












































Vestiges des fours a refroidisse-

ment graduel des roues de wa-
gon des

Saint-Maurice

Forges du

Environnement Canada, Service
des parcs. I”/_"

Intérieur d'un laminoir. Cette
photographie montre les
rouages servant a faire tour-
ner les rouleaux des lami-
noirs.

\rchives nationales du Canada,

PA-46822. date inconnue

Quatre ans plus tard, on la retrouve en usage aux
Forges Radnor et aux Forges du Saint-Maurice.
Son originalité ne tient pas uniquement dans la
méthode de moulage utilisée, laquelle avait été
découverte accidentellement a la fin du XVIIle
siecle. Elle réside également dans la méthode de
refroidissement de la roue apres I'avoir retirée
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de son moule. Plutot que de la laisser refroidir a
I'air libre, la roue est déposée dans une fosse et
recouverte de sable (voir I'encadré no 7, Le mou-
lage des roues de wagon aux Forges Radnor). 11 s’agit
d’une version primitive d'un procédé mainte-
nant largement répandu dans la métallurgie, le
recuit. En procédant de lasorte, la roue se refroi-
dit graduellement, permettant aux réactions chi-
miques amorcées lors du remplissage du moule
de se compléter.

L’affinage de la fonte

L’affinage de la fonte a été pratiqué pendant
plusieurs décennies dans les établissements mau-
riciens. Durant les premieres années d’existence
des Forges du Saint-Maurice, plus de la moitié de
la fonte était transformée en fer dans deux affi-
neries érigées sur le site (forge haute et forge
basse). Au début du XIXe siecle, les Forges de
Batiscan étaient aussi équipées d’une affinerie.
A cette époque, environ le tiers de la fonte pro-
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duite a ces deux établissements était transformé
en fer. Sousle poids de la concurrence étrangere,
cette activité décline jusqu’a la fin des années
1850, moment ou les propriétaires des Forges
Radnor tentent de relancer cette production en
faisant construire des fours a puddler, un lami-
noir et une clouterie.

Deux méthodes d’affinage de la fonte ont été
en usage dans la région. La premicre, dite mé-
thode allemande, est celle que les Forges du
Saint-Maurice et les Forges de Batiscan ont adop-
tée. Elle consiste a chauffer a haute température
les gueuses de fonte dans un foyer ou brile du
charbon de bois. A la température voulue, la
masse de métal est trainée sur une enclume et
écrasée par un lourd marteau hydraulique afin
d’épurer le fer. Il est ensuite transporté dans un
autre atelier ou il est réchauffé et faconné avec
des marteaux hydrauliques plus légers appelés
martinets.

Aux Forges Radnor, on a opté pour le pud-
dlage ou méthode anglaise. Cette méthode, in-
ventée dans les années 1780 en
Grande-Bretagne, était largement répandue en
Amérique duNord depuislesannées 1830. Selon
cette méthode, les gueuses de fonte sont intro-
duites dans un four a réverbere (four a puddler)
et chauffées jusqu’a ce qu’elles atteignent un état
pateux. La masse est alors travaillée dans le four
par le puddleur qui retire une partie du carbone
qu’elle contient en la tournant et en la pressant
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contre la base du four. L'épuration est ensuite
complétée a I'extérieur du four en pressant la
masse avec un marteau pilon ou en la faisant
passer entre les rouleaux d'un laminoir. Aux
Forges Radnor on a produit du fer de cette
maniere durant quelques années. L'incendie du
laminoir en 1864 et la mauvaise qualité du fer
qu’ony produisait ont rapidement mis fin a cette
activité.

