fatiguer le peigne; mais pour cette opé-
ration , on nefe fert pas des inftrumens qu’on vient de voir , mais d'une
elpece de plane, fig. 9, qui n’eit autre chofe qu’unelame tranchante , aux

Lzz ij
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deux bouts de laquelle eft une foie qui regoit les manches H,H : Ia

g 8 reprefente un ouvrier occupé a rogner {elon cette méthode. La lona
gucur des tringles A, A, doit étre parcille 4 celle du banc, pour que Pou-
vrier puiiie étre en force en les appuyant contre fon ventre , & meme pour
pouvoir fervir a différentes longueurs du peigne. Leur largeur doit étre
moindre de peu de chofe que la hauteur de la toule , pour que le peigne étant
faifi contrc les dents , repofe fur les jumelles 5 an moyen de quoi Ientaille
des montans qui regoivent le tout, doit étre a peu prés de cette largeur;
& fi les tringles n’y {font pas contenues un pen jufte, on les force avec
un coin de bois ou de caune par chaque bout. Il ne faut pas que les
tringles prefient Jes jumelles, parce qu’elles dérangeroient le ligneul, &
par confcquent les dents. Le peigne étant ainfi arréeé fur le métier,Pou-
vrier coupe toutes les dents en bifeau avee la plane, en commencant par
le bout du peigne qui lui eft oppolé; & quand ce coté eft fait, il coupe
Pautre aufli en bifeau, {oit en reftant a fa place, foit, comme quelques
ouvriers le font, en allant 4 Pautre bout du métier. Enfin, quand ces deux
cotés font rognés, il ébarbe la pointe qui eft reftée, par un coup de plane
donné a plat, & termine les inégalités qui peuvent fe rencontrer avecle
canif, comme on I'a vu. Quand ce coté du peigne eft rogné, il retireles
tringles des entailles fans déranger le peigne, & le remet fens-deflus-def-
fous, les affujettit de méme , & y fait la méme opération. Il eft bon dat-
rondir le bord extérieur des tringles , pour qu’en penchant la plane a droite
& a gauche on n’en rencontre pas la quarre.

2170. LE métier que je repréfente ici, ne fert que pour des peignes
de vingt-fept a vingt-huit pouces, qui font la longueur ordinaire : lorf:
quon en a de fort longs , il n’eft pas néceflaire d’avoir de métiers faits
expres, on {e fert fimplement de celui fur lequel on a monté le peigne,
en {ubftituant aux montans qui portent les boulons a vis, ceux quon
voit ici, fig. 8§, & les y fixant de la méme maniere, c’eft-a-dire , avec
des clefs ; mais dans ce cas,la longueur du peigne ne lui permet pas de
fe mettre au bout du métier, comme on vient de le voir; mais il fe
met au milieu d’un cété; il {e penche de maniere que fes deux bras fe
trouvent a peu prés dans la méme pofition que s’il était au bout, &s’y
prend a plufieurs fois en reculant a chaque. Cette maniere eft fans con-
tredit la meilleure qu'on puifle mettre en ufage, & la plus expéditive.

2171, EN parlant des différentes méthodes ufitées pour rogner les pei-
gues, je wai rien dit des gardes. Il eft & propos de les couper d’abord 2
part, a la hauteur qu’on juge i propos de leur donner: cette hauteur eft
ordinairement celle des dents méme, ainfi que leur forme ; mais je penfe
qu’ik{erait plus avantageux de les tenir d’une bonne demi-ligne plus lone
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gues, pour que le peigne éeant placé dans la rainure du battant, elles en
effuyailent tout le poids, ainfi que les chocs multipli¢s quil y éprouve;
les dents feraient par-la ménagées , & on ne les verrait pas,au bout de
fort peu de tems , percer le papter dont nous verrons bientdt qwon entoure
les jumelles & le bout des dents, & toucher y comme on dit en termes d’ou-
vriers: ce qui arrive quand elles rongent le papicr en touchant au fond de
la rainure. Quant 4 la longueur des jumelles, on leur donmne ordinairement
un demi-pouce aprés les gardes; & on aura occafion de voir parla tuite,
qu'il eft de quelque wnléquence que cette longueur foit la méme aux deux
de chaque bout, pour placer le peigne bien au milieu du battant.

2172, Maniere de planer les peignes. Lorfqu’un peigne elt monté , il n’a pas
pour cela atteint la perfection dont il elt fulceptible; & quelque foin qu’on
ait pris pour tirer les dents de largeur ala filiere, & pour les placer comme
il faut dans les jumelles, on ne faurait du premier coup leur procurer cet
alignement refpectit qui fait que chaque duite de la trame, frappée par le
peigne, va fe placer en ligne droite contre la précédente. Sans Popération
dont nous allons nous occuper, cette duite {erait remplie de finuofités qui
rendraient Pétotfe défecueufe. Il a donc fullu planer les peignes pour les
égalifer , & méme pour diminuer un peu de la largeur que la filiere a don-
née aux dents. Cette opération demande beaucoup de foins, & exige des
outils bien tranchans pour couper vif & fans rebarbes les bords des dents.
Prefque tous les peigners ont chacun une méthode particuliere , & des
outils ditFérens : il ferait {ans doute trop long de pafier le touten revue;
& parmi les différentes méthodes , j’en rapporterai quatre qui m’ont paru
les meilleures.

2173. Premicre méthode. Le couteau dont on fz fert pour planer, fig. 10,
pl 11 veflemble affez au tranchet des cordonniers; il n’y a que la partie
courbe A B, qui foit tranchante , & e bifeau neft que dun coté, fur
la partie concave; car indépendamment de la courbure A B {ur Pélévation,
il y en a une autre en plan qu’on n’a pu repréfenter que par le moyen
de Peffet de Pombre. La longueur totale de cet outil, fans fon manche , el
d’environ dix pouces.

2174. Pour fe fervir dece couteau , Pouvrier le tient par le milieu de
la lame, la coutbure A B tournée vers lui, & la convexité pofee fur le
peigne , au moyen de quoi il le tirea luisle bifeau {e trouve en-dchors,
& le vif de Voutil pofe fur Pouvrage. L’ouvrier tient le peigne de la main
gauche , ayant le coude appuyé fur la table, tandis quavec la drote il
elt occupé a planer. 11 faut couper la canne {fuivantla fongueur des dents;
car fi on fuivait celle du peigne , on rifquerait de les écorcher. On ne coupe
pas ces dents de toute leur longueur d’un méme coup, mais en commencgant



548 ART DU FABRICANTY

a quelques lignes prés des jumelles extéricures s on ramenele couteau contre
celles qui touchent a la poitrine 5 & quand ce coté elt fini , on retourne le
peigne bout pour bout, & on enleve ce que la premicre opération avait
laifl¢; mais en amenant ainfiles copeaux pres des jumelles , il faut avoir
foin de les dégager par un coup de la pointe de P'outil donné {urtoute
la longucur du peigne contre les jumelles; & pour ne pasendommager
les dents par une coupure trop profonde, il vaut micux y revenir 2 plu-
fieurs fois , julqu’a ce que tous ces copeaux tombent d’cux-mémes. Il faut
aufli, dans cette opération, prendre bien garde d’cadommager le ligneul
qui retient toutes les dents :la perfection de cette opération confifte a ne
laifler fur la longueur du peigne aucune inégalité provenant de ce qu’on
en aurait 6té plus dans eertains endroits que dans d’autres ; enfin apres
avoir plané une des faces du peigne, on en fait autant a Pautre. Cette
méthode eft fujette a plufieurs inconvénicns : premiérement le peigne n'eft
pas affez {olidement retenu dans les mains de Pouvrier , pour qu’il n'en
fouffre pas quelque atteinte; enfin le coup de couteau n’eft pas far, & I'on
rifque de couper le ligneul, au grand dommage du peigne. La méthode
quon va voir, me parait infiniment préferable.

2175. Seconde méthode. Pour fe fervir plus farement du couteau dont je
viens de parler, quelques ouvriers fixent le peigne {ur une table fig. 2,
pl. 17, {ous une couliffe dont un c6té elt immobile , & Pautre {e meutan
moyen des visa, 2,4, a, qui gliflent dans les entailles 4,5, b, b, pour
{e preter aux différentes largeurs des peignes: cn-deflous de la table font
quatre écrous & autant de vis, dont le chapeau repofe fur la tringle mo-
bile, vont s’y loger; & comme leur téte eft quarrée, on les ferre & detferre
a volonté par le moyen de la clef; & pour que les ¢crous ne puiffent pas
tourner avec la vis, on y pratique de chaque coté un épavlement quiles
rend capables de couler dans les entailles. L’ouvrier , pendant cette opé-
ration, a la faculté de travailler affis, & n’a d’autre {foin que de bien
conduire fon couteau , pour n’enlever {ur les dents que ce qui convient.
Lorfquun coté du peigne eft fini fur une meéme face, on 'ote de {a place,
& on le retourne bout pour bout pour achever cette face. Il parait qu’il
{erait plus fimple ou de porter fa chaife de Pauntre coté de la table, ou de
retourner cette table qui n’elt pas fort lourde ; mais les tétes des vis gé-
neraient la main de Pouvrier, & méme on a {oin de terminer en bifeau
la tringle immobile C fur fa longueur, pour quele couteau puiffe appro-
cher de plus prés des jumelles fans géner Pouvrier. La longueur de cette
table eft proportionnée a celle des peignes qu’on fabrique le plus com-
munément. J'aurai occafion de dire ailleurs comment on s’y prend pour
ceux d’unelongueur extraordinaire. Quelques ouvriers {e fervent du métiex

Note: Some pages in this part of the book are misnumbered. No text is missing.
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fur lequel ils fabriquent leurs peignes, comme de cette table ; mais ils {e
contentent d’appuyer les jumelies contre la tringle de devant, & tiennent
le peigne a platavec la main gauche, tandis qu'avec la droite ils {e {ervent
du couteau pour le planer.

