


Ensuite l'apprenti devait se fabriquer ses outils: pinces, formes
etc ... Au fait en quoi consistaient ces outils?

Pour tenir le métal, il fallait de solides pinces, chacune d'elles,
fabriquée et ajustée par le forgeron était spécifique à la pièce
à fabriquer, il n'est pas rare de voir dans une forge plusieurs
dizaines de pinces.
Fermement tenu dans ces pinces, le métal chauffé à la tem~

pérature désirée était porté sur l'enclume pour être formé,
allongé, martelé etc ... L'enclume de forge: cette grosse pièce
de métal pesant 100 à 200 kg, montée sur un gros billot de
bois se devait d'être massive et stable afin d'accuser à 10n~

gueur de journée les coups frappés sur le métal. Des 10ge~

ments permettaient d'installer des outils (estampes) de formes
diverses là encore adaptés aux différentes fabrications.
L'enclume de forgeron avait souvent un angle vif qui per~

mettait de plier des pièces.
La meule, généralement en grès naturel, servait à la finition
ou à l'affûtage des pièces ou des outils. On trouvait dans les
forges des meules à fort diamètre actionnées par des poulies
en bois et des courroies en cuir. Sous la meule, un bac à eau
permettait de refroidir des pièces fines et d'éviter de les brû­
ler (faux ou couteaux par exemple).
Les vieilles meules étaient conservées, elles étaient pilées fine~

ment et servaient à saupoudrer le métal en fusion pour refroi~

dir un peu l'extérieur, ce qui permettait à l'intérieur de la pièce
de mieux chauffer.
Les marteaux de grosseurs et de formes différentes devaient
eux aussi être adaptés au travail à fournir.
Le marteau qui servait à faire les fers à chevaux" le ferretier "
était arrondi, un autre marteau servant à plier des pièces était
conique, etc..
D'un morceau de fer brut, un bon forgeron sortait une mul­
titude d'outils, objets ou ustensiles: cognée, pince, tirant, fer
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..... La meule en grès naturel, pour lafinition: 'l'affûtage des pièces ou des outils.

à cheval, renfort de charrue, marteau, vonge etc. A l'époque,
point de poste de soudure à l'arc ni de chalumeau, tout était
chauffé au charbon de bois ou au charbon de terre et la sou~

dure se faisait à la soudure de forge.
Le travail du métal se faisait sur l'enclume. Souvent on for~

geait à deux et quelquefois à trois. Le maître forgeron tenait
la pièce et frappait le premier, le frappeur suivait la trace du
forgeron et frappait au même endroit? on frappait le p1ùs
possible au centre de l'enclume.
La soudure dite à chaude portée : Les deux pièces à souder



Acier rajouté après
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d'environ 30 x 12 x
80 cm qu'il fallait
d'abord replier en
deux, ensuite on
insérait une âme et
on effilait l'extrémi­
té ; lorsque la cognée
avait pris sa forme, il
fallai t l'aciérer c'est
à dire ajouter une
épaisseur d'acier dur
pour faire le tran­
chant, l'acier était
soudé en gueule de
loup pour les outils à
bois et généralement
à plat pour les outils
à terre. (voir croquis).
Les aciers venaient
généralement de Suède ou de Norvège et étaient de meilleu­
re qualité pour les outils à bois.
Le mariage du fer et de l'acier permettait d'obtenir un outil
souple qui résistait aux chocs mais dont le tranchant était dur
et coupant.

2. pliage1. Fer plat

Fabrication d'une cognée: on partait d'un morceau de fer

La taillanderie consistait en la fabrication,-d'outils tranchants.
Les outils destinés à travailler le bois étaient généralement
aciérés des deux côtés, les outils destinés à travailler la terre
d'un seul côté.

étaient façonnées (refoulées) pour augmenter la surface de
contact et faire une" accroche", les pièces étaient ensuite
chauffées à blanc et mises en contact serré, souvent on insé­
rait entre les deux pièces un morceau de plaque à souder" .
La soudure dite en gueule de loup: une des pièces était fen­
due et l'autre épointée.

