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Coupe venic lle d ' un moule 
de roue de wagon. 
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Le moulage dt: la fO ll te. De 
gauche à d ro ite. le moulage 
en S<lble el e n cha is. la cou­
lée. le mou lage en terre el le 
démOl, lage. 
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le fo urn eau à air et le cubilot, o nt donné nais­
sance à la sidérurgie de seconde fus ion . Grâce à 
ces appareils, il est devenu po sible de élection­
ner les fontes selon leurs propriétés respectives 
e t de les combiner pour obten ir des métaux 
mieux adaptés aux u ages auxquels ils sont des­
tinés. De plus, la vieille fonte et le vieux fer 
pouvaient être refondus, pennettantà une partie 
de l'i ndustrie sidé rurgique de s'é loigner des ites 
d 'exu'action du minerai et de se rapprocher du 
marché . 

Dès le début du XIXe siècle , le moulage de la 
fo nte est deve nu la principale source de revenus 
des propriétaires de hauts fourneaux de la ré­
gion. La Batiscan Iron Works, l'enu'epri e qui 
exploite les Forges de Batiscan , installe vers 1805 
le premier appareil de seconde fusion au Cana­
da. Il s'agit d 'un fourneau à a ir dan lequel 
l'entreptise fait refondre la vie ille fonte mélan­
gée avec de la nouvelle. Par la suite, les fonderies 
se son t multipliées ailleurs au Québec, en parti­
cu lier à Québec et à Montréal où la demande 
pour le moulage s'est rap idement accrue du­
rant la première moitié du XIXe siècle. Dans le 
courant des années 1820, Mathew Bell , qui ex­
plo ite les Forges du Sain t-Maurice, faità son tour 
construire à Trois-Riviè res une fonder ie munie 
de deux cubilots. 

Les techniq ues de moulage en usage dans les 
établi emen ts mauriciens témoign e n t égaIe­
ment de l'importance de cette activité . L' une des 
plus anciennes méthodes de moulage de la fon te 
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s'appelle le moulage à découvert. Elle s'exécute 
à même le plancher de la salle de moulage pour 
la fabrication d'objets présentant une surface 
plate, comme les plaques de poêles, les enclumes 
et les marteaux (voir l'encadré no 6 Le moulage à 
découvert). Les poêles ayant longtemps constitué 
un des principaux produits des établissements 
régionaux, cette méthode a donc été largement 
utilisée. 

Des techniques plus difficiles à maîtriser et 
requérant parfois un équipement plus coûteux 
et plus soph istiqué , comme le moulage en sable 
et en châ sis e t le moulage à coquille , ont été 
diffusées dans la plupart des établissements de la 
région. Rappelons que jusque vers 1865, le mo u­
lage d ' un large éventail d 'articles en fonte occu­
pait un grand nombre de travai lleurs de ces 
é tablissements. 

De toutes ces méthodes, c 'est celle du mou­
lage à coquille qui présente le plus d ' intérêt. Elle 
a é té introduite dans la région au début des 
années 1850 pour la fabrication des roues de 
wagon. Elle consiste à incorporer dans le moule 
de la roue un cercle métallique dans la partie qui 
cor respond à la bande de roulement de la roue. 
En versant la fonte en fusion dan le moule, celle 
qui entre en contact avec le cercle de métal se 
crystal lise plus rapidement et donne une surface 
plus dure. On obtient ainsi une plus grande 
résistance à la surface de la roue qui est en 
con tact avec les rails. Le reste de la roue, n ' ayan t 
pas été soumis au même traitement, est moins 
rigide, ce qui lui permet de mieux absorber les 
chocs. 

Cette méthode de fabrication des roues de 
wagon a été brev tée aux États-Unis en 1850. 
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Quatre ans plu tard, on la retrouve e n usacre aux 
Forges Radnor e t aux Forges du Saint-Ma urice. 
Son or ig in ali té ne ti ent pas uniquement da ns la 
mé thode de moulage uti lisée, laquelle ava it é té 
déco uve rte acc idente lle ment à la fin du XVIIIe 
siècle. Ell e réside égalemen t dans la méthode de 
refroidissement de la roue aprè l'avoir retirée 
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de son moule. Plutôt que de la laisse r refroidir à 
l'air libre la roue e t dépo ée dan une fo s et 
recouverte de able (vo ir l' e ncadré no 7, Le mou­
lage des roues de wagon aux}olges Radnor). Il s'ag it 
d ' un e vers ion primitive d ' un procéd é main te­
nant la rgemen t répandu da ns la m ' ta llurgie, 1 
recui t. En procédan t de la o n e, la roue e refro i­
di t graduellemen t, permettan t a ux réactions ch i­
miques amorcées lo r du remplis age du moule 
de se compléter. 