2176. Treifieme méthode. La méthode que je vais rapporter ne differe
prefque des précedentes que par les inftrumens qu’on y emploie; car les
métiers {ur lefguels on arréte les peignes, fonta peu presles memes: au
lieu du cuuteau en forme de trancher, dont nous avons parlé, quelques
ouvriers {e fervent d'un couteau, fig. 12, pl. IV, qui reflemble aflez a un
outil fort commun quon nowmme plaze ; il wa qu’un bifeau & deux tenons
pris {fur la meme picce. A Pun eft un trou qui regoitla goupille, par ou
il eflt arreté d'un bout {fur les deux pieces de bois ou de corne, au moyer
d’une goapille qui eft rivée de chaque cote, de tagon cependant qu s
comme la lame d’un rafoir, il ait la faculté de tourner a frottement dur ; 5
Pautre tenon va repoler fur Pune des deux autres goupilles qu’on voit a
lautre bouts & pour tenir cette c/zaje dans un écartement convenable,
en méme tems qu’on met les goupiiles, on y enfile une languette de fer, au
moyen des trous qui correfpondent & ceux du manche, & on les rive
ainfi quon Pa fait a Pautre bout : Pépailfeur de cette languette doit étre
égale a cclle de la lame, pour que quand on travaille, elle ne bulotte
pas; & pour plus de fareté, on enfile dans chaque bout du manche un
cercle de forte peau ou de cuir. La maniere de {e fervir de ce coutean n’eft
pas la méme parmi tous les ouvriers : quelques-uns le tiennent d’une {eule
main , d’autres le tienuent a dewx mains. L’habitude {feule peut déterminer
en faveur de lune & del'autre méthode s mais danstous les cas, le tran-
chant doit etre contre les dents, & le bifeau en-deflus.

2177. ON emploie encore au méme ufage un autre couteau,dont la
différence avec celui qu'on vient de voir n’elt pas aflez grandc pour
que jaie cru néceflaire de le repréfenter; la lame eft a peu prés la meme,
mais le manche {e {épare en deux fur la goupille de la téte, comme une
lancette , & n’eft pointarrété parle bas, au moyen de quol on peut donner
3 lalame tel degré d’obliquité parrapport au manche , qu’ on jugea propos,
& onen retient les deux parties avec un anncau de cuir comme au pré-
cédent: la longueur du manche de chaque couteau eft de neuf pouces ,
favoir trois a LhaqUL bout, & trois pour la lame : ce qui futfit, foitqu’on
le tienne a une ou & deux maius.

2178. Lorsqu’oN a uni les dents antant qu’on le peut avee le cou-
teau, on y doune le dernier coup avec un canif, & on enleve tous les
copeaux en paifant ce canif e long des jumelles, prenant bien garde a
endommager le ligneul.
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21-9. Je pafle 4 la quatrieme & derniere méthede en ufage pour planer
les peignes.

2180. La quatrieme miéthode confifle entiérement dans Pufage d'un outil
qui elt particulier & quelques ouvriers. Cet ultentile qu'ils nomment plare,
eft reprélenté par la fig. 135 c'elt un parollélogramme tranchant par Pun
de fes grands cotés, & alautre font deux manchies recourbés qui entrent
dans les poignées A, A, qu'on tient des dcux mains.

2181. AvaNT de pafler aux opérations quileft néceflaire de faire aux
peignes pour leur procurer une entiere perfection, je crois quil elt
propos de donner la maniere de planer les peigies d’une longueur extraor-
dinaire.

2182. Tr et pas poflible aux ouvricrs de {e pourvoir de tous les uften.
files dont ils peuvent avoir befoin dans des cas extraordinaires ; il leur fuffit
d’avoir les plus courans: aufli, lorfyu’i fe préfente un peigne plus long
que de coutume 2 faire , nous avons vu de quelle maniere on fubftitue aux
poupées ou montans a boulens qui fe placent fur la table, d’autres mon.
tans qu'on fixe a tel écartement qu’on le defire , au moyen de pierres dont
on les charge, ou de crampons plantés dans le plancher , fig. 1,24 V. Les
efforts du planage font plus confidérables que ceux du montage , aufli eft-il
néceilaire de {outenir ces efforts au moyen d’une efpece de table fig. 2,
quon voit fous le peigne; cette table clt formée par Palemblage de deux
potences D, D, plantées fur la planche C, & qui portent celle E, qui fe
trouve parfaitement a la hauteur du deflous du peigne ; & comme les efforts
de Poutil portent aufli contre les jumelles qui {ont du coté de Pouvrier,
on y remédie en attachant {ur la petite table une tringle qui retient les ju-
melles. Lorfquon a plané d’un coté, il faut de toute nécefité que Pouvrier
palle de lautre , & change fa table de pofition , a caufe de la tringle qui doit
toujours {e trouver de fon coté ; & quand toute une face du peigne eft finie,
on le retourne fens-deffus-deffous de la maniere fuivante. L’ouvrier lache
la vis du boulond ; & comme, en faifant tourner le peigne {fur lui-méme,
on rifguerait de le caffer, ou au moins de le ganchir; un fecond ouvrierfe
met 4 un bout & Pautre a 'autre , & tous deux enfemble font tourner le
peigne avec beaucoup d’attention; puis on reflerre la vis pour tendre le
peigne; on remet la table, & on acheve de le pianer.

2183. J'a1 oublié, en {uivant Pordre des opérations , de dire qu'avant
de planer le peigne, il eft 4 propos de rogner les dents, ce qu’on ne faurait
faire qu’en tournant le peigne fur fon champ ou {ur la hauteur, & {uivant
la maniere qu’on a enfeignée plus haut; & pour cela il faut aufli lacher la
vis & étre deux. Ce n’eft pas qu'on ne pat le rogner apres qu’il eft plané;
mais comme nous venons de voir qu'on le retient contre la tringle de la

petite
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petite table, une ligne droite s’adapte micux fur une pareille ligne droitc,
& on ¢évite les tremblemens.

2184. LoRsQUE le peigne elt parfaitement plané, Popération fuivante
confilte & Pexcarner. Les dents ayant été {olidement arréties entre les
jumelles, on ne faurait diminuer de leur largeur {fur chague face du peigne,
fans qu’elles prennent la forme qu’a la figure 3, ou les parties ¢, f; repré-
fentent la Jargeur quavaient d’abord les dents, & telle quelle eft reftés
entre les jumzlles ; la diminution qu’on voit de @ en 4, & de ¢ en d,repiis
fente Peffet du planage & I'état ou elles ont ¢té réduites.

2185. IL femble bizarre de tirer les dents avec taut de foin & une cer-
taine largeur, pour les réduire enfuite & la moitié de cette largeur, car ce
gwon en oOte {fur chaque face du peigne, vaid peu prés au quart; mais
on peut rendre pluficurs raifons de ce procédé. La premiere elt, que ces
tenons qui reftent larges entre les jumelles les y retiennent plus folidement,
parce que plus un levier a de longueur, & plus ilade force; Pexpérience
a donc appris que cette largeur mettait les dents plus a portée de réfitter
aux chocs multipliés qu’elles éprouvent de la part des bouchons , des neeuds ,
des zenues & autres accidens: & que fans cette précaution un peigne ne
rendraic pas la moitié¢ du fervice quon elt en droit d’en attendre. Une
autre raifon eft, qu'étant obligé de procurer aux peignes une égalité par-
faite dans toute leur longuenr, & n’étant pas poflible de tirer les dents d’une
largeur parfaitement égale, il a fallu fuppléer 4 ce défaut par une opéra-
tion particuliere ; de plus, fi les dents étaient trop larges, elles fatigue-
raient trop la chaine, & onamieux aimé leur en donner d’abord un peu
plus, pour les réduire enfuite a celle qui leur convient.

2186. Ir me refte, en finiflant cet article, 2 prévenir que les ontils dont
on {c fert pour planer les peigues, doivent étre d’une bonne trempe &
bien affilés, tant parce que la maticre qu’on a a couper eft fort dure, que
pour que les dents foient coupées vif & fans rebarbes ; aufli les ouvriers
ont-ils coutume d’avoir devant eux une pierre quon nomme affiloir , ave
lequel ils avivent de tems en tems le tranchant de ces outils. :

2187. QUELQUE [oin qu'on preanc a bien planer un peigne, il n'eflt pas
poffible de 1w’y pas laitfler de petites arétes qui nuiraient a la chaine; il a
donc fallu excarner les dents, ainfi qu’on va le voir. Le terme d’excarner;
aux yeux des perfonnes inftroites, indique fa fgnification; il preéfente
Pidée d’une opération par laqueile on ote la chair ou le bois des dents,
pour ne lailfer que Pécoreen.

