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Une forge était un atelier préindustriel
qui se consacrait a la production de fer
brut. Elle possédait une organisation
humaine parfaitement structurée et une
gestion rationnelle des ressources
naturelles (charbon, minerai et eau).
Des premiéres forges manuelles aux
dernieres forges hydrauliques, les
structures, U'organisation et la gestion
avaient subi de profonds changements
fondés sur les exigences du marché.

La forge Rossell (1842-1876) fut le
dernier exemple d'une variante
technologique du procédé direct, qui
se développa a l'ouest des Pyrénées
entre le XVIIe et le XIXe siécles. Cette
filiére, connue sous le nom de “forge a
la catalane”, se caractérisait par une symbiose qui alliait
technologie et travail. Contrairement aux autres forges, celles
dites “a la catalane” possédaient une trompe hydraulique qui
servait a insuffler de lair vers un bas-foyer a la structure
singuliére. La brigade de forgeurs s'organisait et appliquait
des connaissances jalousement préservées qui n'étaient
transmises que de peére en fils.

La Farga Rossell. Centre d'Interpretacié del Ferro (AT).

A la fin du XIXe siécle, toutes les forges hydrauliques,
dont les forges a la catalane, fermérent successivement
leurs portes. Irrémissiblement, le savoir et les gestes
des forgeurs furent perdus a tout jamais, tout comme
une maniére de concevoir la vie fondée sur

le travail en équipe. L'empreinte que

laissérent ces hommes, ainsi que leurs
efforts, perdurent aujourd’hui dans de
nombreux vestiges matériels, dans de
nombreux documents écrits et dans nombre de
références de vocabulaire. Cet héritage force
l'admiration. Le fer coulait dans les veines de ces
hommes qui, tel l'acier, jour a jour ont trempé leurs

legs par la force de leur travail. Plan de la forge Rossell (1842-1876) (ARH).
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LE FER

Le fer est un matériau qui (contrairement au silex, par exemple) peut étre flexible, résistant,
malléable ou magnétique. Des qualités qui lui ont permis, de subsister dans le temps comme
'un des principaux composants dans la fabrication d'outils et de machines. Il existait deux
méthodes pour produire du fer: le procédé direct, avec certains témoignages connus en Afrique
qui datent de l'an 2000 av. J.C., et le procédé indirect dont des traces ont été retrouvées en
Chine, datant de ['an 800 av. J.C. A chaque période historique, les communautés ont fait face
difféeremment au défi de produire et de manufacturer des objets en fer; c'est-a-dire, en fer
doux, en acier et en fonte. Ainsi, parler de fer en général s'avére imprécis puisque c'est le
pourcentage de carbone provenant du combustible (charbon) qui en détermine les propriétés
mécaniques et lui donne une dénomination différente. En outre, dans les bas-foyers des forges,
le charbon tenait un role capital comme générateur des gaz réducteurs qui permettaient la
réduction. Les opérations qui caractérisaient l'ensemble du processus sidérurgique, allant du
charbon et du minerai jusqu'a l'objet fini, reoivent, de nos jours, le nom de chaine opératoire.
Les travaux d'approvisionnement et de préparation des matieres premiéres, les différents types
de foyers de réduction, les machines et les outils qui facilitaient le travail et, pour finir, les
secteurs géographiques, tant de production que de consommation du fer, ne furent pas immuables,
ils connurent bien des changements au cours de leur histoire.
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Le procédé direct et
lVindirect

Le procédé direct produisait du fer dans un
bas-foyer en une seule opération
(réduction). D’emblée on obtenait une
masse de fer spongieuse et hétérogene,
baptisée massé, dont la teneur en carbone
était variable et relativement basse (acier
et fer doux). Le procédé indirect, quant a
lui, produisait du fer dans un haut fourneau
en deux opérations (réduction et

décarburation): avec la premiére on © COVER, S.A., 2004.
obtenait un fer riche en carbonea l'état
- liquide (fonte); alors qu’au cours de la seconde, la

teneur en carbone était réduite afin d’obtenir

L] un acier. En Europe, dés le XIIe siécle, le procédé
indirect des hauts fourneaux et celui direct des

forges furent contemporains, ce n'est qu’a la

i fin du XIXe siecle que la filiere technologique
directe fut abandonnée au profit de l'indirecte.