L'affinage de la fonte 
L'affinage de la fonte a été pratiqué pendant 

pl usieurs décenni e dan les établis ement mau­
riciens. Durant les pre mières année d'exi tence 
des Forges du Saint-Maurice, plus de la moitié de 
la fonte était transformée e n fer dan deux affi­
neries é rigée sur le site (fo rge haute e t forge 
basse). Au début du XIXe iècle, les Forge de 
Batiscan étaient a ussi équipée d ' un e affinerie. 
À cette époque, environ le tiers de la fonte pro-
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dui te à ces deux établi seme n ts é ta it transfor mé 
en fer. Sous le po ids de la concurre nce étrangère, 
cette acti vité décl in e jusqu 'à la fin des années 
1850, moment où les proprié taires de Forges 
Radnor tentent de rela ncer cette productio n e n 
faisant construire des fo urs à puddle r, un lami­
no ir e t une clo ute ri e. 

De ux mé thodes d 'affinage de la fonte o nt é té 
en usage dans la régio n . La première, dite mé­
thode alle mande, est celle que les Fo rges du 
Sa int-Maurice et les Fo rges de Bati scan ont adop­
tée. Elle consiste à cha uffer à h aute te mpé ra ture 
les gueuses de font~ da ns un foye r où brüle d u 
charbo n de bo is. A la température voulue , la 
masse de mé tal est traînée sur un e e nclume et 
écrasée par un lo urd marteau hydraulique afin 
d 'épure r le fe r. Il est e nsuite transporté da ns un 
autre a te lie r o ù il est réchauffé e t façonné avec 
des marteaux hydrauliques plus légers appe lés 
marti ne ts. 

Aux Fo rges Radno r, on a o pté pour le pud­
dlage ou méth ode a ngla ise. Cette mé thode, in­
ve n tée da n s les a n n ées 1780 e n 
Grande-Bretagne, é ta it largement ré pandue e n 
Amériq ue du o rd de puis les ann ées 1830. Selon 
cette mé thode, les gue uses de fo nte sont in tro­
duites dans un fo ur à réverbère (fo ur à puddler) 
e t ch a uffées jusqu 'à ce qu 'elles a tteignent un é ta t 
pâte ux. La masse est alo rs o-ava illée dans le fo ur 
par le puddleur qui re tire un e partie du carbone 
qu 'elle contie nt e n la to urnant e t e n la pres ant 
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contre la base du fo ur. L'épuration est e nsui te 
compl étée à l' exté ri eur du four e n pressant la 
masse avec un marteau pilo n ou e n la fa isan t 
passe r entre les ro uleaux d ' un laminoir. Aux 
Fo rges Radnor on a produit du fe r de cette 
maniè re durant que lques années. L' incendie du 
laminoir e n 1864 e t la mauvaise qualité du fe r 
qu 'on y produisait on t ra pide ment mis fin à cette 
ac tivité. 

Conclusion 
Si l' on voulait résumer en que lques mots l' é­

volutio n des techniques sidé rurg iques e n MaUl;­
cie, il fa udrait re te ni r qu 'elle se caractérise par 
une suite d 'adaptatio ns à un nouvel e nviro nne­
me n t comme rcial, indusu-iel e t technique. Les 
ch angem e n ts qui té mo igne n t de ce tte évol utio n, 
plus le n ts durant le pre mie r siècle d 'existence de 
ce tte activi té dans la régio n , se sont accélé rés à 
l 'approche d es an nées 1850. Les u-ansfo rmatio ns 
de l 'écono mi e e t la mo ntée de plus e n plus 
fulguran te des nouvelles technologies dans le 
do maine de la mé tallurg ie du fe r o nt orie n té ce 
chan geme nt da ns le sens d 'une in tégration plus 
poussée aux no rmes techniques alo rs en usage 
dans l' industri e nord-a mé ricaine de la fo nte au 
cha rbon de bo is. C'est ce qui a permis à cette 
indusu-ie de continue r à prospé re r à une époque 
où sa pa rticipati on à la croissan ce industrie lle 
é tait re mise en questio n d an s plusieurs régio ns 
du contin e nt. 