Conclusion

Si I'on voulait résumer en quelques mots I'é-
volution des techniques sidérurgiques en Mauri-
cie, il faudrait retenir qu’elle se caractérise par
une suite d’adaptations a un nouvel environne-
ment commercial, industriel et technique. Les
changements qui témoignent de cette évolution,
plus lents durantle premier siecle d’existence de
cette activité dans la région, se sont accélérés a
I’approche des années 1850. Les transformations
de I'économie et la montée de plus en plus
fulgurante des nouvelles technologies dans le
domaine de la métallurgie du fer ont orienté ce
changement dans le sens d'une intégration plus
poussée aux normes techniques alors en usage
dans 'industrie nord-américaine de la fonte au
charbon de bois. C’est ce qui a permis a cette
industrie de continuer a prospérer a une époque
ou sa participation a la croissance industrielle
¢était remise en question dans plusieurs régions
du continent.
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Encadré no 1
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Deux procédés de réduction

Dans les deux documents qui suivent, les pro-
cédés de réduction directe et indirecte sont dé-
crits. Nous les avons réunis pour faire ressortir
les différences fondamentales qui distinguent les
deux procédés. Au-dela du vocabulaire techni-
que employé, nous voulons attirer I'attention sur
I'intervention de I’homme dans I'un et I'autre
des procédés. Dans le premier, 'homme inter-
vient a toutes les étapes du processus, alors qu’il
est complétement absent dans le second. C’est
ce qui explique la supériorité technique du se-
cond sur le premier.

A) La réduction indirecte

Le fourneau étant disposé, on seéche et on
échauffe d’abord le creuset pendant 4 ou 5
heures en y allumant du charbon, dont on le
remplit successivement jusqu’aux deux tiers en-
viron.

Cela fait, on reléve le charbon contre la varme
de maniére qu’il recouvre le bout de la tuyére de
25 a 30 centimétres, en formant un plan forte-
mentincliné vers le contrevent, et on le tasse avec
une pelle. On verse alors a peu pres les trois
quarts de la charge de minerai pres du contre-
vent, et on I'y entasse en formant un plan qui
incline du coté de la varme et s’avance jusqu’'au
deux tiers de la largeur du creuset, ou tout au
plus jusqu'au dessus de la tuyere. On charge
surtout dans la direction du vent ot a lieu la plus
forte chaleur, et I’on garnit de fraisil humecté les
angles opposés a la varme. Alors on remplit le
fourneau de charbon jusqu’a ce qu’il soit com-
ble; on bouche le laiteron avec de la terre ou du
fraisil mouillé, et on donne le vent.

Sur la charge de charbon on jette de la greil-
lade, qui entre la premiére en fusion, et amesure
que le charbon se consume on en ajoute de
nouveau, de maniére que le fourneau soit tou-
jours comble; en méme temps on ajoute succes-
sivement le reste du minerai.

Le vent, faible pendant la premiere demi-
heure est augmenté peu a peu de maniére a
échauffer tout le minerai et a en opérer la réduc-

tion. Il ne doit atteindre toute sa force qu’apres
deux heures environ.

Pendant le travail de réduction, I’escolas ar-
rose fréquemment le dessus du charbon pour
éviter qu’il ne se consume inutilement et pour
concentrer la chaleur; il jette par intervalle de la
greillade au-dessus du bout de la tuyére; sonde le
fond du creuset pour reconnaitre le fer et le
laitier qui se sont formés; enfonce un ringard
aplati entre le contrevent et le tas de minerai
pour rapprocher ce dernier du courant d’air;
veille & ce que la tuyére ne s’engorge pas, et de
quart d’heure en quart d’heure environ, perce
le laiteron pour faire écouler le laitier lorsqu’il
commence a s’élever au-dessus de ’orifice de la
tuyére. Au bout de deux heures, I’escolas pousse
le travail avec activité de maniere a accélérer la
fusion. Il divise le minerai et le rameéne sans cesse
au-dessus du vent; il plonge son ringard au fond
du creuset pour réunir le fer qui y est tombé et
chasser le laitier, qu’il fait écouler a peu pres
toutes les cinq minutes.

Le laitier doit toujours recouvrir le fer afin
qu'’il ne brile pas, et ne doit étre ni trop €pais ni
trop liquide. Trop épais, il empéche le fer de se
réunir ; trop liquide, il ne le protége pas assez
contre I'action du vent. Lorsque le laitier est trop
épais, I'ouvrier écarte le charbon au-dessus de la
tuyére, et y projette une ou deux poignées de
fondant ou de greillade. S’il est trop liquide, il
ne jette pas de fondant et bouche le laiteron en
tout ou en partie afin que le fer ne soit pas mis a
nu. Dans tous les cas, il a soin de dégager la
tuyere.