Le fer doux, l’acier et la fonte
Le fer est un nom commun qui
désigne tout a la fois le fer
doux, l'acier et la fonte.
Chacun d’eux est caractérisé
par une teneur différente de
carbone, ou degré de
carburation, qui détermine
leurs qualités, donc l'usage qui
peut étre fait. Le fer doux, qui
recoit également le nom de fer
moll, posséde une teneur en
© El transbordador de Bizkaia. carbone inférieure a 0,02%. Il se caractérise par sa ductilité et
sa souplesse. Lacier, dit fer fort, en contient entre 0,02% et
1,7% ce qui lui confére résistance et dureté. Pour la fonte, ce taux variant de 1,7% a 6,67%, elle se distingue par
sa malléabilité et par sa nature cassante. La teneur en carbone du fer peut étre altérée par des traitements
chimiques, la structure cristalline du métal peut l'étre en employant des traitements thermiques. Les traitements
chimiques les plus courants qu'appliquaient les forgeurs et les forgerons sont la cémentation et la nitruration,
dans le cas des traitements thermiques, ils employaient la trempe, le revenu et le recuit.

© 2004 Carlos Jiménez -
PLANETA ACTIMEDIA, S.A.
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“30 centaines de clous pour le toit de la petite maison: 7 LI. 17 5.6 d.” jg- v ”‘%:
C. Casanoves (maitre d’ceuvre d'Ordino, 18%2). %

LE FER DANS LE BATIMENT

En 1835, James Erskine visita Andorre et écrivit: “les toits sont couverts d’ardoises [..] ”“}
placées sur des chevrons et retenues par de lourdes pierres. Seules dans les maisons les o
mieux baties on utilise des clous pour les fixer, de sorte que les toits ont un dréle d'aspect, . des
comme si un éboulement venant de la montagne avait recouvert les ardoises d'éclats de

roches”. Ceci s'explique par le fait qu'a cette époque, les clous devaient étre achetés a un '3 o
artisan professionnel ce qui renchérissait le colit des travaux. Dans les vallées, ot aucun fﬂ_;ﬂ’g
cloutier n'était installé, les clous étaient généralement portés de la Seu d’'Urgell. En 1842, ok

par exemple, a l'occasion de la construction de la maison du facteur de la forge Rossell,
3000 clous furent achetés et l'année suivante, pour l'édifice principal, 27.500 clous et
pointes de tailles diverses furent utilisees. Les autres objets, comme les grilles, les barreaux fé
des fenétres, les charniéres et les balustrades, provenaient du fer que
travaillaient les forgerons de village ou, plus rarement, les forgeurs
locaux. Malgré l'importance de l'investissement qu'il pouvait représenter
pour une famille, il n’est presque jamais fait mention de ce fer dans les
inventaires patrimoniaux des XVIIIe et XIXe siécles. Seule exception,
les serrures, mais cette mention servait essentiellement a
préciser que la piéce pouvait se

fermer a clef. ;

Le fer dans la maison

Le fer nétait pas le seul métal employé dans la maison,
mais c’était le plus courant. Il était omniprésent
dans l'édifice. Clés, charniéres, cercles, bandes,
agrafes et outils a lames en fer, on en trouvait
partout. Le succés de ce matériau était dt a
sa nature a la fois flexible, solide,
incombustible et conductrice de chaleur.
Les objets comme les crémailléres, les
pelles a feu ou les casseroles n'exigeaient
pas un fer particulier; par contre les outils
et les instruments exposés a l'usure, comme
les socs de charrue, les haches, les houes
et les faux, demandaient un fer traité. On
utilisait alors l'acier en raison de la dureté
de son grain. Il permettait de renouveler les
lames ou de les aiguiser quand elles avaient
perdu leur tranchant et n’étaient plus assez
coupantes. Les meilleurs aciers étaient employés
dans la fabrication de piéces d’horlogerie ou
pour les lames d’armes ou de rasoirs.
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(AHN-NMY, 11ib.98).