Encadré no 1 Deux procédés de réduction 

Dans les deux documents qui suivent, les pro­
cédés de réduction directe et indirecte sont dé­
crits. ous les avons réunis pour faire ressortir 
les différences fondamen tales qui distinguen t les 
deux procédés. Au-delà du vocabulaire techni­
que employé, nous voulons attirer l'attention sur 
l' intervention de l'homme dans l'un et l'autre 
des procédés. Dans le premier, l'homme inter­
vient à toutes les étapes du processus, alors qu ' il 
est complètement 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 sèche 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 relève le charbon contre la varme 
de manière qu ' il recouvre le bout de la tuyè re de 
25 à 30 centimètres, en formant un plan forte­
ment incliné vers le contrevent, eton le tasse avec 
une pelle. On verse alors à peu près les trois 
quarts de la charge de minerai près du contre­
vent, et on l'y entasse en formant un plan qui 
incline du côté de la varme et s'avance jusqu'au 
deux tiers de la largeur du creuset, ou tout au 
plus jusqu'au dessus de la tuyère. On charge 
surtout dans la direction du vent où a lieu la plus 
forte chaleur, et l'on garnit de fraisil humecté les 
angles opposés à la varme. Alors on remplit le 
fourneau de charbon jusqu'à ce qu ' il soit com­
ble; on bouche le laiteron avec de la terre ou du 
fraisi l mouillé , et on donne le vent. 

Sur la charge de charbon on jette de la greil­
lade, qui entre la première en fusion , et à mesure 
que le charbon se consume on en ajoute de 
nouveau, de manière que le fourneau soit tou­
jours comble; en même temps on ajoute succes­
sivement le reste du minerai. 

Le vent, faible pendant la première demi­
heure est augmenté peu à peu de manière à 
échauffer tout le minerai et à en opérer la réduc-
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tion. Il ne doit atteindre toute sa force qu'après 
deux heures environ. 

Pendant le travail de réduction , l'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 tuyère; sonde le 
fond du creuset pour reconnaître 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; 
vei lle à ce que la tuyère 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 à s'élever au-dessus de l'orifice de la 
tuyère . Au bout de deux heures, l'escolas pousse 
le travail avec activité de manière à accélérer la 
fusion. Il divise le minerai et le ramène 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 à peu près 
toutes les cinq minutes. 

Le laitier doit toujours recouvrir le fer afin 
qu'il ne brûle pas, et ne doit être ni trop épais ni 
trop liquide. Trop épais, il empêche le fer de se 
réunir; trop liquide, il ne le protège pas assez 
contre l'action du vent. Lorsque le laitier est trop 
épais, l'ouvrier écarte le charbon au-dessus de la 
tuyère, 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 à 
nu. Dans tous les cas, il a soin de dégager la 
tuyère. 

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

Au bout de quatre heures au plus, la fonte est 
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fini e, e t l'o n tire le masset. Po ur cela, on le 
déco uvre e n relevant à la pe lle tout le charbon 
sur l'â tre de la rustine ou du contrevent, on y 
enfonce un ringa rd po ur le soulever, on l'ar­
rache avec une te na ille e t un croche t, e t on le 
po usse sous le marteau. 

Extra it de Walte r de Sa int-Ange, NIétallurgie prati­
que du f el; ou desclifJtion méthodique des procédés de 
f abrication de la f onte et du f el; ... , Paris, Libra irie 
scie ntifique et industri e lle de L. Mathias, 1835-
1838, de ux iè me partie, p. 14-16. 

b 

cl 

B) La réduction indirecte 

a - Gueu lard 

b- Cuvé 
c- Ve nu"e 

d · Étalages 

e- Cre use t 

f - Revê lemen t réfractaire 

g- Trou de coulée 

h- Tuyère 
i - Condu ite d'air 

j - Embrasure de saumer"Îe 

k- Embrasure du lrou 
de coulée 

Les phé no mè nes qui accompagnent la réduc­
tion du min erai se passent à peu près comme il 
suit: 

Dans la partie supé ri eure de la cuve [voir le 
schéma du h aut fo urneau], la te mpé rature est 
assez basse, e t e ll e ne s'élève guè re qu 'à 250 
degrés centigrades / .. ./. Toutes les mati ère s'y 
débarras e n t de le ur eau hygromé trique, e t les 
min erais eux-mê mes pe rde nt la grande parti e de 
leur eau de combinaison: mais il ne se prod uit 
encore aucun e alté ra tion dans la nature chimi­
que des corps. Les gaz contiennent beaucoup de 
vapeur d 'eau e t d 'ac ide carbonique . 