Apreés trois heures environ, tout le minerai est
fondu, I’escolas perce le charbon en différents
endroits pour faire tomber le métal qu’il peut
retenir, aprées quoi il s’occupe a former le masset,
c’est-a-dire a rassembler de toute part le fer dans
le fond du creuset, pour le souder et en faire une
espéce de boule a laquelle il donne de la consis-
tance en la pressant avec un ringard aplati a son
extrémité.

Au bout de quatre heures au plus, la fonte est




Coupe schématique d un haut
fourneau

finie, et 'on tire le masset. Pour cela, on le
découvre en relevant a la pelle tout le charbon
sur I'atre de la rustine ou du contrevent, on vy
enfonce un ringard pour le soulever, on I'ar-
rache avec une tenaille et un crochet, et on le
pousse sous le marteau.

Extrait de Walter de Saint-Ange, Métallurgie prati-
que du fer, ou description méthodique des procédeés de
fabrication de la fonte et du fer; ..., Paris, Librairie
scientifique et industrielle de L. Mathias, 1835-
1838, deuxieme partie, p. 14-16.

a- Gueulard

b- Cuvé

bRy \ c- Ventre

d- Etalages

e- Creuset

f - Revétement réfractaire
| g- Trou de coulée

| | h- Tuyere
(G o Conduite d’air
k =P j - Embrasure de soufflerie
Vo [T k- Embrasure du trou

de coulée

B) La réduction indirecte

Les phénomenes qui accompagnent la réduc-
tion du minerai se passent a peu prés comme il
suit:

Dans la partie supérieure de la cuve [voir le
schéma du haut fourneau], la température est
assez basse, et elle ne s’éleve guere qu’a 250
degrés centigrades /.../. Toutes les matiéres s’y
débarrassent de leur eau hygrométrique, et les
minerais eux-mémes perdent la grande partie de
leur eau de combinaison : mais il ne se produit
encore aucune altération dans la nature chimi-
que des corps. Les gaz contiennent beaucoup de
vapeur d’eau et d’acide carbonique.

Dans la seconde partie, la température s'éleve
a 400 degrés centigrades environ. Toute I'eau de
combinaison des minerais a disparu; la réduc-
tion des minerais commence /.../

Dans la troisieme partie, la température s’é-
leve lentement; les carbonates calcaires déga-
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gent leur acide carbonique, opération qui enleve
beaucoup de chaleur aux gaz. /.../

Le protoxyde commence a se former au mo-
ment ou les matieres atteignent la quatrieme
division de la cuve, c’est-a-dire celle qui est la plus
rapprochée du ventre. Les fondants calcaires
sont transformés en chaux; la température s’est
considérablement élevée, la réduction marche
avec rapidité, et le fer métallique apparait. /.../

La réduction des oxydes, en grande partie
effectuée dans la cuve, se termine dans la partie
du fourneau qui suit le ventre, c’est-a-dire dans
les étalages; c’est 1a aussi que parait s’opérer la
carburation des parties métalliques, qui se com-
pléte dans la partie supérieure de I'ouvrage. /.../

C’estdansles étalages que prennent naissance
les combinaisons en vertu desquelles le carbure
de fer peut se séparer, lors de la fusion, des
matieres étrangeres avec lesquelles il se trouve en
contact; ce sont elles qui constituent les laitiers
dont la nature chimique, I'état physique et les
proportions ont une si grande influence sur la
quantité et la qualité des produits. /.../

Le role des laitiers ne se borne pas a se charger
des matiéres étrangeres a la fonte; leur présence
en quantité suffisante est indispensable pour la
préserver duventetla conserver intacte pendant
son trajet a travers les parties basses de I'ouvrage
dont I'atmospheére est essentiellement oxydante.

La séparation des laitiers et du carbure de fer
commence dés que les matiéres ont acquis la
fluidité qui permet aux molécules de se déplacer
pour se réunir suivant leurs affinités; elle se conti-
nue dans toute la hauteur de I'ouvrage, mais elle
ne peut étre regardée comme compleéte que lors-
que la fusion est devenue parfaite, et que les
matieres se sont isolées dans le creuset suivant
leurs densités respectives.