Le développement de la précision et de la diversité des connaissances
nécessaires pour manufacturer le fer entrainérent une spécialisation
croissante du métier de forgeron. A partir d'un
méme produit, le fer brut, on trouvait du
simple forgeron de village aux artisans les
plus spécialisés, comme les cloutiers, les

serruriers ou les armuriers.

Guia farga Rossell frances.

6.5

5/7/04, 09:23
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“A l'entrepot, il ne reste gueére plus d’une tonne de fer, nous ne pourrons pas
livrer la commande de Telivet”
J. de Riba (propriétaire de la forge Rossell, 1858).

LES NEGOCIANTSET
LA MANUFACTURE DU FER

Durant la deuxieme moitié du XVIIIe siécle, les forgerons venus acheter de grandes quantités
de fer brut abondaient sur les marchés. Ces négociants grossistes étaient propriétaires
dateliers spécialisés dans un genre particulier de travail de forge. A la Seu d'Urgell, par
exemple, étaient implantés divers ateliers qui fabriquaient des outils agricoles. A Ripoll, il
y avait nombre de cloutiers et d'armuriers et a Solsona les ouvriers s'étaient spécialisés
dans la coutellerie. Ces centres manufacturiers consommaient une bonne partie de la
production de fer brut que produisaient les forges des Pyrénées. Les ateliers disposaient
d'un ou de plusieurs martinets réservés soit a la production d'ébauches, soit a celle d’objets
finis de qualité. Dans le cas des ébauches, comme pour les houes et les béches, les
martinéteurs ne forgeaient que grossierement la lame et U'ceil servant a emmancher; ils
laissaient les finitions aux forgerons de village qui pouvaient ainsi adapter l'outil aux
exigences du client. Dans le cas d’objets finis de qualité, les martinéteurs se basaient sur la
reconnaissance de l'excellence de l'objet manufacturé (faux, couteaux, armes a feu) pour
imposer a de larges marchés. La spécialisation conditionnait la production des forges
celles-ci délaissérent une demande générique pour répondre a des commandes de plus en

plus précises quant aux formes, dimensions et finitions des lingots.
. B T 5 F 1 o L
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Martinet d’Arles sur Tech (ARH).
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Le martinet

Le martinet était un marteau md par la
force de leau. A différence du mail, il
était plus petit, plus rapide et possédait
une téte particuliére. Cette machine
n‘était pas destinée aux forges, mais
celles-ci ladoptérent dés qu'elles durent
répondre a des commandes nécessitant
un fer brut spécifique. Au XIXe siécle, Fer brut et fer martelé (a partir PhF).

un martinet comme celui de la forge

Rossell disposait d’'une téte plus lourde que celle des marteaux utilisés par les
forgerons car les forgeurs travaillaient des barres de fer de plus en plus grandes.
Cette téte portait a sa partie inférieure une piece (frappe) facilement
interchangeable ce qui permettait d'obtenir des finitions et des formes de lingots
différentes. Pour un martinet de forgeron, les possibilités quoffrait cette piéce se
combinaient avec celles qu'offrait le déme, lui aussi interchangeable; ainsi, il
était possible de forger simultanément les deux faces d’'une piéce. Cette versatilité
était essentielle pour les forgerons qui vivaient des marchés locaux n‘admettant
Téte du martinet (FP). pas une spécialisation trop poussée mais ol, par contre, ils étaient tenus de
répondre aux commandes les plus variées.