2188. LE foin quon apporte a amincir les dents quand on les tire 4 la
flicre, ne les faurais réduive 4 wavoir que P'écorce, dont on a unigue-
ment befoin; la largeur 4 laquelle on eft obligé de les tenir, ne les rédait
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pas au degré d’épaiffeur ou Pon a befoin de les porter; je vais effayer de
me faire entendre. 1.écorce des dents préfentc une portion de cercle : nous
avons vu qu'en les paffant a la filiere on ne les entame pas de ce cOté;
le dedans de la canne feal eft mangé par Poutil, ainfi Pécorce cftun arc
dont le dedans eft la corde: il {uit de la, que les extrémités de la largeur
de ces dents offrent un angle trés-aigu, ainfi qu’on peut le voir en jetant
les yeux fur les figures 4 & § » pl. ¥. La fig. 4 reprefente la coupe trank
verfale d’une dent quand la rofette vient de divifer la canne: la fig. § la
repréfente au fortic de la filieres Celt dans cet état qu'on les place fur
le peigne; mais {i une opération poftéricure au montage, teile que lepla-
nage , vient entamer ces dents fur leur angle, elles prendront la forme
d’un paraliélogramme mixtiligne. On pourrait tirer uneligne parallele 4 la
droite des deux bouts de 'arc; c’eft cette ligne droite qu’il s’agitde tracer
en quelque forte , en otant le fuperflu , & qu'on nomme excarner les dents.
Ceci foit dit pour les perfonnes qui aiment a raifonner par principes tous
les procédés; mais je pafle a Popération.

2189. ON fe fert pour ce travail, d’'une efpece de canifemmanché comme
on le voit fig. 6, & il faut avoir grand {foin dc ne pas oter plus de mu-
tiere dans un endroit que dans un autre, pour que chaque coté des dents
foit bien parallele a Pautre 5 mais il faut bien prendre garde ane pas en-
dommager le coté de Pécorce auquel le canit ne doit nullement toucher.

2190. Premiere maniere. Qu'on {e repréfente un ouvrier aflis a coté d’une
table, & tenant de la main gauche un peigne prefque droit, & appuyc fur
fes genoux, tandis que de la droite il conduit le canif entre toutes les
dents Pune aprés Pautre 3 & pour n’en omettre aucune, ol commience pat
un des bouts du peigne, jufqu’a la moitié¢, ou on doit fe fouvenir qu’elles
font tournées en {ens contraire; alors on retourne le peigne bout pour
bout, & on fait autre c6té: on tient le canif entre les trois premiers
doigts 4 peu prés comme une plume quand on écrit. It eft bon de finir
dabord le peigne fur une face , puis on le retourne pour voir §'il n’ya
pas d’inézalités Alautre furfice s & fi Pon en appergoit quelqu’une, on l'ote
avec le canif; il v a méme des ouvriers qui fe piquent de travailler avec
délicateTe, qui e Aniffent entiérement fur unc face, & lerepaflent entic-
rament {ur Pautre, fins cependant affamer pour cela les dents. Mais je
e frurais recommander trop d’attention pour n’en pas Oter plus a queiques -
dents qu’a d’autres; car de 1a viennent {ouvent ces raics qu’on appergoit
{ur toute la longuenr d'une étoffe , & qui fa rendent défectueunfe:il n'y a
de remede & ce malheur que de rejeter le peigne.

2191. LA feconde maniere sexécute en pofant le peigne horifontalement
{ur une table, & I’y retenant au moycen d'un poids ou dun plomb ; puss



DETOFFES DE SOIE. §55

on fe fert du canif, comme nous Pavons dit: mais cette méthode cft tres-
défectucult , en ce que le peigne polant immédiatement fur la table , ne per-
met pas a Pinftrument tout le jeu qui lui eft nécedaire 5 pour peu que Pou-

yrier Penfonce un peu plus quil ne faut, il rencontre la table, ce qui ‘
dérange Popération. Quelques peigners plus intelligens ont iraaginé d'¢-
lever le peigne pour qu'il tatlibre par-deffous. La fig. 7, p /' reprefente
un peigne pofé dans une fituation horilontale , fur deux paralidiipinedes
de bois de trois pouces a peu prés de groffeur , fur huica neut de long. Cha-
cun deux eft percé aux deux extrémités d’un trou quarré pour recevoir
les boulons @ ,a, dont la téte quon voit en-deflous, les reticnt en places
ces boulons font taraudés de toute la longueur qui fore du bois, pour,
au moyen des écrous a oreilles &, &, {errer autant quon le veatla petite
traverle D, & par conféquent retenir folidement le peigne entr'elle & ia
picce de bois. Ceft dans cet état que la figure le repréfente ¢ le tout elt
pofé fur une table; Pouvrier w'eft aucunement gené pour excarnets; &
lorfqwil a fait les parties qui ne touchent point aux {upports, il lachie
les vis & change le peigne de place.

2192. TL femblerait plus naturcl de retenir le peigne dans cette efpece
de prefle par {es extrémités; mais la pefanteur des mains, quelque foin
quon y apporte , ne faurait manquer de le fatiguer, & de lui faire prendre
une tournure défectueufe ;au lieu que Pefpace contenu entre ces appuis
étant plus court , il ne rifque pas de {e caffer. Tl y a cependant des ouvricrs
qui placent le peigne {ur les deux extrémités 3 & pour ne pas le fatiguer
du pbids des mains , ils fe {ervent de Vexpédient que voici.

2193. SUR la longueur dune table, & de la moitié de fon épaiffeur,
font pratiquées deux rainures, dans lefquelles entre le coté étroit de deux
couliffes, & féparément on pratique en-deflous de ces coulifles une fevillure
propre A recevoir les tenons d’une piece de bois, qui gliffe {fur la table. La
largeur des entailles eft égale a Pépaiffeur de la partie large des couliffes
quelles recoivent, au moyen de quoi cette piece de bois ne gliffe qu’avec
un pen de frottement. I autre piece de bois n’eft quun parallélipipede fixé
{ur la table au moyen des tétes quarrées des deux boulons & vis, qui en-
trent dans Pépaifleur en-deffous de cette table & paffent au travers dans des
trous pratiqués exprés; les tringles font appuyées par leur bout contre
cette piece immobile , & les rainures ne commencent que de la. Dansles
boulons de chaque piece de bois, 'une mobile, & autre immobile, en-
trent deux tringles de Lois comime celles qu'on a vues plus haut & dont
Voffice eft de retenir le peizne au moyen des écrous & oreilies. Les prefles
peuvent fe préter a toutes les longueurs poffibles du peigne, au moyen
de la faculté qu’a la picce {upéricure de gliffer entre les tringles paralleles.

. Aaaa i
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Pour que la longuenr du peigne & la pefanteur des mains n’y faffent au-
cun tort , Pouvrier met un, deux & meme trois couflins de bois, fur et
quels porte le peigne, & qu’il a la liberté de changer de place a volonté:
il peut méme fans crainte appuyer le coude gauche fur fon ouvrage, en
plagant un coutlin & cet endroit. Il eft ailé de {entir que les vis de la picce
mobile ne doivent aveir aucune communication avec la table, non plus
quavec les tringles 5 mais les tetes font encaftrées de toute leur épaitfeur
dans le detlous de la piece de bois, au moyen de quoi elles n’apportent au-
cun obftacle & ce que cette piece puilfe gliffer. Comme ce métier eft fort
étroit, il eft peu embarrafflant, & l'on peut Papprocher d’une fenétre pout
{e procurer un beau jour, donton a grand befoin pour cette opérations
& quand on a fini une moitié de la longueur du peigne , on retourne le mé-
tier pour faire Pautre. lly a meme des ouvriers qui, fans riea déranger,
finiflent un peigne fur toute fa longueur. Comme nous avons vu que la moi-
tié des dents elt tournée vers un bout & Pautre vers 'autre, il faut pour
cela s’accoutumer a tenir Poutil ¢galement bien des deux {ens, ce que beau.
coup douvriers ne peuvent faire. On excarne chaque dent en commengant
par le boutajufqu’a celui &, fig. 85 puis reprenant au point &, on retourne
le canit & onle mene de 6 ena, pour les dents dont ’écorce elta droite, &
du fens oppofé pour les autres. On en ule ainfi pour qu’elles {e trouvent
parfaitement évidées dans toute leur longueur; car comme il n’elt pas pof~
fible de commencer tout contre les jumelles , {i on 0’y repaiait le canif, cet
endroit e trouverait plus épais, & cette inégalité endommagerait la chaine,
fur-tout dans une étoffe de foie; mais dans tous les cas, il faut, quand une
face du peigne eft finie , I'dter de fa place pour le retourner de Pauntre coté.
On ne faurait apporter trop d’attention & bien finir un peigne; les difficul-
tés augmentent en proportion du nombre de dents dont ils font compofés;
& plus les dents font multipli¢es & fines , plus elles doivent étre finies, &
caufe du pen de paffage qu’elles laiffent aux fils de la chaine.

2194. LA zroifieme maniere d’excarner les peignes eft, pour le fond de Po-
pération, la méme que celle que nous venons de voir , puifgw’il ’agit tou-
jours dévider les dents P'unc aprés Paotre ; mais celle-ci confifte 4 placer
la main en - deflous du peigne, de maniere que la lame du canif érant paf.
fee entre chaque dent, on la fafle mouvoir de bas en haut, au licu quelle
avait une direction contraire; pour cela il cft néceffaire que ces peignes
foient a une certaine élévation du métier, pour denner un paffage libre 3
ia main.