Extrait de Eugene Flachat, Alexis Barreault et

Jules Alexandre Petiet, Traité de la fabrication de la
Jonte et du fer envisagée sur les trois rapports chimique,

mécanique et commercial, Liege, Dominique Avan-
zo et Cie, Editeurs, 1851, pp. 129-131.




Encadré no 2

Le fer des marais : extraction et lavage

- Est-ce que les gisements sont considérables?

- Cela dépend. Des fois, on frappe des filons
de 5 ou 6 pieds d’épaisseur par quarante de large
et une centaine de long; mais c’est pas mal dans
les meilleurs. Généralement, les filons sont plus
petits. La “mine” la plus pure est celle qu'on
trouve en galets. Elle contient beaucoup moins
de sable et chauffe bien mieux dans le fourneau.

- Comment fait-on pour I'extraire?

- D’abord, on se sert de sondes de trois pieds
de longueur environ pour localiser les filons
dans le sous-sol. Une fois ces derniers trouvés, on
plante un piquet a I’endroit pour les bien mar-
quer. Ceux qui “tirent” la “mine” se servent de
haches spéciales pour lever la tourbe, puis de
pelles pour I'enlévement de la terre et de la
“mine”. La plupart du temps, les “tireux de mine”
travaillent par équipes. Dans chaque équipe, il y
a un sondeur, 5 ou 6 “tireux de mine” et 3 ou 4
laveurs.

- Et de quelle maniere se fait le lavage?

- Oh! C’est bien simple. On creuse d’abord un
bon trou de cinq pieds carrés environ par quatre
ou cinq de profondeur, et I’eau vient naturelle-
ment. Sur le bord de ce trou, on place une bonne
épaisseur de branches de sapin recouvertes de
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madriers. Les laveurs sont a genoux sur ces ma-
driers; ils trempent dans I’eau du trou, en les
secouant un peu, leurs sas a double poignée
remplis de “mine” qu’ils jettent ensuite de coté
sur un lit de “pleurine”.

oot

- Est-ce que le lavage de la “mine” s’est tou-
Jjours fait ainsi?

- Non. Jusqu’en 1870, on lavait de la “mine”
ici, aux Forges, au bout du premier étang. C’est
la qu’était le “lavoir”. Le “lavoir” était un canal
en bois sur chevalets, long d’une vingtaine de
pieds par deux de largeur et autant de profon-
deur. La “pelle” de I’étang s’ouvrait sur le canal
du “lavoir”. Mais en dessous du canal, il y avait
une petite coulée qui drainait une partie de I'eau
du premier étang vers le “biez”. Le canal du “la
voir” était foncé d’une grille de fonte percée
d’ouvertures d’un pouce et demi. Quand les
charretiers arrivaient avec la “mine”, ils déchar-
geaient leurs voitures, a la pelle, dans le canal.
Une fois ce dernier rempli jusqu’a environ six
pouces du bord, les laveurs ouvraient la “pelle”
deI’étang etI'eau circulait sur la “mine” pendant
qu’a I'aide de leurs “lingards” les laveurs la tour-
naient et retournaient.

Extrait de Dollard Dubé, Les Vieilles forges il y a 60
ans, Trois-Rivieres, Edition du Bien public, 1933,
pp. 26-28.




Encadré no 3

Le dragage du Lac a la Tortue

Le minerai de lac est principalement extrait
du Lac a la Tortue ou une drague mue par la
vapeur d’une capacité de 50 tonnes par jour est
employée. /.../