La qualité du fer o e

Le massé provenant d’'un bas-foyer était un mélange de ferdoux |~ i Fapien
et d'acier qui recevaient respectivement le nom de fer moll et fer

fort. Lors de l'opération de taille du massé l'on cherchait a obtenir
des barres primaires le plus homogénes possible. Durant les XVIIIe
et XIXe siécles, le procédé direct a la catalane parvint a accroitre
les proportions d'acier contenues dans le métal et atteignit le
degré de qualité maximum de son produit. La majeure partie du
fer se vendait en barres, cependant les négociants imposérent
des critéres de qualité, de finitions ou de formes plus poussés qui
ne pouvaient étre obtenus qu'a travers les opérations d'épuration

r .l L - | -
. Zone de vente du fer des forges Areny et Rossell
(1845-1876) (ARH).

et, surtout, par le travail de post-réduction. A la
forge Rossell, la production s'égrenait en verges,
vergettes, rondills, plates, galettes, barres vigatanes
ou lleidatanes qui étaient acheminées vers les
régions catalanes d'Osona, du Bages ou l'Urgell.
Quant a la qualité présumée du fer brut obtenu par
le procédé direct a la catalane, elle reste encore a
démontrer. Il reste difficile de comparer l'acier d'un
bas-foyer a celui d’'un haut fourneau sans tenir
compte des différences intervenant dans la chaine
opératoire. De plus, il ne faut pas oublier qu'a cette
époque, la production directe d’acier n'était pas
réservée aux seules forges a la catalane.

Fabriques de faux de Rufié
(Voyage pittoresque dans les Pyrénées-MC-AD09).
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“Trois sous pour les béches ou il faudra mettre du fer”
Commune d’Encamp (location de forge, 1412).

LE
FORGERON
DE

VILLAGE

Généralement, le forgeron
de village travaillait sans
l'aide d'un martinet. Il
employait un fourneau a
soufflerie, une enclume et
un marteau a main. Dans
leurs petits ateliers ils
réparaient et entretenaient
les outils agricoles, et c'est
également la qu’ils
ferraient ou guérissaient
les blessures des sabots des
animaux. Le métier de

=

forgeron etait lmportant et Atelier de forgerons a Sant Julia de Vilatorta (CEC).
son travail était le reflet

des activités d'un village. Lentretien des outils exigeait, entre autres, de savoir restituer
une lame (Llossar) ou de souder a chaud du fer nouveau sur une piéce usée (calgar). Pour
cette derniére opération, afin d'augmenter la température du creuset et éviter que la piece
ne s'oxyda, il utilisait du minerai de fer. D'autres opérations tout aussi importantes
consistaient a renforcer la surface d'une lame (trempe, cémentation) ce qui, a cette époque,
recevait le nom d'aciérer ou serrar, et celle qui consistait a refaire les pointes des outils
(puntar) comme celles des socs de charrue, des serfouettes ou des marteaux de moulin.
Pour les soudures, on utilisait du vieux fer que le client fournissait lui-méme, ou les restes
de travaux exécutés avec le mail et qui recevaient le nom de fer en livres au détail ou
granatalla. Uopération d'appointage (puntar) était la plus chére, vraisemblablement parce
qu‘il fallait utiliser de l'acier et que la cémentation devait étre plus précise. Le développement
de la production d’objets semi-finis par les martinéteurs, permit aux forgerons de village
d'élargir plus encore leur offre.
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Les outils des forgerons (AT).

Rateau

Tenaille

Tenaille

Pointeau

Les forges communales

En Andorre, tout au moins du XVe au XIXe siécles,
quand une commune disposait d’'une forge, elle la
louait sans préciser le montant du loyer. Le forgeron,
pour sa part, s'engageait a respecter les prix qui
étaient stipulés dans la taba en échange du droit
d’étre le seul atelier de la communauté. Cest
seulement lorsque le forgeron (faure ou fabre dans la
documentation datant du XVe siécle) venait d‘ailleurs,
que le droit de faire du charbon pour son usage
personnel dans les foréts communales, était stipulé.
Durant les XVIIIe et XIXe siécles, les forgerons du
locaux, compte tenu de leur condition d'habitants,
usaient du droit de vendre aux forges leur excédent