Dans la seconde partie, la te mpérature s'élève 
à 400 degrés cen tig rades e nviro n . Toute l' eau de 
combinaison des min e rais a disparu; la réduc­
tio n de mine ra is comme nce / ... / 

Dans la tro isiè me parti e, la tempé rature s'é­
lève lente ment; les carbo nates calca ires déga-
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gen t leur acide carbonique, opé ration qui e nlève 
beaucoup de chaleur a ux gaz. / ... / 

Le protoxyd e comme n ce à se form e r au mo­
ment o ù le matiè res a tte ign ent la quatriè me 
division d e la cuve, c'est-à-dire celle qui e t la plus 
rapprochée du ve ntre. Les fondants calcaires 
sont tra n fo rmés e n chaux; la tempéra ture s'est 
considé rable ment é levée, la réductio n marche 
avec rapidité, e t le fe r mé tallique apparaît. / ... / 

La réduction des oxydes, e n g rande partie 
e ffectuée da ns la cuve, se te rmine dans la parti e 
du fo urneau qui suit le ve ntre , c 'est-à-dire dans 
les é talages; c'est là aussi que paraît s'opé re r la 
carbura tio n des parti es métalliques, qui se com­
plète da ns la parti e supé ri eure de l' ouvrage. / .. ./ 

C'estda ns les é talages que prennent naissan ce 
les co mbin aisons e n ve rtu desquelles le carbure 
de fe r pe ut se sépare r, lo rs de la fusio n , des 
matiè res étra ngères avec lesque lles il se trouve e n 
contact; ce sont elles qui constitue nt les laitie rs 
do nt la nature chimique, l'éta t physique et les 
proportio ns o nt un e si grande influence sur la 
quantité e t la qualité des produits. j .. '/ 

Le rôle des laitie rs ne se bo rne pas à se charger 
des matiè res é trangè re à la fo nte; leur présence 
e n quantité suffisante est indispe nsable po ur la 
prése r ve r du vent e t la conser ver intacte pendant 
son traj e t à travers les parti es basses de l'o uvrage 
do nt l'a tmosphè re est essentielle ment o ll.'ydante . 

La sépara tio n des la itie rs e t du carbure de fe r 
comme nce dès que les ma ti è res o nt acquis la 
fluidité qui pe rme t aux molécules de se dé placer 
P OUl" se réunir suivant leurs affinités; elle se conti­
nue da ns to u te la haute urde l'ouvrage, ma is e ll e 
ne pe ut être regardée comme complè te que lors­
que la fusio n est devenue parfaite, e t que les 
matières se sont isolées dans le cre use t suivant 
leurs de nsités respectives. 

Extrait de Eugène Flachat, Alexis Barreault e t 
Jules Alexandre Pe tie t, Traité de la f abrication de la 
f onte el du f er envisagée su /" les trois rapports chimique, 
mécanique et cO l/1,1Ilercia4 Liège, Do minique Avan­
zo et Cie, Éditeurs, 1851, pp. 129-1 31. 



Encad ré no 2 Le fer des marais: extraction et lavage 

- Est-ce que les giseme n ts sont considé rables? 

- Cela dé pend. Des fo is, on frappe des fil ons 
de 5 o u 6 pieds d 'épaisseur par quarante de large 
et une cen taine de long; mais c 'est pas mal dans 
les me ille urs. Géné rale ment, les filo ns sont plus 
peti ts. La "mine" la plus pure est celle qu 'on 
trouve e n gale ts. Elle contient beaucoup mo ins 
de sable et ch auffe bie n mieux dans le fourneau. 

- Comme n t fait-on pour l' extraire? 

- D 'abord, on se sert de sondes de tro is pieds 
de lo ngue ur e nviron pour locali ser les fil ons 
dans le sous-sol. Une fo is ces de rniers trouvés, on 
plante un piquet à l 'endro it po ur les b ie n mar­
quer. Ceux q ui "tiren t" la "mine " se serven t de 
haches spéciales pour lever la to urbe, puis de 
pelles po ur l'e nlèveme n t de la terre et de la 
"mine ". La plupart du temps, les "tireux de mine " 
travaille nt par équipes. Dans ch aque équipe, il y 
a un sonde ur, 5 ou 6 "ti reux de mine" e t 3 o u 4 
laveurs. 