Le minerai est disséminé sur le fond du lac
dans une boue onctueuse de couleur claire for-
mée par la décomposition de matiéres végétales.
Le minerai ne se trouve pas a une profondeur
supérieure a 12 ou 18 pouces sous la surface du
fond, etil se trouve en plus grande quantité dans
les parties supérieures de la vase. Il se présente
sous la forme de concrétions plates et poreuses,
etde couleur irréguliere. Les concrétions varient
entre 1/4 et 12 pouces de diametre, et de 1/4 a
2 pouces d’épaisseur. Elles ressemblent a des
excréments séchés de bovins. /.../ Comme le lac
est peu profond et que la profondeur augmente
graduellement depuis la rive, I'extraction peut se
faire sur toute I’étendue avec la drague apparte-
nant a la Compagnie. La drague est équipée
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d’une chaine sans fin comprenant quatre ran-
gées d’augets. Les augets remontent a la surface
le minerai mélangé a de grandes quantités de
boue. Ils déversent leur contenu dans un long
crible cylindrique muni de jets d’eau a l'inté-
rieur. Le crible tourne lentement et le minerai
culbute en se nettoyant. Il est ensuite déchargé
dans des chalands amarrés a la drague qui sont
remorqués jusqu’'a la voie ferrée a I'extrémité
ouest du lac. La Compagnie a aussi abaissé les
eaux du lac de plusieurs pieds, exposant a I'air
libre une large lisiere du dépot ou I’extraction se
fait manuellement. Le minerai est pelleté dans
des cribles ronds en fer, puis lavé et mis en tas sur
les rives.

Extrait de Canadian Mining Manual and Mining
Companies’ Year Book, Ottawa, B.T.A. Bell, editor,
1901, pp. 4647 (traduit par Benoit Gauthier).




Encadré no 4

La carbonisation dans des fours

Dans nos fours rectangulaires, une ouverture
est laissée depuis la porte jusqu'au centre du
four. Elle est faite en empilant le bois de telle
maniére qu'un canal d’environ douze pouces est
laissé dans le milieu du four depuis la porte

jusqu’au centre. A cet endroit le bois est empilé

de fagon a former une cheminée partant de la
base jusqu’'au sommet du four. De chaque coté
de celle-ci, du bois sec ou des brandons sont
disposés pour faciliter I'allumage. Une petite
quantité de menus brandons est placée dans la
cheminée. Les btiches qui composent le reste de
la charge sont empilées de la méme maniére que
dans une corde de bois, aussi serrées que possi-
bles les unes contre les autres. Sur le dessus de la
charge, pres de la paroi supérieure du four, les
buiches les plus légeres y sont disposées, et cela
pour deux raisons. La premiere est qu’il est plus
facile de les manipuler, et la seconde que les
flammes les traverseront plus rapidement que les
grosses buiches placées au centre du four. Une
importante quantité de petit bois ou de bran-
dons est disposée sur le sol et contre les parois.
Quand le four est rempli et prét a étre allumé,
on ouvre la porte qui est située sur le dessus du
four et on introduit des rebuts imbibés d huile a
I'aide d’une longue perche jusqu’au centre de la
cheminée. Le courant d’air attire les flammes
vers le haut et le long de la paroi supérieure.
Quand le feu est bien embrasé, la porte du dessus
est fermée et I'air est forcé de s’échapper par les
trois rangées d’évents situés a la base du four. Ces
évents sont controlés par le charbonnier de
maniere a attirer la chaleur vers les différentes
parties du four et cuire toute la charge. L’orien-
tation et la force du vent ont une grande impor-
tance sur le controle de la chaleur, il doit étre
dirigé d’'un coté a I'autre du four. Les évents
situés du coté opposé au vent doivent étre bou-
chés afin de protéger de la combustion les parties

ou passe le courant d’air, sinon le bois surchauf-
fera et sera réduit en cendres. L’état du charbon
dans le four vers la fin du processus est générale-
ment constaté par la couleur de la fumée qui
s’échappe et quelquefois, en introduisant une
tige de fer a divers endroits pour s’assurer que le
bois est transformé en charbon.

Fours Hémisphériques - La méthode d’empi-
lement et d’allumage est la méme pour les fours
hémisphériques que celle employée pour les
fours rectangulaires. L'allumage se fait par la
base et le feu monte vers le haut de la charge.
Quand il est bien embrasé, le four est fermé. Les
gaz qui se libérent du bois fournissent presque
assez de chaleur pour cuire toute la charge. Des
précautions doivent étre prises en tout temps
pour prévenir une trop grande alimentation en
air, ce qui provoquerait la combustion.

Une cuisson réussie ne doit contenir que les
cendres du bois entourant la cheminée, ainsi
qu’'une petite quantité provenant du bois sec
placé sur le dessus de la charge et dont la com-
bustion fournit assez de chaleur pour assécher le
bois et provoquer I'évaporation de I'eau et des
gaz.