Zones de vente du fer et forgerons mentionés. Forges Areny et
Rossell (1845-1876) (ARH).

de charbon a la fin de l'année. Pour que le client
soit libre d’apporter son propre fer, les conditions
du bail précisaient toujours, séparément, le prix du
travail et le supplément qu'il en co(itait pour le fer
ajouté. En 1412, par exemple, 30% du colt acquitté
pour cal¢ar un soc de charrue correspondait au
rajout de fer, en 1671 cela représentait 23% et 20%
au XVIIIe siécle. Cette réduction était due a la
diminution du prix du fer brut produit a la forge et
a laugmentation de la valeur du travail du forgeron.
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- “Alucar lo foc”
J. Regnier des Cabannes.(foyé della forge Rossell, 1850).
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LA CHAINE OPERATOIRE DE LA FORGE

Dans le processus sidérurgique, la méme brigade de forgeurs se charge de la réduction du
minerai afin d'obtenir une masse de fer et de la dépurer pour la transformer en produit
commercialisable. A chaque réduction, les forgeurs regoivent une quantité précise de minerai
recuit (griller) et de charbon. Tout d'abord, le piqguemine concasse le minerai et conserve la
poussiére pour faire la greillade. Une fois le massé du dernier feu extrait, le four est
rechargé sans lui laisser le temps de refroidir. Au début, l'escola et le valet d’escola, conduisent
le feu doucement, en évitant de pousser le vent pour éviter que les massouquettes du
massé précédent ne soient altérées. Celles-ci ont été placées dans le feu pour qu'elles
restent chaudes afin de pouvoir les forger. Une fois cette opération exécutée, l'escola donne
un bon coup de vent pour attiser le feu, désormais il est le seul responsable de la suite des
opérations. Périodiquement, il saigne le bas-foyer pour le libérer des scories liquides et, en
fin de réduction, il procéde a la baléjade a l'aide d’un ringard. Léquipe au complet se
retrouve pour arracher du feu, retourner, puis trainer jusqu’au mail le massé de pres de 200
Kg qu’il faut alors dépurer et découper. Pour finir, il est étiré a l'aide du martinet pour
obtenir 4 barres primaires (traure quoues). Chaque cycle (réduction et épuration) dure
environ 9 heures et du lundi au samedi les mémes opérations s’enchainent 4 fois par jour.
Cette chaine opératoire qui caractérise le procédé direct a la catalane, est celle qu'utilisait
la forge Rossell.
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Le mail

Le mail est un marteau ma par la
force de leau. Il fut le seul
employé a la forge jusqu’a

Culot du bas-foyer de la 'adoption du second marteau
Scorie coulée (AT). forge Areny (AT). (martinet) au XVIIIe siécle. La

structure de la salle de travail de
la forge Rossell, dans laquelle le
martinet est intercalé entre le mail
et le bas foyer, correspond a un
exemple tardif de cette évolution.
Pour actionner le mail on fait
chuter 'eau du paichérou sur une

Agglomération N -
Gromp (AT). de battitures de roue qui, en togrnant, entraine
martinet (AT). l'axe de larbre a cames. Chaque Téte du mail (AT).

came frappe successivement la

queue du manche qui fait fonction de levier grace a la hurasse.
Dans des conditions optimales, la téte peut atteindre une cadence
de 90 coups par minute. Suite a l'augmentation progressive du
poids du massé, qui double en un peu moins d’un siécle, les
tétes des gros marteaux se font de plus en plus lourdes. A
la forge Rossell, par exemple, les massés d’environ 200 kg
— sont compactés a l'aide d’une téte de marteau de prés de
i 600 kg. Ces nouvelles dimensions rendent le mail de moins
en moins opérationnel pour des travaux qui exigent des
finitions plus élaborées, au point que le mail n'est bient6t plus

utilisé que pour les taches de compactage et d’épuration.