2195. Lafig. 9, pL 7, repréfente la pofition d’un peigne fuivant cette
methode. Le métier dont on {e fert pour cela n’a rien de particulier, ce n'eft

autre chole que celui fur lequel on amonté le peigne, On y voit méme les
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poupées qui ne génent aucunement pour ce travail 5 il eft feulement 3 pro-
pos de faire connaitre la conftruction & la pofition des montans qui portent
le peigne,

2196. CHACUN de ces montans eft un morceau de bois & peu prés quarré,
dont lalongueur n’eft pas déterminée ; clle dépend de la hauteur du métier
fur lequel on les place, mais en géneral elle doit étre telle qu’un ouvrier
aflis puille y travailler commodément. Au bas de ce montant eft un tenon
par ot il entre jufte dans une des mortaifes qui font fur le métier; ils
n’ont pas befoin de plus de {olidité, car ils ne font aucun effort. Au haut
de ces mémes montans eft unc mortaile quarrée, propre 4 recevoir jufte
le tenon du fupport C, qui repofe contre le montant, au moyen d’un fort
€paulement , & va en diminuvant vers l'autre bout , par-deflous , pour que
Pouvrier en promenant fes mains, ne rencontre rien qui le blefle: il faut
avoir attention que le deffus de ce fupport {oit bien i angle dreit avec
le montant o il eft affemblé : on en place fur le devant du métier quatre,
{ix ou huit, fuivantla longueur du peigne, & pour cela on pratique {ur
la longueur une rangée de trous quarrés dans une méme ligne. Comme
il faut que le peigne repofe fur ces fupports, on a {oin qu'ils foient tous
2 ¢gale hauteur. Quelques ouvriers y arrétent le peigne au moyen d’un
poids de fer ou de plomb ; d’autres fe contentent de retenir le peigne uvec
la main gauche, tandis que la droite travaille. oyez fig. 9., o on arepré-
fenté la lame du canif paffant au travers les dents du peigne.

2197. IL y a encore une autre maniere de placer le pcigne dans cette
pofition horifontale ; eile ne differe prefque pas de celle que nous venons
de voir ; mais la maniere de placer les montans elt plus recherchée, &
peut-étre plus commode. Aux deux extrémités d’unc table, font plantés
des montans , dont le premier a la forme d’une croix dont le grand croi-
fillon s'¢leve au-deffus du métier, & peu prés de la hauteur des montans
dont nous parlions il n’y a qu'un inftant, & reqoit le fupport, fait 4 peu
pres comme celui qu’on a vu; mais il eft un peu plus large. Le croifillon
oppofé entre dans la mortaife faite au bout de la table, & ce montant
repole fur les deux autres croifillons. A autre bout eft une croix femblable
a la premiere, & qu’on place de méme 5 mais le croifillon fupérieur eft fort
court. Sur les deux épaulemens qui forment ces croifillons, repofent deux
tringles quarrées qui y {ont chevillées par les bouts. Dans Pentre-deux
de ces tringles, gliife le montant; & pour pouvoir Parréter ou I'on veut ,
fuivant la longueur du peigne, on pratique au croifillon inférieur , & fur
fon épaiffeur, une mortaife, on pafle laclet qui le ferre contre les tringles.
Au haut eft une mortaife pareille a celle qu’on a vue au précédent, pour
recevoir un fupport ; au milicu de la largenr de ec fupport, & aflez prés
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du moutant, eft un trou ou pafle le boulon a téte, taraudé de plus dela
moitié de fa longucur ; ce boulon érant en place, la tere en-deidous , regoit
audli Pautre pisce de bois . qui étant pretice pay Péerou a orcilles, retient
le peigne par les deux extrémités fur le momant, a [ écartement qui dé-
termine {a longseur. Pour nc pas fatiguer le peigne en appuyant les mains
deflus quand on travailic, on fait pailer entre les tringles piufieurs fup=
ports atlez longs pour que le peigne pole deflus fans le forcer; & comme
rien ne les retient , on a la liberté de les faire couler @ melure qu’onen
a befoin. Le métier 4 excarner, que je viens de décrire, n’¢tant monté que
fur une planche qui lui fert de bafe, ona laliberté de le placer {ur un mé-
tier 4 monter les peignes, ou fur des treteaux , comme on le trouve plus
commode.

2198. QU’IL me {oit permis, cn finiffant cet article, de hafarder mon
fentiment. La multiplicitd des uftenfiles dans tous les arts me femble une
charlatanerie dont il ferait a fouhaiter qu’on {& défit : pourquoi, par exemple,
tant de métiers pour excarner les peignes? Un peigner un pen occupé , qui
fe piquerait de raffembler tous les uftenfiles de fa profefiion , trouverait
a peine dela place pourles loger ; ne ferait-il pas plus fimple de faire Pope-
ration dont la defcription vient de nous occuper, fur le métier meme,
fur lequel on a monté le peigne ? Le dernier des métiers que nous venons
de décrire, reflemble fi fort a celui 4 poupées, quil femble quon mait
cu en vue que de multiplier les embarras. Je vais offrir au lecteur quel-
ques réflexions furles trois manieres d’excarner que je viens de rapporter.

2199. COMME cette opération exige que le peigne ait unc pofition al-
furée, & que le moindre mouvement produit des inégalités fur la longueur
des dents, il cft certain que la méthode de ceux qui tiennent le peigne
{fur leur genou, eft défectueufe ; auffi ai-je connu un habile peigner, qui,
faute de connaitre les moyens de fixer le peigne , voulait qu'au moins o
Pappuyat folidement contre un mur, une table, un banc, &c.

2200. LA feconde maniere eft fans contredic préférable a la premiere,
parce que le peigne étant fixé dans une pofition horifontale, on eft plus
affuré dopérer également fur toutes les dents; mais d’un autre coté on
ne peut pas juger parfaitement dela quantité de matiere qu'on emporte
avec le canif, puifque Ja main cache Pendroit ou I'on travaille; au licu
que par la troifieme on voit 4 découvert tout le peigne, & Pon peut voir
par degrés les dents acquérir la forme quon a deflein de leur donner.

2z01. Ivel fi important de ne pas faire de dents plus épaiffes ou plus
minces dans la totalité de celles qui compofent un peigne, que pour pew
quil en échappe quelques-unes, on s’en appergoit auffi-tot fur Pétofle 5
une dent trop mince étant preffiée par la chaine, {¢ rapproche de {a voi-
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fine, & de 13 viennent ces nuances qu’on appergoit dans les étoffes qui
ne fe mettent point a la foule; ces nuances ne font produites par aucun
changement de coulcur réel, foit dans la chaine, foit dans la trame;
mais comme il ne faurait arriver qu’une dent foit trop proche de fa voifine
d’un coté, quelle ne {oit en méme tems trop éloignée de fa voifine de Pautre
coté, de la deux effets qui produifent un changement de nuances qui
n'eft quapparent. La raie fombre eft produite par les fils qui font trop
ferrés entre les dents, & la raie plus claire qui la fuit, provient du trop
d’écartement qu'ont entr’eux les fils qui paflent dans la dent écartée. La
raifon en eft, que les couleurs de la trame trés-ferrée entre les fils de la
chaine, qui eflt trés-ferrée elle-méme, n'ont pas autant de jeu que lor{-
quelle eft plus lache 5 ainfi ces effets deviennent d’autant plus fenfibles
a lavue, que létoffe eft fabriquée avec plus de régularité. [’inégalité d’¢-
cartement d’une ou de quelques dents dans la totalité d’un peigne, ne le
met cependant pas hors d’état defervir. On peut en fubftituer une autre
3 la place de celle qu’on a trop amincie en excarnant. Jenfeignerai dans
la feconde partie la maniere deremettre des dents fans démounter le peigne.
Lorfquune dent cft trop épaitle, il eft fort facile de Pamincir ; lor{qu’elle
elt trop écartée, on ne faurait rapprocher les autres fans ¢branler tout
le peigne. Mais quand il y ena quelques-unes de trop rapprochées des
autres, on peut y remédier en les rendant un peu plus minces ; par cc
moyen on obtient un écartement a peu prés égal, & Virrégularit¢ devient
moins fenfible : malgré tous ces {oins , on ne peut que rendre un pareil
peigue paflable , il une {era jamais parfait.

2202. Maniere de couvrir les jumelles avec des bandes de papier & de re~
dreffer les dents. Rien n’elt aufli aif¢ que de coller des bandes de papier
fur les jumelles d’un peigne; il {futhic d’apporter a ce travail quelque at-
tention, pour que ce papier, en entourant les jumelles , vienne tout contre les
dents fans pofler deffus. Pour cela on prend avec un peu de papier ou
autrement, Ja circontérence de ces jumelles d’une face du peigue a Pautre,
ce qui détermine la largeur des bandes de papiers on en coupe une cer-
taine quantité que Vouvrier qui les colle, fixe fur la table avec un morceau
de plomb ou autre chofe de pefant N, fig. 10, pl. /7 puis les enduifant
de colle d’un coté, il les laiffc furla table, & pofe le peigne au milieu
de chaque bande fur la hauteur, comme on le voit e I apres quoi 1l le
couche de fon ¢oté fans perdre le milieu de la bande, & en appuyant {ur
1a longucur des jumelles, ii les force a faifir le papiers & enfin il retonrne
le peigne de Pautre coté, ce qui acheve de coucher le papier tout au-
tour des jumelles. Il elt difficile de coller ces baudes de papier fans qu'il
s’y forme quelques plis ; auili pour les faire difparaitre , & pour forcerle
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papier & prendre la forme des jumelles, on prend une autre bande de papiet
plus large, qu'on pole fur celle qui eft collée, & on frotte en tous fens
pour bien Punir fans crainte de rien déchirer; mais il faut pour cela que
celle de deffus {oit bien feche : quand cette premiere bande eft collée, on
cn place une autre au bout, & ainfi de {uite aux autres jumelles.