Nos fours hémisphériques et rectangulaires
ont une capacité de 55 cordes. Il faut générale-
ment compter de dix a quatorze heures pour les
charger, selon les essences utilisées, et de cinq a
six jours pour cuire la charge, durée qui dépend
toujours de I'essence de bois. Le four hémisphé-
rique prend environ huit jours a refroidir et peut
facilement étre déchargé en une journée. Le
four rectangulaire prend généralement deux a
trois jours de plus a refroidir.

Extrait de T.J. Drummond, “Charcoal; its Bea-
ring on the Utilization of our Forests™, Canadian
Mining Review, Vol. XIV, 895, p. 11 (traduit par
Benoit Gauthier).




Encadré no 5

Deux modes de carbonisation en meules

La carbonisation a lieu en meules, suivant
deux sortes de dispositions, dontla plus usitée en
Suéde différe de celle qui est généralement em-
ployée dans le reste de I’Europe. Ainsi, en
France, les buiches ou rondins que I’on arrange
en meules sont dressées debout : c’est générale-
ment ainsi que 'on opére en Norvége; mais en
Suéde, et particulierement, dans la Dalécarlie,
qui estla province la plus industrielle, on suit une
autre méthode, qui est plus économique, et qui
consiste a placer les piéces de bois horizontale-
ment, et dans un sens parallele /.../. D’apres
beaucoup d’observations et d’aprés des expé-
riences suivies, on a reconnu en Suede que ce
systéme de meules, que I'on désigne par I'expres-
sion de lig-milor (meules horizontales, ou a bois
couché), donne des résultats un peu plus avan-
tageux, et entraine une dépense de main-d’oeu-
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vre notablement moindre que la carbonisation
en resmilor (meules droites ou a bois debout).

1

Ce n’est pas seulement a cause de I’économie
de main-d’oeuvre que la carbonisation a bois
couché est regardée comme préférable en
Suéde; mais en outre le charbon passe pour étre
de meilleure qualité; il se forme moins de menu,
moins de fumerons, et le rendement est, en
général, plus élevé.

Extrait de M. J. Durocher, “Notes sur I’exploita-
tion des mines et des usines dans le nord de
I'Europe. Deuxiéme partie”, Annales des mines ou
Recueil de mémoires sur Uexploitation des mines et sur
les sciences et les arts qui s’y rattachent, cinquiéme
série, Tome IX, 1856, pp. 358-363.




Encadré no 6

Le moulage a découvert

Apreés avoir travaillé le sable avec une béche,
le mouleur saisit une regle qu’il proméne dans
tous les sens, en appuyant tres légérement, jus-
qu’a ce que le plan formé par cette regle, soit
parfaitement horizontal; il s’en assure au moyen
d’un niveau de macon. Unie de la sorte, cette
surface est couverte d’une couche de 4 centim.
d’épaisseur d’un sable frais passé a travers un
tamis d’autant plus fin que la surface qu’on veut
obtenir doit étre plus lisse.

fusiyf

Le modele placé sur le lit de sable qui a été
préparé ainsi que nous venons de le dire, y est
enfoncé a petit coups de marteau, jusqu’a ce que
la partie inférieure y soit parfaitementimprimée.
Pour lui donner une position horizontale, on fait
usage du niveau de macon et I'on frappe sur les
parties qui sont trop élevées; on approche en-
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suite et I'on serre le sable contre les cotés du
modele, de maniere que ce dernier s’y trouve
enterré jusqu’au bord supérieur, et qu’étant re-
tiré, il laisse un vide qui lui soit parfaitement égal.
Avant de I’enlever, on pratique dans le sable et
sous le moule plusieurs ouvertures a I’aide d’une
broche en fer; ces petits canaux offrent des issues
aux gaz et aux vapeurs aqueuses. On creuse en-
suite les rigoles qui servent a conduire la fonte.
Ces rigoles qui ont peu de longueur et qui abou-
tissent d'un co6té au bord supérieur du modele,
sont terminées de I'autre par une fosse peu pro-
fonde, ou le métal liquide se répand avant d’en-
trer dans le moule.