..H—

s st [l v @@=~ La trompe a eau et
Plain de travail journalier (ARH). I
e bas-foyer

La trompe a eau et le bas-foyer sont les deux éléments qui, avec la chaine opératoire, caractérisent le procédé
direct a la catalane. L'eau chutant dans les arbres de la trompe aspire l'air extérieur en passant devant de petits
orifices (aspiraux). Ce mélange d’eau et d'air parvient dans la caisse a vent, ot il heurte violemment la banquette
et se sépare. Dans la caisse a vent, la pression expulse l'air par le haut (homme, bourrec, canon du bourrec et
tuyére), alors que L'eau, sous l'effet de la pesanteur, s'écoule par le bas. Grace aux cors il était possible de régler
a volonté le passage de l'eau et, de ce fait, de réguler le flux d'air continu passant au creuset. Au début du XVIIIe
siécle, toutes les forges de louest des Pyrénées adoptent ce

mécanisme. Le bas-foyer est une structure simple, composée T it —
d'un creuset de forme tronconique que délimitent trois murs

construits en piéces métalliques (contrevent, lleiterol et S

porgues) et une en argile (cave). A la forge Rossell, le et gt

fond est formé par une épaisse couche d’argile. Lorsquil  mae

est nécessaire de refaire les grandes piéces des marteaux —

(tétes et hurasse), le four, grace a sa structure, est . -

rapidement démonté et les forgeurs pouvaient disposer = e

d'un grand creuset sous le vent de la tuyeére. 'h.h.l —
Section de la trompe et du bas-foyer de la forge Rossell _": ﬁ ¥ :

(ARH). ~— ===
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“Aux forgeurs, 49. Ll 17 s. 9 d. Pour la dépense avant de commencer.
! Ils réparaient le mail”
V. Fougpier de Siguer (facteur de la forge Rossell, 1855).

- LES FORGEURS

Pour faire fonctionner une forge, le maitre de forge engage un facteur et une brigade de
forgeurs ariégeois formée par deux maitres (maillé et foyé), deux escolas, deux piquemines et
deux miaillou ou valets d’escola. Chacun des deux maitres est responsable d'une équipe de
travail constituée, respectivement, par un piquemine, un escola et un miaillou. Toute la journée,
les deux équipes se relaient devant le bas-foyer afin de ne pas interrompre la production.
Lescola et le valet se chargent de la réduction, alors que le maitre et le piquemine prennent en
charge la taille du massé. Le maillé ou maitre forgeur a la responsabilité des marteaux qui
doivent étre opérationnels a tout moment, le foyé, quant a lui, monte et entretien le bas-
foyer, travaux qui supposent une prime sur leur salaire. Plus on obtient de fer par massé plus
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Foirail de Tarascon. Lieu d’engagement des forgeurs (AD09-2Fi1026).

important est le salaire. C'est pour cette raison que les forgeurs n‘admettent aucun ouvrier
inconnu au sein de 'équipe. La communauté des forgeurs constitue le vivier des travailleurs de
la forge. Pour les travaux importants, 'engagement d’ouvriers confirmés est favorisé alors que
les taches secondaires sont réservées aux membres de leurs familles. Cette endogamie interdit
['admission de personnes étrangeres et permet le contréle de la transmission des connaissances.
Le stade de valet ou de piquemine sert de formation aux nouvelles générations. Ce systeme
permet aux forgeurs ariégeois d’exporter leur savoir-faire sur les deux versants des Pyrénées:
du Béarn et de lAragon a louest a la Cerdagne et au Roussillon a lest. Plus au nord, ces
forgeurs sont également engagés jusquau forges de la Montagne Noire.
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Origine des ouvriers des forges Areny et Rossell (1845-1876) (ARH).