2203. CoMmME nousavons vu queies grofieurs du ligneul varient fuivant
le genre de peignes qu’on fabriquc, & par d’autres raifons qu’on doit fe rap-
peller, il eft évident que la ciiconférence des jumelles doit fuivre cette va-
riation : aufli les bandes de papier, pour entourer cette circonférence , doi-
vent-elles étre plus ou moins larges. Mais on ne faurait leur procurer cette
¢galité de largeur en les coupant avec des cifeaux , ou avec un coutcau en
pliant le papier par bandes ; les peigners ont imaginé Puftenfile que je vais
décrire, tant pour aller plus vite , que pour micux régler ces largeurs.

2204. Aux deux extrémités d’une table, font deux trous quarrés pros
pres a recevoir les tétes quarrces de deux vis qui paflent dans les trous cor-
refpondans d’une tringle. On place une certaine quantité de feuilles de pa-
pier 'une fur l'autre, & on n’en laiffe déborder que ce qu'on veut donner
de largeur aux bandes ; on marque cette largeur a chaque bout au moyen
d'un compas , puis on ferreles écrous 4 oreille, qui, en preflant furla trin-
gle, empéchent le papier de changer de pofitionn; enfuite avec un outil,
dont la lame reflemble affez a celle d’un grattoir, fg. 11, mais dont la foie f
eft tres- forte & entre dans le manche garni de viroles, il en fépare
d’un {eul coup une affez grande quantité. Cette lame a deux tranchans,
parce que rien n’émoufle autant les outils que de couper du papier ou du
carton; aufli eft-il fort fouvent obligé de les pafler fur un affiloir. Lor{que
toutes les feuilles de papier font coupées, on deflerre les vis; on reprend
une autre largeur de bandes qu’on coupe de méme, & ainfi de fuite jul-
qua la fin, ayant eu foin, avant Popération, de marquer fur la premicre
feuille avec le méme écartement du compas, toutes les largeurs des bandes
quon peut y trouver. On ferre & part toutes les bandes de chaque lar.
geur , & méme on a {oin de s’en pourvoir abondamment de toutes , depuis
un pouce julqua deux, de demi-ligne en demi-ligne, qu’on numérote
depuis un jufqu’a vingt-quatre , pour les recounaitre au befoin.

2205. La méthode que je vieus de rapporter eft en ufage dans beau-
coup de provinces, ou, faute de reflources, les ouvriers font obligés de
faire tout cux-mémes ; mais dans les grandes villes ils font couper ce
papier par bandes par des papetiers ou par des relieurs, dont la prefle &
le couteau a rogner font bien plus firs & plus expéditifs ; on eft affuré
par ce moyen de faire ces bandes bien égales de largeur, & onen peut
couper uite bien plus grande quantit¢ d'un coup, puifguon rogne une

rame
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name de papier ala fois. Il faut préferver ces bandes ainfi coupdes , de 'hu-
midité ; le mieux eit de les mettre fuivant leurs numéros daus les cafes nu-
meérotées d’une grande boite.

2206. QUELQUES ouvriers plus recherchés dans leur travail, fe fervent
d'une autre méthode pour couvrir de papier les jumelles de leurs peignes.
Aubord d’une table, on plante deux morceaux de bois dont I'enfourche-
ment {aific jufte Pépaifeur de cette table, & s'il devient un peu lache, on
peut y glitfer une ou deux cartes & jouer; puis avec deux chevilles de bois
on y fixe un chaffis, au moyen de deux trous. Les deux montans font af-
femblés aflez fimplement par une traverfe ; mais au haut de ces montans elt
une entaille, ol 'on place le peigne fur fa hauteur. Dans cette pofition 'ou-
vrier couvre fes jumelles de papier, & a la liberté de faire tourner le pei-
gne avec le chaffis, & de régler fon papier en-deflus & en-deffous a fa vo-
lonté. Cette méchode eft fort bonne ; mais avec de I'attention toutes deux
peuvent trés-bien remplir le méme objet. Quelques peigners s’y prennent
ditféremment ; les uns tiennent le peigne entre leurs genoux, d'autres le
fout tenir par quelqu’un , tandis qu’ils collent le papier ; enfin, pourvu que
la perfeticn s’y trouve, peu importe comment on s’y prenne : effentiel elt
qu'il n’y ait peint de plis {ur la longueur des bandes, car elles nuiraient au
peigne quand on fabrique I'étoffe. '

2207. Maniere de redreffer les dents. Lopération du planage, ainfi que celle
dexcarner les dents, quelque foin qu’on y apporte , fatigue néceflairement
les dents: aufli, lorfqu’un peigne eft fini, on y voit beaucoup de dents
qui ont pris un certain degré de courbure qui feraic fort nuifible a la fa-

brique, {i 'on n’y avait pourva par la decniere des opérations qu’il eft a
propos de faire & un peigne ; celle d’en redreffer les dents. :

2208. ENTRE les différentes méthodes qu'ona adoptées pour cela, jen’en
ai remarqué que deux qui méritent d’étre rapportées : les voici.

2209, La premicre eft repréfentée par la fig. 12, pL. 7. On voit un ou-
vrier tenant de la main gauche un peigue par le milicu, & dont un bout eft
appuyé contre {on eftomac, tandis que de la main droite il pae un drfforr
entre les dents qui fe font courbées. Ce dreffoir repréfenté a part fig- 13,
n'elt autre chole qu’une piece de fer faite comme une palette , ou comme
une fpatule fort mince par le bout, pour pouvoir eatrer entre les dents les
plus ferrées, & qui va en épaiffifant infenfiblement, julgwa Pendroic ou
Pon voit fa largeur dimiuuer par deux plans iuclinés, qui eft beaucoup plus
épais : la tige qui par Pautre bout entre dans le manche, eft quarrce, &
terminée en pointe pour qu'on puifle Pentrer a force dans fon manche. Ces
fortes d’outils s’emploient chauds; & comme ils font fort minces, ils {e re-

froidiffent promptement: c’eft pourquoi il eft & propos d’en avoir au moins
Tom. 1X, Bbbb
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quatre qui chauffent alternativement pendant qu'on fe fert de T'un 5 & pour
plus de commodité, Pouvrier a a coté de lui un réchaud de feu ot on les
voit. I fant bien prendre garde de e fervir de ces fers trop chauds, on bré-
lerait les dentss il ne faut que les échautfer pour fuire rant [oit peu fondre
la poix du iigncul. & par ce moyen faciliter la dent & (& redreiler par fa
quatieé élaftique. On a avufli des dreffoirs terminés & peu pres en pointe,
pour quon puiife plus aifément Pinfinuer entie les dents.

2210. LA feconde maniere eft abfolumcut femblable a la premieres le
dreffoir feul en fait la différence , ainfi quela pofition du peigne. Le peigne
eft dans une pofition horizontale & eft retenu  I'aife duns les entaiiles L, L,
figure 145 le tenon qu’on voit aubas, fert a la planter dans des trous pra-
tiqués {ur la table. On congoit que dans cette opération on a beloin que les
drefloirs foient courbés, pour que la palette fe promene entre les dents pa-
raliélement 3 elles-mémes. Voyez ce drefloir, fg- 14, qui dans fa conttruc-
tion ne differe du précédent que par fa courbures il eft emmanché de me-
me ; & comme la chaleur fait déjeter le bois , il ne tiendrait bientot plus
dans fon manche, fi Pon r’avait la précaution de le river par le bout de
e manche.

2211. TEeLs font les procédés qu'on met en ufage pour porter les pei-
gnes & la perfeGtion qui leur eft néceffaire. Il me refte en finiflant, & reo-
dre compte d’une derniere précaution que quelques ouvriers plus curieus
dela perfection que les autres, prennent pour que leurs peignes ne {ouffrent
aucun dommage dans la rainure du battant, ou il éprouve des {accades con-
fidérables & multipli¢es. Le papier dont nous avons dit quon couvre les
jumelles , fert autant a la {olidité du peigne , quwa empécher la poix de couler
lorfywon redrefic les dents 5 mais fans une grande attention pour bien coller
ce papier, la poix durcie s’écaillerait a force de recevoir mille contre-coups:
c’eft pour cela que quelques ouvriers collent une feconde bande de papier par-
deflis les premicres; mais ils ont attention que le premier foit plus faible,
fans quoile fecond ne tiendrait pas, & méme ils fe décolleraient tous deux.

e = Q‘f’f_‘, . =2
EXPLICATION DES FIGURES.

Praxwxecune L

¥ G. 1, partie de peigne vue de grandeur naturelle, afin de faire apper-
cevoir comment les dents A font contenues par le haut entre les deux ju-
mollesee, a , & par le bas entre celles &, 6, au moyen des ligneuls ¢, ¢,
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qui en entourant les quatre jumelles deux par deux, retiennent les dents
& les {eparent en meéme tems les unes des autres. Les mémes ligneuls en-
tourent la garde B, haut & bas {ur les jumslles, entre lefquelles font
placés les tenons : les contours du ligneul fonc croifés fur des tenons , de
maniere que la garde ne puille s’écarter de cote ni d’autre.

Fig. 2, garde de peigne, dont le corps eft de forme ovale.