Extrait de C.J.B. Karsten, Manuel de la métallurgie
du fer, Metz, Mme Thiel, Editeur, 1830, pp.373-
374.




‘ Encadré no 7

Le moulage des roues de wagon aux Forges Radnor

L’établissement de Radnor travaille depuis
quelques temps, pour le chemin de fer du Grand
Trong, qui fait faire 1a une des roues de ses chars.

La science de la fabrication de ces roues est
toute de pratique, et ce n’est pas souvent du
premier coup, que leur facon est irréprochable,
et présente toutes les garanties de force et de
durée, si nécessaires pour les besoins auxquels
elles sont destinées; aussi, les premieres épreuves
de confection ont laissé, pour certaines roues,
quelque chose a désirer, vu qu’on y remarquait
quelquefois apres huit ou dix jours de cuite, des
interstices, des fendilles et comme des solutions
de continuité.

D’ou venait ce premier tort, quelle espece de
vice de fabrication? Des fausses proportions de
minerai entrées dans la composition de la roue?
De la cuite mal faite de la matiére? De son refroi-
dissement trop hatif?

Ces diverses questions préoccupaient néces-
sairement et bien légitimement la pensée du

forgeron, et il fallait, sous peine de se porter
grave atteinte, aller promptementa larecherche
et a la guérison du mal.

L’observation attentive des faits a fini par
prouver que ce mal était tout entier dans le
refroidissement trop précipité de la roue, qu’on
exposait a I'action de 'air, presque au sortir de
son moule.

En effet, depuis que ce refroidissement s’o-
pére de lui-méme, lentement, dans le puits de
sable ot la roue s’enterre et ou elle séjourne le
temps nécessaire, pour que ce méme refroidisse-
ment soit complet, c’est-a-dire de 12 a 15 jours,
la roue résiste dans toutes ses parties, et son
emploi immédiat sur les lignes du Grand Tronc,
démontre qu’elle a fini par obtenir tout le degré
de puissance et de solidité qu’on était en droit
d’en attendre.

Extrait de L ’¢re nouvelle, 5 novembre 1855, p. 1.




Lexique

Brandons
Débris de la carbonisation. Synonyme de fume-
rons.

Buse
Tuyau d’injection du vent qui vient de la souffle-
rie et aboutit aux tuyeres.

Chemisage
Revétement intérieur du haut fourneau.

Coulée
Ecoulement du métal en fusion dans un moule.

Creuset
Partie intérieure du haut fourneau ou s’accu-
mule le métal en fusion avant la coulée.

Cubilot
Four apparenté au haut fourneau qui sert a la
fabrication de fonte de seconde fusion.

Cuve

Partie la plus longue du haut fourneau. A ce
niveau, les matiéres premieres perdent progres-
sivement leur humidité et les pariies métalliques
du minerai se carburent au contact des gaz.

Dame
Piece amovible formant la paroi antérieure du
creuset.

Etalages

Partie du haut fourneau située sous le ventre. En
forme d’entonnoir, ils favorisent I'accroissement
de la chaleur et I'entrée graduelle des matiéres
dans la partie inférieure appelée ouvrage.

Fraisil

Cendre de charbon et, par extension, mélange
de cendre de charbon, de terre et d’eau formant
un enduit appliqué sur les meules de bois a
carboniser.
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Gueulard
Ouverture supérieure du haut fourneau par ot
se fait le chargement.

Gueuses
Lingots de fonte de diverses dimensions.

Martelage
Opération qui consiste a faconner le fer malléa-
ble a I'aide d’un marteau.

Ouvrage
Situé juste au-dessus du creuset, I'ouvrage est la
partie du haut fourneau ou se produit la fusion.

Régulateur

Dispositif qui a pour fonction de corriger 1'ap-
port d’air irrégulier des cylindres a piston et
d’assurer ainsi une pression constante de la souf-
flerie.

Soufflerie

Dispositif poussant I'air qui alimente la combus-
tion dans un four, un haut fourneau ou un feu
de forge.

Tuyere

Conduit conique qui ameéne le vent de la souffle-
rie au four. Ouverture ou aboutit le tuyau de
soufflerie.
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