.
Les salaires
Le salaire des forgeurs est fixé selon le travail effectué et le grade de
l'employé dans la brigade. A la forge Rossell, la brigade
touche un salaire de 225 deniers catalans par quintar
Tendille de la coupe (AT). de fer produit (41,6 kg). Sur cette somme, le maillé,
le foyé et les escolas touchent 40 d chacun et les
piguemines n’en recoivent que 22. Pour les valets un salaire
fixe est ajouté qui revient a un peu plus de 8,5 d par quintal. La brigade percoit une prime,
dite fargada, fondée sur le rendement hebdomadaire. Rien n’est percu en deca de 80 quintaux
(3 328 kg); entre 80 et 89 quintaux elle se partage 814 d, et, ainsi de suite, en (AT).
augmentant de 10 en 10 quintaux, les membres de la brigade peuvent arriver a
encaisser 1.620 d pour une production hebdomadaire de plus de
4.160 kg. Le maitre de forge leur donne également une quantité
fixe de vin en échange de l'exécution de certains travaux; ainsi,
pour découper une massoques ou pour traure quoues le maitre
forgeur et le piquemine recoivent chacun, respectivement, un demi-
litre de vin. En une semaine, la brigade obtient jusqu’a 26 litres de vin.
Le salaire quotidien d'un forgeur est d’environ 650 d, ce qui représente
un salaire quatre fois supérieur a celui d’un journalier et le
double de celui d'un ouvrier spécialisé (menuisier, forgeron).
Cet écart met en évidence le degré de spécialisation reconnu
aux forgeurs et permet de mieux comprendre 'hermétisme
dont ils font preuve.

Moilles (JP).
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Plan du mail et du martinet de la forge Rossell (ARH).
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“Asegurar la masa de hierro
P. Jérome de Chateau-Verdun, alias Esquirol (escola de la forge Rossell, 1856).

LES SENS, LEXPERIENCEET
L'INTELLIGENCE

Dans la pénombre et la chaleur de la forge, dans la fumée et la poussiére, dans le fracas de
l'eau chutant dans la trompe ou sur la roue du marteau, au milieu des coups sourds du mail,
l'escola s'approche du fourneau et attaque le feu avec la palenque. Il se fie a ses sens pour
évaluer la marche de la réduction. Sa vue lui donne des indications sur la température
grace a l'examen de la couleur et de ['allure de la flamme. Lapparence des parois du fourneau,
la quantité et l'état des scories, l'aspect de la tuyére, la forme et la couleur du massé a sa
sortie du feu complétent
ses informations. Il fait
appel a la délicatesse de
son toucher. Il tate, sonde
le feu avec la palenque.
La résistance plus ou
moins grande qu’offre le
massé le renseigne sur la
qualité de la réduction. Il
juge par le tact de
'abondance des scories.
Son travail consiste a
rendre le massé dur et a
le former compact et sans
aspérité a l'aide du
ringard. Son ouie lui
permet de saisir des
indices dans le vacarme de

L

(ES). ' la forge. Le minerai éclate

avec fracas sous l'action du feu. Quand les scories sont assez abondantes pour approcher de
la tuyere, l'escola s'en rend compte a un bruit caractéristique. Les scories trop grasses
éclatent avec plus ou moins de violence lorsque le forgeur les éteint avec de l'eau. Grace
aux informations recueillies par ses sens, analysées avec son expérience, son intelligence,
l'escola combine l'allure du feu avec la conduite de la soufflerie selon le comportement du
minerai, du charbon. Cette évaluation commande une série de gestes, “donner la mine” et
percer le chio par exemple. Ces gestes sont 'expression du savoir-faire du forgeur. Lorsque
la réduction marche bien, l'escola dit que “le feu mange bien le minerai” et le massé sera
bien exécuté.
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La taille du massé