- Et de quelle maniè re se fait le lavage? 

-Oh! C'est bie n simple . On creuse d 'abord un 
bo n trou de cinq pieds carrés e nviron par quatre 
o u cinq de profondeur, e t l' eau vient naturelle­
me nt. Sur le bord de ce trou, on place une bonne 
épa isseur de branches de sapin recouvertes de 
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madrie rs. Les laveurs sont à genoux sur ces ma­
drie rs; ils trempe nt dans l'eau du trou , e n les 
secouan t un pe u , leurs sas à double po ign ée 
remplis de "mine" qu ' il s j e ttent ensuite de côté 
sur un li t de "pleurine". 

J .. .! 

- Est-ce que le lavage de la "mine" s'est to u­
j ours fa it a insi? 

- Non . Jusqu 'en 1870, on lavait d e la "mine" 
ici, aux Forges, au bo ut du pre mie r é tang. C'est 
là qu'était le "lavoir". Le "lavoir" était un canal 
e n bo is sur chevalets, lo ng d 'une vingtaine de 
pieds par de ux de largeur e t autan t de profo n­
deur. La "pelle" de l' étang s'ouvrait sur le canal 
du "lavoir". Mais e n dessous du canal, il y ava it 
une petite coulée qui drainait une partie de l' eau 
du pre mier é tang ve rs le "biez". Le canal du "la 
voir" était fo ncé d 'une grille de fo n te percée 
d 'ouve rtures d ' un po uce et de mi . Quand les 
charretie rs arriva ie nt avec la "mine", ils déchar­
geaient leurs vo itures, à la pe lle, dan s le canal. 
U ne fo is ce dernie r re mpli jusqu 'à environ six 
pouces du bo rd, les laveurs o uv.·aient la "pe lle" 
de l'é tang e t l'eau circula it sur la "mine " pendant 
qu 'à l 'aide de leurs "lingards" les laveurs la to ur­
naient e t re tournaie nt. 

Extrait de Dollard Dubé, Les VieillesJ01ges il y a 60 
ans, Trois-Rivières, Édi tion d u Bien public, 1933, 
pp. 26-28. 



Encadré no 3 Le dragage du Lac à la Tortue 

Le minerai de lac est principalement extrait 
du Lac à la Tortue où une drague mue par la 
vapeur d'une capacité de 50 tonnes par jour est 
employée. j ... j 

Le minerai est disséminé sur le fond du lac 
dans une boue onctueuse de couleur claire for­
mée par la décomposition de matières végétales. 
Le minerai ne se trouve pas à une profondeur 
supérieure à 12 ou 18 pouces sous la surface du 
fond, et il se trouve en plus grande quantité dans 
les parties supérieures de la vase. Il se présente 
sous la forme de concrétions plates et poreuses, 
et de couleur irrégulière. Les concrétions varient 
entre I j 4 et 12 pouces de diamètre , et de I j 4 à 
2 pouces d'épaisseur. Elles ressemblent à des 
excréments séchés de bovins. j .. ./ Comme le lac 
est peu profond et que la profondeur augmente 
graduellement depuis la rive , l'extraction peut se 
faire sur toute l'étendue avec la drague apparte­
nant à la Compagnie. La drague est équipée 

17 

d ' une chaîne sans fin comprenant quatre ran­
gées d'augets. Les augets remontent à la surface 
le minerai mélangé à de grandes quantités de 
boue. Ils déversent leur contenu dans un long 
crible cylindrique muni de jets d'eau à l ' inté­
rieur. Le crible tourne lentement et le mine rai 
culbute en se nettoyant. Il est ensuite déchargé 
dans des chalands amarrés à la drague qui sont 
remorqués jusqu'à la voie ferrée à l' extrémité 
ouest du lac. La Compagnie a aussi abaissé les 
eaux du lac de plusieurs pieds, exposant à l'air 
libre une large lisière du dépôt où \' extraction se 
fait manuellement. Le minerai est pelleté dans 
des cribles ronds en fer, puis lavé et mis en tas sur 
les rives. 

Extrai t de Canadian Mining Manual and Mining 
Companies' Year Book, Ottawa, B.T.A. Bell, editor, 
1901 , pp. 46-47 (traduit par Benoît Gauthier) . 