Fig. 3, filiere pour pafler de largeur les jumelles qu'on fait avec de
la canne.

Fig. 4, autre filiere pour fixer Pépaiffeur des jumelles.

Fig. ¢, couteau pour couper les tuyaux de canne.

Fig. 6, ouvrier cccupé a refendre des tuyaux de canne. Il tient de la
main droite un couteau dont il place le tranchant f{ur le bout du tuyau,
comme pour le {€parer en deux parties égales. Il tientle tuyau de la main
gauche; il en appuie le bout fur le bloc A, placé entre fes jambes, {ur
lequel il frappe pour faire eutrer le couteau.

Fig. 7, tuyau vu par le bout avecla lame du couteau. On voiten aa,
que cette lame a déja fait une premiere divifion. En la plagant de diftauce
en diltance, on doit le faire de maniere qu’elle divile toujoursla circon-
férence du tuyau en deux parties égales.

Fig. 8, repoufloir de bois pour faire éclater les tuyaux , 4 mefure qu'on
les a refendus.

Fig. 9, rofette emmanchée & vue en perfpe&ive.

Fig. 10, écrou propre a fixer les rofetces lorfgu’elles font emmanchées,
& pour leur {ervir de conducteur lorfqu’on refend les tuyaux , afin qu’elles
fe trouvent au centre, enforte qu’on obticnne des partics dune ¢gale
largeur.

Fig. 11, bout de manche, dont la partie quarrée a regoit la rofette,
& le bout 4 eft fait en vis pour recevoir I'écrou fig. 10, qui retient la ro-
fette lorfqu’elle eft emmanchée.

Fig. 12, forte table fur laquelle on plante les rofettes pour refendre les
tuyaux. Eiles y font placées debout , comme on le voit en A. La table
peut en contenir plufieurs de grofleurs diiférentes , pour pouvoir choific
celle qui convient le micux a chaque tuyau.

Fig. 13, écrou qu'on place dans les trous de la table, pour recevoir
les tenons des maunches des rofettes qui {oat faites en vis.

Fig. 14, vis a chapeau faite pour le bout d’un manche de rofette. On
ferre cette vis avec une clef.

Fig. 15 ,tuyau de canne dont la rofette a fait éclater les parties prefque
jufgu’au bout.

Fig. 16, palette de bois avec laquelle on frappe {ur les tuyauxwpour
les refendre, Bbbbij
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Fig. 17, manche garni de deux rofettes, dont les chapeaux font coupés
quarrément.

Fig. 18 ,autre manche, dont les rofettes font retenues par un chapeau
sonique.

Fig. 19, une des chevilles du ratelier 2 fulpendre les rofettes de ma-
niere qu’elles ne touchent 4 rien qui puifle les émouder.

Fig. 20, filiere pour tirer les dents de largeur & d’épaiffeur.

Fig. 21, ouvrier qui tire les dents d’épaiffeur. 1l tient dans & main droite
un morceau de canne «, qu'il fait pafler entre le bout du fer B, & Ia Jame
de rafoir C. :

Fig. 22, filiere pour fixer la largeur des dents. Le morcean de bois ¢ d,
empéche que les dents ne defcendent plus bas qu’il ne faut.

Fig. 23, ouvrier quitireles dents de largeur. I tient dans fa main droite
une dent placée entre les lames 4 , 5, tandis que de la gauche il appuie
avec une baguette D fur la dent, afin que le mouvement de la main ne la
fafle pas vaciller.

Fig. 24 , filiere pour finir les dents. On y voit les deux pieces de fer,
tenues avec la vis dans Pétat ou elles doivent atre pour s’en fervir,

Fig. 25, jauge dans lentaille de laquelle on appergoit une quantité de
dents déterminée fivant leur finefe.

Fig. 26, jauge a mefurer la grofleur du ligneul,

Praxcue IL

Fig. 1, rovet 2 main pour tordre le £l 4 faire le ligneul.

Fig. 2., axe de la roue de ce méme rouet : le bout e contient le fil quand
il et tordu, & lautre regoit la corde qui donne Pimpulfion a la roue.

£ig. 3 , montant au bout duquel on place un rochet plein de fil pour
le tordre.

Fig. 4, ouvrier tordant le £il. Il tient un rouet de la main gauche,
de la droite il tient un baton, aux deux bouts duquel eft attachée une
corde qui entoure la partie de Paxe entre les deux montans , & par un mou-
vement du poignet il donne des élans a Ja roue qu’il fait tourner trés-
rapidement. Par ce moyen le fil qui eft arrété an bout de Paxe, {e tord
fur lui-méme. Quand une étendue depuis le montant a Pouvrier eft {uffi-
famment tordue, Pouvrier devide le fil fur le bout « de Vaxe, enfuite il
développe de deflus le rochet une autre longueur , fur laquelle il opere de
meéme,

£ig. 5§, deux mains tenant un rochet plein de fil préta étre tordu. Ce
rochet eft enfilé d’unebroche de fer; & pour fuppléer au montant, fg. 3,
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on fait tenir le rochet par une femme ou un enfant, qui empéeche le
rochet de tourner avec les deux pouces.

Fig. 6, carcafle d’'un moulin & tordre le fil.

A, tuble de fortes planches {olidement jointes.

"B,B,B,B, quatre pieds affemblés par quatre traverfes C, C,C, C.

D, D, montans de devant, dont P’épaiffeur regle 'écartement des tra-
verfes 1, K.

E,E, montans de derriere.

F, traverfe quiaffemble par le haut les deux montans de derriere.

G, deux coulifles fur lefquelles pofele va-vient.

H,H, deux traverfes qui joignent les montans de devanta ceux de
detriere.

I, traverfe appliquée au haut des deix montans de devant, au moyen
d’une entaille de toute leur épaiffeur. ‘

K, traverfe de derriere appliquée fur la face intérieure des montans.

L, traver{e d’en-bas.

M, traverfe mobile de derriere.

N, N, deux taffeaux fur lefquels repofe la traverfe intérieure K.

Fig. 7, E, I'un des montans de derriere, repréfenté a part. Ils font nioins
épais que les autres , mais de la méeme largeur.

Fig. 8§, M, traverfe mobile de derriere. Elle {e haufle & baiffe & volonté
dans les entailles des montans de derriere. Les deux trousa, a, fervent
3 la fixer 2 la hauteur qu’on veut, au moyen de deux chevilles.

Fig. 9, K, traverfe fixe de derriere.

Fig. 10, lanternon C & roue dentée D, enarbrés fur le méme axe A:
a, b, font les deux parties de Parbre, qui paflent dans les traverfes ; &
comme le lanternon eft entre les deux traverfes, arbre quiy entre quar-
rément , ainfi qu'au centre de la roue dentée , ne les enfile qu’apres que
ce lanternon eft en place, & le bouton ¢ empéche la roue de s’échapper.

Fig. 11, plan géométral de la machine; I, traverfe de devant, vue fur
fon épaiffeur : C, lanternon : K , autre traverfe : D, roue dentée: E, E, deux
montans de devant, vaus fur leur largeur.

Fig. 12, la machine toute montée.

Fig, 13, excentrique, quon place au bout {upérieur de la partic A de
Paxe.

Fig. 14, manivelle. A, arbre qui enfile quarrémentla roue a alluchons D.
La partie A clt ronde & tourne dans un conduit de fer , attaché fur I'é-
paifleur de la traverfe L.

E, piece de fer A peu prés ovale , rivée au haut de l'arbre ene.

F,poulic alongée, qui tourne fur une broche de fer 4 Pautre bout de
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cette ovale , & produit le mouvement excentrique des va~viens.

C, manivelle {emblabie au fat d'un villebrequin.

F, pomme qui toarne {ur un collet.

B, autre arbre qui a une tec: quarrée , par ou la manivelle le faifit pour
le faire tourner.

T, poulic & double rainure, qui msne les cordes fans fin.

Fig. 15, coronclle, dont les bras en fil de fer fervent au développement
du fil qui eflt fur le rochet.

Fig. i6, guindre.

A, les quatre ailes.

B,B, pieces affemblées & mi~bois, qui forment une des deux croi
fieres du guindre.

Fig. 17, boulon de fer quarré, qui termine la longueur de I'axe du
guindre , & fur lequel on place la roue dentée.

Fig. 18, piece qui entre au moyen de fes deux queues &, &, dans la tra.
verfe de devant K, & qu’on peut fixer a la hauteur convenable , au moycen
des petites chevilles qui entrent dans les treusC, C,C, C, &c.

Fig. 19, guindre pour devider le il tordu, ou celui qu’on veut doubler.

Fig. 20, devidoir au méme ufage.

K, planche qui fert de bafe.

L,L, deux montans qui portent Paxe.

N, roue qui donne le mouvement de rotation.

Fig. 21, alple pour recevoir le ligneul en fortant de la marmite.

PLANCHE TIL

Fig. 1, maniere de poifler les ligneuls en {e {ervane d’un fourneaw.

A, roue {ur laquelle on devide le ligneul.

B, planche qui fert de filiere.

C, corbeille a mettre le fil qu’on veut poifler.

D, corbetlle a charbon.

E, pellea feu.

F, canatre dans laquelle tourne le rochet qui contient le fil qu’on poiffe.

Fig. 2, ouvriar ocsup? i {cier les jumelles aprés avoir fini de mounter
fon peignz. O appargoit quaprds avoir {cié les jumelles 2, a, il {cie
celles 6 5 il doit en faire autaac a Uautre bout en ¢, & enfuite end.