6 Heures environ aprés avoir allumé le feu, les forgeurs découvrent le massé a aide d’'une
pelle. Le foyé introduit une barre par le chio puis, pesant de tout son poids, il fait levier pour
tenter, par de fortes secousses, d'arracher le massé par-dessous. Une fois le massé décollé,
l'escola et les deux valets, s'aidant de palanques et de ringards, le retournent “le cul en lair”
et le sortent du creuset. Pour le conduire jusqu'au mail ils le font basculer et rouler. Une fois
le massé sur Uenclume, le maillé donne Uordre de laisser tomber l'eau sur la roue et a l'aide du
mail il commence a aplatir le massé jusqu'a obtenir une masse cylindrique. Le maillé coupe
le massé en deux massoques. Alors que l'une des massoques est maintenue au chaud dans le
foyer, l'autre est dépurée. Assis sur un banc, le maillé recoupe de nouveau la massoque en
deux massouquettes, qui sont étirées sous le martinet. Le travail du mail achevé, les ouvriers
aspergent d’eau la téte et l'enclume pour les refroidir. Cette opération a duré environ 3
heures et 45 minutes. Le mail, lui n'a en fait fonctionné qu'une heure et demie, durant
laquelle les pertes en fer auront été de 13% du poids des massouquettes.

La “bonne gouverne de la foge”
En 1874, le propriétaire de la forge Rossell,
Joaquim Riba Fiter (d'Ordino), rédige les
régles de base de la “bonne gouverne de la
forge” pour ne pas perdre et améliorer la
production. Dans la nuit de dimanche les
forgeurs doivent chauffer le four, et pour ne
pas gaspiller le minerai a cause d'un four
pas assez chaud, ce n’est “qu’avec le jour
quils pourront commencer a exécuter le
premier massé”. Ils doivent toujours disposer
“d’'une provision de bois de chéne sec pour
faire des rainettes” et ne pas perdre le massé
dans l'éventualité d'un arrét technique du
mail. Durant la réduction ils doivent attendre
que le minerai ait commencé le processus
d’agglomération avant de verser la greillade,
si non, “il se précipite au fond” et ne se
répartit pas correctement. Si “la flamme est
verte” cela veut dire quiil y a
diminution du flux d'air et
que la tuyére fond. Si la
scorie qui sort du chio est
légére et peut “étre
facilement écrasée” le
four brile bien; dans le
cas contraire, la scorie sera
lourde et constituera “une masse
spongieuse couleur de plomb” avec un haut contenu en fer. Si a la fin, le massé
obtenu est “tendre”, qu'au moment de le compacter “beaucoup de carrail sécoule”,
cela veut dire que la température du bas-foyer était trop basse lorsqu’'on y a mis le
minerai. A la fin de chaque campagne, les forgeurs doivent nettoyer le creuset “pour
éviter que le carrail ne se dépose au fond du foyer” et, avec le temps, en réduise les

dimensions.

Tuyére de la forge Rossell (JP).

La taille
du massé (ARH).

(AT).
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“Vente que nous vous consentons pour la seule forét ou le seul bois qui existe
a ce jour, mais non pour ceux a venir”,
Commune d’Andorra la Vella (vente de bois a charbonner, 1842).

LA GESTION DE LA FORET

En Andorre, la forét appartenait surtout aux communes et aux voisinages. Les maisons du
village ont le droit de charbonner le bois mort pour leur usage personnel et elles peuvent
également couper le bois de construction nécessaire aprés accord de la commune. Les
ventes de forét ne visent que les arbres adultes, et n’entrave en rien les droits de chasse, de
péche ou de dépaissance. A la fin du XVIIIe siécle, et plus particuliérement durant le XIXe
siécle, suite a une mise en valeur plus importante et a un changement dans la gestion du
patrimoine forestier par les communes, le prix de vente du charbon aux forges augmente ce
qui se traduit par une tendance a la surexploitation. Pour pouvoir charbonner de nouveau
une surface il faut attendre, selon les essences et de l'orientation, entre 19 et 35 ans, voire
méme le double, si lon veut récupérer de nouveau son état original. La protection
communale et le respect du cycle régénérateur sont les instruments nécessaires pour
conserver la forét a long terme. Les charbonniers et les maitres de forges sont les premiers
intéressés a conserver la forét en de bonnes conditions. Le droit de charbonner ne signifie
pas obligatoirement la réalisation d’'une coupe blanche, le droit pouvait ne considérer que
l'exploitation du bois mort. Au XIXe siécle, l'exportation de troncs des