Encadré no 4 La carbonisation dans des fours 

Da ns nos fo urs recta ngul aires, un e o uverture 
est laissée de puis la porte jusqu 'au centre du 
four. Elle est fa ite e n e mpilant le bo is de telle 
maniè re qu ' un canal d 'environ douze po uces est 
la issé dans le milie u du four depuis la porte 
jusq u 'au cen tre. À ce t e ndroi t le bo is est e mpilé 
de façon à forme r un e che min ée partant de la 
base jusqu 'au somme t du four. De chaq ue côté 
de celle-ci, du bo is sec o u des brandons sont 
disposés pour fac ili ter l'a llumage. ne petite 
quantité de menus brando ns est placée da ns la 
cheminée. Les bûches qui composent le reste de 
la ch arge sont empilées de la mê me maniè re que 
da ns une corde de bois, aussi serrées que pos i­
b les les un es contre les autres. Sur le dessus de la 
charge, près de la paroi supérie ure du four, les 
bûches les plus légères y sont di sposées, e t ce la 
pour de ux raisons. La pre miè re est qu ' il est plus 
faci le de les manipu ler, e t la econde que le 
fl ammes les traverseron t plus rapide me n l que les 
grosses bûches placées a u centre du fo ur. Une 
importante qua ntité de petit bo i ou de bran­
dons est di sposée sur le sol et conU'e les paro is. 
Quand le four est rempli e t prê t à ê tre allum é, 
on o uvre la porte qui est située sur le des ·us du 
four e t o n in trod uit des re but imbibés d ' huil e à 
l' a ide d ' un e longue perche ju qu 'a u centre de la 
che min ée. Le courant d 'air a ttire les flammes 
vers le ha ut e t le lo ng de la paro i supérie ure. 
Quand le fe u est bie n embrasé, la po rte du des u 
est fermée e t l' a ir est forcé de s'écha ppe r par les 
tro is rangées d 'éve nts situés à la base du fo ur. Ces 
évents so nt con trô lés par le cha rbo nnie r de 
ma niè re à attire r la chaleur ver les diffé rente 
parti es du four e l cuire toute la cha rge. L'orie n­
tation e t la fo rce du ve nt o nlun e <Y rande impor­
tance sur le contrô le de la chaleur, il doit être 
d ir igé d ' un cô té à l' autre du four. Les évents 
situés du cô té opposé a u vent do ive nt: être bo u­
chés afin de protéger de la combustion les parties 
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où passe le courant d 'air, sino n le bois surchauf­
fe ra et sera réduit e n cendres. L'é tat du cha rbon 
dans le four ve rs la fin du processus est géné rale­
ment consta té par la co ule ur de la fum ée qui 
s'échappe e t quelquefois , en inu'od uisant un e 
tige de fe r à dive rs endro its pour s'assure r que le 
bois est u'ansfo rmé e n cha rbon . 

Fours H é misphé riques - La mé ùlode d 'empi­
lem e nt e t d 'allumage est la même pour les four 
hé misphériques que ce lle e mployée po ur les 
fo urs rectangula ires. L'a llumage se fait par la 
base et le fe u monte vers le hau t de la cha rge. 
Quand il est bie n e mbrasé , le four est fermé. Le 
gaz qui se libè rent du bois fourn issent presque 
assez de chaleur pour cuire to ute la ch arge. Des 
précaution doivent ê tre prises e n tout temps 
pour prévenir un e trop grande alime nta tion e n 
air, ce qui provoque rait la combustion . 

Une cuisson ré uss ie ne do it co nte nir que les 
ce ndres du bois e ntourant la che min ée, ain i 
qu ' une petite quan tité provenant du bo is sec 
placé sur le dessus de la charge e t dont la com­
bustion fourn it assez de chale ur pour assécher le 
bois e t provoque r l'évaporation de l' eau e t des 
gaz. 

os fo urs hé misph é riques et recta ngula ires 
ont un e capacité de 55 cordes. Il faut générale­
me nt compte r de dix à quato rze h eure · pour les 
charge r, se lon les esse nces u tili sées, e t de cinq à 
sixjours pour cuire la charge , durée qui dépend 
toLûours de l'essence de bo is. Le fou r hé misph é­
rique prend e nviron huit j o urs à .·efro idir e t peut 
facile me nt être décha rgé e n un e j o urn ée. Le 
four rec ta ngulaire pre nd gé né rale me nt de ux à 
tro is jours de plus à reFroidi r. 