F.z. 3, uades tuyarux dz fer, done on garnit les poupées.

Fig. 4, vis garaie de {oa écrou aereilles , du tuyau de fer dans lequel
elle pale, & da teaon fur lequel on fixe les jumelles. On a ponctué les

contours de la poupée.
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Fig. 5, boulon de fer a tete , qui entre dans la poupce.

Fig. 6, poupée [¢parée du métier , fixée fur fa palette, & garnie d'un bou-
lon de fer avec {on tenon.

Fig. 7, métier 3 monter les peignes. A, A, poupées. B, B , boulons.
C,C, deux tringles de bois qui forment le couliffeau des palcttes.

Fig. 8, poupde vue en perfpe@ive , {éparée du métier; elle eft garnie
de fa clavette feulement.

Fig. 9, métier a treis pieces , pour monter des peignes d’une grandeur
extraordinaire.

Fig. 10, foule prifc fur fa coupe longitudinale. On voit dans les en~
tailles les bouts 4,d,d,d, des jumelles, tels qu’ils doivent étre places,

Praxcue IV.

Fig. 1, métier prét atravailler. On voit les jumelles 4, &, ¢, ¢, fixées
fur les tenons @, a. La foule A retient ces jumelles dans un écartement
déterminé, tant en largeur qu’en hauteur. La batte B, placée de la méme
fagon que Pouvrier la tient pour frapper les dents, & ferrer les tours du
ligneul les uns contre les autres.

Fig. 2, foule qu'on met entre les jumelles, pour déterminer la hauteur
des peignes.

Fig. 3, ouvrier montant un peigne. Il eft affis devant le métier A, te-
nant de la main gauche, en deflous du peigne, les bouts duligneule,c,
qu’il ferre autant qu’il en eft befoin. De la dreite E , il tient la batte C,
avec laquelle il frappe fur les tours du ligneul & fur les dents.

Fig. 4, partie dudeilus des jumelles fupérieures , lefquelles ont été mar-
quées par le divileur. On voit en @ les marques qui indiquent les pouces ;
end, celles qui marquent les demi-pouces; & en ¢, les points qui défignent
les quartsde pouces.

Fig. 5, divileur au moyen duquel on marque d’un {eul coup toute Péten-
due d’une jumelle.

Fig. 6, dent de peigne, telle qu’elles font quand on les arognées par
trois coups de couteau.

Fig. 7, ouvrier rognantJes dents d’un peigne. Il eft debout devant une
table , {ur laquelle il appuie {on peigne par un bout, & le le tient de 'autre
avec la main gauche, tandis que de la droite il rogne les dents avec un
couteau.

Fig. §, autre maniere de rogner les dents avec un couteau 3 deux
manches. Le peigne eft {ferré entre les deux planches A , A, de {forte que
Ies efforts de la lame ne peuvent pas 'ébranles.
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Fig. 9, couteau a deux manches.

Fig. 10, couteau a planer les peignes.

Fig. 11, banc aplaner. On placz le p2izne entre les tring'es G, D ,-fous
les rainures que forment ces tringles. B eft fa tablz, C eit une tringle im-
mobile; D, autre tringle fixée par des vis, pour pouvoir la faire avancet
ou reculer.

Fig.-12, autre forte de couteau A planer. Cet inltrumznt el tout en
fer forgé d’une feule piece.

Fig. 13, autre forte de couteau a planer; maisle bifeau elt d’acier.

P L A N c u e V.

Fig. 1, ouvrier qui plane en fe [ervant du coutzau fig. 13 ,p4 IV, Le
peigne ¢ft encore fur le métier, & ce mitier elt celui dont on e fert pour
faire des peignes de toutes fortes de longucurs.

Fig. 2, fupport qu'on fait courir {ous le peigue pour le foutenir.

Fig. 3, dent de peigne , dans Pétat ot elles font quand on a plané.

Fig. 4, bout d’une partic de tuyau de canne, tel quw’il elt avaat de paffer
ala filiere. Les pointsA,A, indiquent julquwou doit mordre la filiere, la
premiere fois qu’on les tire d’épaifleur.

Fig. 5§, le méme bout de canne, fortant de la filiere la premiere fois.
£>f, indiquent les endroits que les lames enlevent, quand on tire de largeur.

Fig. 6, canif 4 excarner.

Fig. 7, métier a excarner. Le peigne eft élevé fur les couflins C,C, &
tenu par les bandes D, D. :

Fig. 8, dent de peigne coupée fur {a longueur, 2 'endroit on eft placé
le canif, pourlaiffer voir la pofition de la lame.

Fig. 9, ouvrier occupé a excarner un peigne. Il eft aflis devant le métier,
de maniere que les fupports fur lefquels eft pofé le peigne C, avancent prefl-
que fur lui, &lui donnent toute la liberté de travailler. La main qui tient
le canif, eft par-deflous le peigne.

Fig. 10, ouvrier occupé a coller un peigne. Il tient par les deux bouts
les jumelles pofées fur le milieu d’une bande de papier enduit de colle. I
couche le peigne en-avant & en-atriere, pour que la bande couvre éga-
lement les jumelles des deux cotés. K el un peigne dont les jumelles font
couvertes. L, autre peigne qui n’elt pas encore couvert.

Fig. 11, couteau a couper les bandes.

Fig. 12 , ouvrier qui drefle les dents avec un drefloir droit.
Fig. 13, drefloir droit.
Fig. 14, ouvrier qui drefle les dents avec un drefluir courbe,
Fig. 15, drefloir courbe.
TABLE
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en mille de peigne. 263
Encantrage. Thid.
De la maniere d’encantrer les
rayures ombrécs & de les our-

dir. 267
Suppofition d’'un échantillon
rayure nuce. 269

Ordonnance d’ourdiffage pourun
pékin rayé a nuance & fans
nuance. 271

Maniere d’encantrer I'¢chantillon
quwon vient de voir, fuivant
Pordonnance d’ourdiflage ci-
deflus. 292

De la maniere d’employer ,pour
ourdir la rayure ci-deflus, les
{ix cantres qui la contiennent.

277

Maniere d’encantrer & ourdirles
rayures a plufienrs couleurs &
a double pas , {ans nuance. 279

Suppofition d’une rayure pourun
taffetas ourdi double a plufieurs
couleurs , pour les bagucttes
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fans nuance , & pour les ba-
guettes doubletées. p- 279
Delordre qu’on doit donner aux
cantres en ourditfant, & la quan-
tite de portées & de mufettes
qu’on doit faire avec chacune.
28§

De la maniere d’encantrer &
d’ourdir les chaines paonnées.
287

CHAPITRE XIV. De lu maniere
dourdir @ Lyon. 288
Pour les chaines a une feule cou-
leur. Ibid.
Moyen de reconnaitre par quel
bout de la cantre on doit coni-
mencer les encantrages. 29I
Obfervation {fur lordre qu’on
doit faire tcniraux cantresen
ourdiffant. 292
De la maniere de {e fervir des
cantres atiroirs , pour lourdif-
fage des chaines rayées. Ibid.
Obfervations fur les chaines com-
munément appellées poils. 293
Des poils a bande. 294
De la combinaifon, encantrage
& ourdiflage des poils a plufieurs
couleurs, & decs poils ombrés.
299

De la maniere d’encantrer pour
Pordonnance du poil dont il s’a-
git, en employant la cantre a

tiroirs. 297
Ordre qu’on doit obferver dans
lourdifage. Ibid.

Obfervation fur Tordre qu’on
fait tenir aux tiroirs. 298
De Tourdiffage de poils & plu-
fieurs couleurs fans nuance,
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doubletés & a bande. pag. 298
Otrdre qu'on doit faire tenir aux
tiroirs dans Pourdiffage. 301~
Des poils ombrés & doubletés
pour les taftetas brillantés. 302
Exemple d’un deflin pour un taf-
fetas brillanté. 1bid.
De Pordre qu’on doit tenir dans
lourdiffage du poil dont on
vient de parler, en fuivant en-
cantrage qu’on en a fait. 307
Obfervation {urles genres de poils
doubletés,, & {ur les poils tri-
pletés. 309
De la maniere d’enverger. 312
Pour les poils quadrupletés. 313
Des poils brillantés & fatinés.314
Maniere d’ourdir {uivant Uencan-
trage des deux tiroirs précé-
dens. 31§
CHAPITRE XV. De Ila méthode
dourdir a Nimes, a Avignon , &5
dans les manufaltures qui ont tiré
lenr origine de ces deux villes.
316,
Suppofition d’une rayure pourun
petit taffetas, en 18 pouces de
largeur , dont le compte du pei-
gne cft un 960 dents. 317
Suppofition d’un deffin pour un
tafletas fagonné a poil, dontles
bandes {eronta {imples couleurs
ombrées & doubletées. 323
Récapitulation pouraccorder or.
donnance d’ourdiflage avec la
combinaifon. 330
Récapitulation pouraccorder I'or.
donnannce d’ourdiflage avecleg
treize parties qui compofent Jg

poil. 331
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Obflervation {ur cette’ derniere
maniere d’ourdir, comparée avec

les précedentes. pag. 331
Oblervation fur ourdidage des
lifieres. 333

CHAPLTRE XV O)fervations fur

les différens onrdiifairs. 331
De Pourdidoir long Ibud.
De ‘l’ourdiﬂ'o'r vond. 336

AR

CHAPLIRE XVIL De In méthode
dourdiv les ehaines ou les poils
en v & e argent. 337

Oblervation {ur les peils en or &
en argent filé, ou or & argent
lame. 339

Des précautions qu’il fant nécef-
fairement prendre pour ourdir
les poils en or & en argent. Ibid.