.Â. Soudure dite (( en gueule de loup"

.Â. Soudure dite (( à chaude portée"



La trempe de l'acier: opération délicate et différente
en fonction des résultats désirés, des épaisseurs
et des qualités d'aciers. Elle était souvent le petit
secret que se gardaient beaucoup de forgerons.
Pour qu'il soit plus dur, il fallait tremper l'acier,
opération consistant à le chauffer à une tempéra­
ture de 300 à 400 0

. Le chauffage pour la trempe
se faisait souvent au charbon de bois, ce qui per­
mettait d'augmenter la teneur en carbone de l'acier.
On plongeait ensuite l'outil dans un bain de trem­
pe : pour les cognées, on plongeait dans un bain
de " suif de bouc"auquel on ajoutait quelquefois
suivant les forgerons de la suie ou autres ingré­
dients. Le bain de trempe était contenu dans une
auge de trempe en pierre.
Lorsque l'outil ressortait du bain de trempe, il fal­
lait le frotter pour découvrir le blanc et surveiller
l'opération de recuit. La pièce étant réchauffée ou
légèrement refroidie, il fallait alors constater la
couleur de recuit progresser sur la pièce: bleu
gorge de pigeon pour les outils à bois, jaune paille
pour les outils à terre.

Le ferrage des bêtes et principalement des bœufs et vaches se
faisait sur un " travail" bâti généralement en bois et de structu­
re très solide pour résister aux à-coups de ces bons vieux bœufs
qu'on fixait par le joug, il fallait ensuite un système pour les sou­
lager et les immobiliser, généralement des sangles à cliquets ou
des bras en bois formant levier.
A chaque cheval son fer car en fonction du travail effectué par celui
ci, il fallait lui fabriquer un fer approprié. Il existait des fers pour
les chevaux de labour, les chevaux de fiacre, de monte, de cour-
se etc ... Par exemple, pour les chevaux qui allaient sur les pavés
dans les villes, on insérait du liège entre le fer et le sabot, d'autres
recouverts de caoutchouc, les chevaux de course sont ferrés à '
froid uniquement devant et, seulement pour la course.

On coupait les queues des chevaux et des ânes car en reculant,
les bêtes de travail pouvaient se marcher sur la queue et s'échi­
ner, on utilisait pour cicatriser un outil chauffé au rouge: cet outil
était creux car il ne fallait pas brûler l'os pour éviter les risques
d'abcès ou d'infection.

Le cerclage des roues de char: les parties en bois étaient faites
par le charron, puis le forgeron fabriquait un cerclage dont le dia­
mètre très précis était légèrement inférieur à celui de la roue.
Pour mesurer, on faisait rouler la roue au sol après avoir marqué
un repère sur celle-ci. On coupait un plat à la longueur nécessai­
re plus trois épaisseurs pour assurer la soudure. Si le cercle était
trop grand, il fallait le passer dans la refouleuse.
Pour la mise en place sur la roue, on chauffait le cercle sur un tas
de braise ou dans un four lorsque la fôrge pouvait se le permettre.
Le cercle chaud devait être mis rapidement en place et refroidi à
l'eau. Cette opération nécessitait toujours le concours de plusieurs
personnes. En refroidissant, le fer se resserrait sur le bois et il ne
restait plus qu'à le boulonner.

Les premières machines de forge: La machine Vernet, fabriquée
à Dijon, servait à couper, poinçonner ou estamper.
La refouleuse servait à refouler le métal pour ajuster les cerclages
de roues par exemple.
Les forgerons et personnes rencontrées : Lucien jondeau, a
travaillé à la forge de Claude Jondeau à Auxy, Stéphane Lhoste,
a travaillé et a tenu la forge Lhoste Bligny à Auxy, René Julien,
à Gouloux commune de Montsauche~JOSé Rodriguez, métal­
lier de Rigny-sur-Arroux.
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Le ferrage des bœufs à Auxy ....

.... Le travail du charron

Pour en savoir plus :
Le dernier forgeron de Robert Griffon éditions Mazarine.
Un ouvrage historique, technique et sociologique remarquable:
Couteaux et couteliers de Marc Privat, 1990.
Forgerons et paysans des campagnes de jean-Louis Courtadon,
Philippe Fluzin et Michel Mangin, Editions CNRS.
Site Internet: www.poesie.webnetjr/Belgique/verhaere
Site Internet :www.vea.qc.ca/jorgeron.htm
Site Internet :http://moulin.afer. 90nline
Site Internet :http://perso.wanadoojrljean-luc.soubeyras