Extra it de T.J. Drummo nd, "Charcoa l; its Gea­
ring on Ùl e Utiliza tio n of our Forests", Canadian 
Mini'l1o· Review, Vol. xrv, 895, p. 11 (tradu it par 
Benoît GauÙl ier). 



Encadré no 5 Deux modes de carbonisation en meules 

La carbonisation a lieu en meules, suivant 
deux sortes de dispositions, dont la plus usitée en 
Suède diffère de celle qui est généralement em­
ployée dans le reste de l'Europe. Ainsi, en 
France, les bûches ou rondins que l'on arrange 
en meules sont dressées debout: c'est générale­
ment ainsi que \'on opère en orvège; mais en 
Suède, et particulièrement, dans la Dalécarlie, 
qui est la province la plus industrielle, on suit une 
autre méthode, qui est plus économique, et qui 
consiste à placer les pièces de bois horizontale­
ment, et dans un sens parallèle j ... j . D'après 
beaucoup d 'observations et d 'après des expé­
riences suivies, on a reconnu en Suède que ce 
système de meules, que l'on désigne par l'expres­
sion de lig-milor (meules horizontales, ou à bois 
couché) , donne des résultats un peu plus avan­
tageux, et eno'aÎne une dépense de main-d 'oeu-

19 

vre notablement moindre que la carbonisation 
en resmiJor (meules droites ou à bois debo ut) . 

j .. .! 
Ce n 'est pas seulement à cause de l'économie 

de main-d 'oeuvre que la carbon isation à bois 
couché est regardée comme préférabl e en 
Suède; mais en outre le charbon passe pour être 
de meilleure qualité ; il se forme moins de menu, 
moins de fumerons, et le rendement est, en 
général, plus é levé. 

Extrait de M. J. Duroche r," otes sur l'expl oita­
tion des mines et des usines dans le nord de 
l'Europe. Deuxième partie", Annales des rnines ou 
Recueil de rnémoi-res sur l'exploitation des rnines et sur 
les sciences et les arts qui sy mttachent, cinquième 
sé rie, Tome IX, 1856, pp. 358-363. 



Encadré no 6 Le moulage à découvert 

Après avo ir travaillé le sable avec une bêche, 
le mouleur sa isit une règle qu ' il promè ne dans 
tous les sens, e n appuyant tl-ès légè re me nt, jus­
qu 'à ce que le pla n formé pa r ce tte règle, so it 
parfaitement ho ri zo ntal ; il s'en assure au moyen 
d 'un niveau de maçon . nie de la sorte, ce tte 
SUI-face est couverte d ' un e couche de 4 centim. 
d 'épaisseur d ' un sable frais passé à tl-avers un 
tam is d 'autant plus fin que la surface qu 'on veut 
obte nir doit êtl-e plus lisse. 

/ .. ./ 
Le modèle placé sur le li t de sable qui a été 

pré paré ainsi que nous ve nons de le dire, )' est 
enfon cé à pe tit coups de marteau,jusqu 'à ce que 
la partie infé rie ure y soit parfaitement imprimée. 
Pour lui donn er une positio n horizontale, o n fait 
usage du niveau de maçon et l' on frappe sur les 
parties qui sont trop élevées; on approche e n-
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suite et l'o n serre le sabl e contre les cô tés du 
modè le, de maniè re que ce dernie r s'y trouve 
e nterré jusq u 'a u bord supérie ur, e t qu 'é tant re­
tiré, il la isse un vide qui lui soit parfaite me n l égal. 
Avant de l'e nlever, on pratique dans le sable et 
sous le moule plusieurs ouvertures à l 'aide d ' une 
broche e n fe r; ces petits canaux offrent des issues 
aux gaz et aux vapeurs aqueuses. On cre use e n­
suite les rigo les qu i se rve nt à conduire la fonte. 
Ces rigoles qui o n t peu de lo ngue ur et qui abou­
ti ssent d 'un côté a u bord supérieur du modèle, 
sont terminée de l' a utl-e par une fosse pe u pro­
fonde, où le mé ta l liqui de se ré pand avant d 'e n­
trer dans le moule. 

Extrait de CJ.B. Karste n, Manuel df la métallu'lgie 
dt/. j'er, Metz, Mme T hie l, Éditeur, 1830, pp. 373-
374. 



En cadré no 7 Le moulage des roues de wagan aux Forges Radnor 

L'é tablisseme nt de Radn or trava ille de puis 
que lques temps, pour le chemin de fe r du Gran d 
Tro nc, qui fait fa ire là une des roues de ses ch ars. 