Explication des figures. 34.1

TROISIEME PARTIE.

Traité du pliage des chaines &
poils, pour les étoffes de foie mnies,
rayées & fagonnées. 350

INTRODUCTION. Ibid.

CHAPITRE L. Defcription du plzage
des chaines des machines qiton y
emploie , tant & Paris que dans
les autres villes de manufaltures ,
& de la maniere de sen fervir :
raifon de cette difféerence dufuges.

Delcription du pliage. 351
Da chevalet & de la lanterne.
Ibid.

Defcription des cabres. 392
Defcription de Penfuple ou en-
{ouple. 353
Delcription du rateau. 354
Maniere de plier les chaines & de
{e {ervir des uftenfiles dont on
vient de parler. 355
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CHAPITRE 1. Methode dont on [z
Jert a Tours , Numes, Avighon,
bour plier Ios chai 165 , avec les
WACHINCS QUL Y emp’oze. 359

Defeription d’un premier tam-
bour. 360
Defcription du chevalet. 361
Defeription dun autre chevalet.
362

DefCription d’un autre tambour.
363

Defcription d'un troifieme che-
valet. ibid.
Mauniere de {e {ervir des tambours
& des chevalets pour le plizge
des chaines. 364
Deferipeion de la maniere ulitée
a Nimes & a Avignoa, pour plier
les chaines raycées, ourdies a
pluficurs parties. 36§
De la mantcre de plier les chaines
levées a chainette de deilus our-
difoir. 370
Obfervation fur la difference
quiil y a entre Pufage des lan-
ternes & celui des tambours.
371

CHAPITRE L. Adanicre dout on
Je fert @ Tours & daiis quelques
autres villes qui tiziient des an-
ciennes wmdthades, ponr plicr les
chaiues velevées , m'nji Gue pour
les plier en fortant de deffus Ponr-
diffoir. 372

Méthode de Tours & de quelques
autres villes. Ibid.
Maniere de plier les chaines im-
médiatement en les levant de
Pourdifeir. 373
Explication des figures. 375
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QUATRIEME PARTIE.
Lart de faire les canettes pour
les éroffes de foie , € les efpolins
pour brocher.
INTRODUCTION. pag. 379
CHAPITREL Des rouets o casncttes,
dont on fe fert 4 Paris & dons
guelques autres villes de fobrigue.

3¢0

Defcription d’un premier rouet.
Ihid.

Defcription d’un {econd rouet.
381

Defcription des doubloirs ou can-
tres. 382

CHAPITRE IL Defcription du ronet
a canettes dont o [e fert o Ni-
mes, a Avignon , & duns quel-
ques outres villes de manufoc-
tures. 383

Doubloir dont on {e {fert avecle
rouet précedent. 384

CHAPITRE I1I. Defcription d'un
autre yvouet o canettes & de fon

. doubloir. 3%9

Doubloir dont on {e fert avec le
rouet précédent. 386

CHAPITRE 1V. Des tuyaux qui
Jervent a faire les cancites €5 les
efpolins. 387

CHAPITRE V. Maniere de faire
les canettes. 392

Des canettes & des efpolins de
{oie. 393
De la maniere de reprendre les
brins de foie qu’on cafle en fai-
fant les cancttes de {oie & les
efpolins. 394
Des canettes & des efpolins qu’on
fait avec la lame or, argent &

575

clinquant. pag. 396
Des canettes & des efpolins de
lames d’or & argent frifés. 397
Des canettes qu’on fait avec le
filé or ou argent, & de celles
qu’on fait avec le {urbec. 398
Des canettes & des efpolins qu’on
fait avec de la chenille. 399
De lamanicre de faire les canettes
avec le cordonnet de {oie. 4cr
Explication des figures. 403
CINQUIEME PARTIE.

Art du remiffenr ou foifenr de lif-
Jes , tant poirr les ctoffes de foie
gite pour les autres ctoffes, comine
draps , toiles , gazes, &5c.

INTRODUCTION. 406
Des liffes-en géneéral & de leur
ufage. Ibid.

CHAPITRE L De ce qion entend
par les termes de remifle, de lifle,
deligatures , autrement dites lif-
{es pleines o liffes a jour : ce gue
ceft que des mailles, € de com-

bicn ily en o de jortes. 413
Des remiffes & des liffes.  Ibid.
Des différentes liffes. 416

Des mailles, de leur différente
conftruction , & de leurs difie-
rens effets. 419

Effets que produifent les ditlé-
rentes mailles. 422

CHAPITRE IL Defcription des meil-
leurs metiers d faire les liffes.
4-4

Métier quon emploie & Nimes,
a Avignon , & dans quelques
autres villes. 1bid.

Meéticr dont on fe fert aParis &
dans quelques autres villes, 426
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Métier dont on fe fert éRouen s

a Tours , &e. g. 426
Oblervation fur le deVLdaae du
fil & du coufl. 427
Defcription d’un devidoir pour le
fil ou le coufi. 428
Petit rouet dont on fe fert pour
devider le fil de lifle & le coufi
fur les navettes. 429
“Autre rouet, al'aide duquel on
devide¢ Ie il de lille ou le coufi
{ur des rochets. Ibid.
CHAPITRE TIT. De la snauicie de
Saire les liffes. 430
Obf:evation fur les différentes
hauteurs des mailles. Ibid.
Maniere de faire leslifles a mailles
acrochet, {fuivant les méchodes
de Nimes , d’Avignon, &c. 431
Maniere de faire les mailles a petit

& a grand coulifle. 435
Des mailles a nocud. 436
Litles {uivant la méthode de Pa-

ris , &c. 437
Des mailles a petit & grand cou-

liffe. 438
Des mailles a nocud. 439

Maniere de conftruire les ditfeé-
rentes liffes, en employant les
métiers de Rouen, de Tours,
&e. Ibid.

Remarques fur les différens mé-
tiers, & {ur les ditferentes mé-
thodes. 440

CHAPITRE V. De la maniere de
fuire les liffes o jour ou lig vinres,
&3 de marquer toutes foirtes de
lLiffes , pow e fuire les ordon-
HANCes. 441

Maniere de marquer les lifles pour
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en faire Pordonnance.  p. 444
Des liffes & ligatures propres
pour les poils & les chaines en
or, argent Alé & lame. 448
Obfmmmons particulieres {ur les

métiers a faire les liffes. 450
Des ditférentes opérations. 452
Manicre d’entretenir les lifles

pour les bunf\_rvm 460
Muniere de faire les mailies en-
vieres lorfgu’il en celle une ou
plufieurs a la fois, ou quand,
par quelque faute de remerage,
on elt obligé d’en ajouter quel-
ques-unes a des lies. 4C8
Maniere de défaire les liffes. 472
Explication des figures. 1bid.
SIXIEME PARTIE.
Contenant Part du  peizner, on
faifenr de peigres , tant pour la
jubnqw des etajj’s de foie, que
pour toutes antres étoffes € tif-
Sus 5 comine draps , toiles, ga-

zes, €Fe.
INTRODUCTION. 475
Des peignes de canne. Ibid.

CHAPITRE L [Defcription des peia
gues en géneral. 478
CHAPITRE II. Le l[l manicre de
faire les Jumelles & lc grm'a’es >
de vefendie lacanne , & detiver
les deus. Deﬁupuon des outils
&S des métiers. 430
Manicre de faire les jumelles.
Ibid.

Mauiere de faire les gardes. 483
Manierc de couper les cannes a la
longucur que les dents doivent
avoir pour mounter les peignes.

484

Maniere
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Maniere de refendre fa canne.
pag. 450

Dei"cnpnon des rofettes. 492
Premiere maniere de refendre
les tuyaux de canne avec lecs

rofettes. 495%

Autre manicre de monter les ro-
fettes & de s’enfervir, 497

Maniere de tirer les dents ala

filiere. 498
Maniere de paflfer les dents en
largeur. §02

Maniere dc paffer les dents a la
filiere , pourleur donner Pépaii-
{eur convenable a tel ou tel
compte de peiguc auquel on les
deftine, 503

Derniere fagon a donner aux
dents avant de les ciuployer.

508

CHAPITRE M. De la maniere de
faive les ligneuls qui fervent d
tenir les dents dcms leur écarte-
ment vefpeltif, & a les contenir
entre les ]zmel[es or coronelles.
510

Moyens pour aflembler les fils
des ligneuls ; & pour leur pro-

§77

curer la groffeur qu’ils doivens

avoir, pag. §fC
Troifieme moyen pour tordre
le ligneul. 513
Delcription da moulin, Tbid.
Manicere de devider ic £l tordn.
§Z0
Maniere de poiffer le fil pour e
faire le ligneul, 52
Premiere maniere de peiffer Er,:
fil. szz
Seconde maniere de poiffer lo
fil, 523
Troifieme manicre de poifer ia
ligneul. §2 4
Manicre de poifler e fil durs
une cour ou "z“uiu 52",’;

CHAPITRE IV. Mwiricie de 51
ter les peigies.
Maniere de planer les

Maniere de couvrir les }ume}
avec des bandes de papicr, &
de redrefler les dents. $59

Manicre de redrefler les dents.

§GT

Explication des figures, §62

Eur du neuvieme volume.

Tome 1X,

Didd