La scie nce de la fabrication de ces roues est 
toute de pratique, e t ce n 'est pas souvent du 
pre mie r coup, que leur façon est ir ré prochable , 
e t présen te toutes les garantie de fo rce e t de 
durée, si nécessaires pour les besoins auxquels 
elles son t destinées; a ussi, les pre miè res é pre uves 
de confectio n ont la issé, pour certain es ro ues, 
quelque chose à désire r, vu qu 'on y re marquait 
que lquefo is après huit ou d ix j o urs de cuite, des 
inte rstices, des fe ndill es e t comme des so lutions 
de con tinui té . 

D'où ve nait ce premier tort, quelle espèce de 
vice de fabri catio n? Des fausses proportions de 
mine rai e nu"ées dans la composition de la roue? 
De la cu ite mal fa ite de la matière? De son refro i­
disse me nt trop hâti f? 

Ces diverses questions préoccupaient néces­
saire me nt et bie n légitime ment la pensée du 
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fo rgeron , e t il falla it, so us pe ine de se porte r 
g rave atte in te , alle r pro mptement à la recherch e 
e t à la gué ri on du m al. 

L'o bservation atte ntive des fa its a fini par 
prouve r que ce mal é ta it to ut entie r dans le 
refro idissement trop précipité de la roue , qu 'o n 
exposait à l'action de l' air, presque a u sortir de 
son mo ule. 

En effe t, de puis que ce refroidisseme n t s'o­
pè re de lui-mê me, lente me nt, da ns le puits de 
sable où la ro ue s'e nte rre e t o ù elle séj ourne le 
temps nécessaire , po ur que ce mê me refro idisse­
me n t soit complet, c'est-à-d ire de 12 à 15 jours, 
la roue résiste dan s toutes ses parti es, e t son 
e mplo i immédiat sur les lignes du Grand Tronc, 
dé monu"e qu 'elle a fini par obtenir tout le degré 
de puissance et de solidité qu 'o n éta it e n dro it 
d 'en a ttendre . 

Extra it de L 'ère nouvelle, 5 novembre 1855, p. J. 



... 

Lexique 

Brandons 
Débris de la carbo nisation. Synonyme de fume­
rons. 

Buse 
Tuyau d'i n j ectio n du ven t qui vie n t de la souffl e­
rie et aboutit aux tuyères. 

Chemisage 
Revêteme nt intérie ur du haut fourneau. 

Coulée 
Écoule ment du métal e n fusion dans un moule . 

Creuset 
Partie in térie ure du haut fourneau où s'accu­
mul e le métal e n fus ion avant la coulée. 

Cubilot 
Four apparenté a u haut fourneau qui se rt à la 
fabr icatio n de fonte de seconde fusion. 

Cuve 
Partie la p lus longue du haut fo urneau. A ce 
nivea u, les matières pre mi è res pe rde nt progres­
sivement leur humidité et les parties métalliques 
du min era i se carburent au co ntact des gaz. 

Dame 
Pièce amovible formant la paroi antérieure du 
cre use t. 

Étalages 
Partie du ha ut fourneau située sous le ventre. En 
forme d 'e ntonno ir, ils favorisent l' accro issement 
de la chale ur et l' entrée gradue ll e des matières 
dans la partie infë rieure appe lée o uvrage. 

Fraisil 
Cendre de charbon et, par extension , méla nge 
de cendre de charbon , de terre et d'eau for man t 
un enduit a ppliqué sur les meules de bois à 
carboni er. 
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Gueulard 
Ouverture supérie ure du haut fourneau par où 
se fait le chargeme nt. 

Gueuses 
Lingots de fo nte de diverses dime nsion s. 

Martelage 
Opération qui consiste à façonner le fer malléa­
ble à l'aide d 'un marteau. 

Ouvrage 
Situé juste au-dessus du cre uset, l' o uvrage est la 
partie du haut fourneau o ù se produit la fusion. 

Régulateur 
Dispositif qui a pour fonction de corrige r l'ap­
port d 'air irrégulier des cylindres à piston et 
d 'assurer a insi un e pression constante de la souf­
fle rie. 

Soufflerie 
Dispositif poussant l'a ir qui alimente la combus­
tion da ns un four, un ha ut fourneau ou un feu 
de forge. 

Tuyère 
Conduit conique qui a mè ne le vent de la souffl e­
rie au four. Ouverture o ù aboutit le tuyau de 
souffl eri e . 
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