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AVANT-PROPOS 

L'étude suivante s'inscrit dans un vaste projet de re­

cherches, qui vise la connaissance d'une des activités les plus 

importantes des Forges du St-Maurice, à savoir le moulage. Les 

déchets de moulage furent d'abord privilégiés parce qu'ils sont 

variés, omniprésents, et surtout qu'ils témoignent de toutes les 

opérations nécessitées par le moulage d'un objet. 

Ce champ de recherches étant pour ainsi dire inexploré, nous 

avons dû nous fixer des objectifs à la fois nombreux et diversi­

fiés. Le premier fut l'identification et la désignation des dé­

chets; ensuite, celles des opérations et/ou techniques qui les 

formaient; puis leur association avec un ou plusieurs produits. 

Enfin, nous espérions cerner l'évolution des techniques, leur 

fréquence d'utilisation, les causes de leur abandon, etc.. Cette 

étude se voulait donc à la fois typologique et interprétative. 

Elle devait être assez vaste aussi pour orienter les recherches 

ultérieures, et préciser les points à approfondir. 

Nous avons commencé par trier de la vaste collection de dé­

chets récupérés aux Forges, ceux qui provenaient d'activités de 

fonderie. Pour ce faire, nous avons d'abord consulté différents 
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volumes, mais les livres s'intéressant davantage aux techniques 

qu'à leurs déchets, bon nombre d'entre eux n'étaient pas illus­

trés. Nous avons donc établi des critères nous permettant de 

les reconnaître, critères basés sur leur matériau, l'opération 

et la technique qui les formaient, leurs rôles... 

Ces travaux préliminaires nous ont permis de reconnaître 

simultanément et les déchets et les opérations qui entraînaient 

leur formation. Nous avons divisé de ce fait les déchets en 

trois groupes: les déchets de fusion, les déchets de trans­

port et de coulée, et les déchets de moulage. Nous avons 

aussi constaté que certains types de déchets se présentaient sous 

des formes variées. Nous avons donc subdivisé ces types en plu­

sieurs variétés qui révèlent des techniques particulières. Nous 

nous sommes aussi aperçus qu'il ne serait sans doute jamais pos­

sible de distinguer certains types entre eux. Par exemple: les 

jets de coulée et les masselottes; leur fonction est différente, 

mais leur forme est similaire. 

Pour terminer cette première étape, nous avons donné à cha­

cun des déchets une appellation spécifique. Nous avons consulté 

différents dictionnaires spécialisés, et nous avons vite cons­

taté qu'une certaine souplesse régnait dans la terminologie de 

la fonderie. Nous avons donc élaboré un vocabulaire donnant, 

dans le cas d'imprécision, le terme sélectionné parmi ceux cou­

ramment utilisés pour désigner un objet particulier. Devant 
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l'absence d'intérêt de ces volumes pour les déchets, nous avons 

décidé d'appeler certains d'entre eux du même nom que celui de 

la cavité qui les avait formés. Enfin, pour les différentes va­

riétés particulières aux Forges, l'appellation choisie s'inspire 

largement de la forme de l'objet. 

Nous avons ensuite associé les déchets aux techniques. 

Déjà l'identification et l'étude des techniques nous avaient per­

mis d'en faire quelques-unes, mais il existait bon nombre d'ob­

jets qui avaient été retrouvés avec des déchets de moulage, mais 

dont la nature et la fonction nous étaient inconnues. D'autre 

e part, nous reconnaissions certaines techniques en usage aux XVIII 

e *. et XIX siècles, dont nous ignorions la forme et la nature des 

déchets qu'elles formaient. Nous avons donc établi une liste des 

caractéristiques de ces techniques, et nous avons cherché parmi 

les déchets non identifiés ceux qui étaient les plus susceptibles 

d'y être associés. 

Enfin, les techniques reconnues (en sable, en terre, en co­

quilles et à découvert), nous les avons associées à des produits. 

Nous nous sommes attardés aux objets ratés parce qu'ils portaient 

encore les traces de moulage, 1'ébarbage n'ayant pas été fait. 

La connaissance des déchets et des techniques nous avait appris 

les détails à remarquer. L'emplacement des cicatrices laissées 

par les jets de coulée, des events, leur profil, l'emplacement 

des bavures et enfin la forme des objets. 
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Mais l'étude des déchets de moulage n'était pas suffisante 

pour cerner toutes les techniques de moulage utilisées aux Forges. 

Nous avons décidé d'y ajouter les fragments de gueuses et les co­

quilles de fonte. En effet, comment parler de la technique de 

moulage « coquilles, sans se préoccuper de celles-ci. Quant aux 

gueuses, la connaissance de leurs techniques de coulée était es­

sentielle pour compléter notre travail. Dans ce dernier cas, 

nous avons suivi une démarche différente. N'ayant pas de déchets 

associés à leur moulage, nous avons extrapolé les techniques uti­

lisées à partir de la forme des fragments de gueuses. 

Nous avons consacré les chapitres de ce rapport aux tech­

niques révélées par les déchets, et non pas à ceux-ci. Cette dé­

cision repose d'abord sur le fait que l'utilisation d'une tech­

nique de moulage entraîne la formation de plusieurs déchets, qui 

ne lui sont pas nécessairement exclusifs; ce qui nous aurait 

obligé à d'inévitables répétitions. Le principal objectif de ce 

travail n'est donc pas de donner une plate description des dé­

chets, mais de fournir aux chercheurs la description et l'évolu­

tion des techniques de fabrication des objets qu'ils étudient. 

Nous avons puisé nos renseignements dans des livres modernes 

et anciens. Cependant, l'Encyclopédie de Diderot et d'Alembert, 

et le manuel de C.J.B. Karsten, furent nos meilleures sources. 

Nous avons évité autant que possible de recourrir aux documents 

historiques spécifiques des Forges de St-Maurice. Le témoignage 



/xv 

de Franquet, le rapport d'André Bérubé et le livre de Mgr 

Tessier (oeuvres de deuxième source) sont les seules exceptions. 

Les hypothèses émises dans ce travail sont dégagées à partir de 

l'étude de l'objet, afin de prouver son importance en tant qu'ou­

til de recherches, et porteur de renseignements. Eventuellement, 

il sera intéressant de comparer nos assertions à celles des his­

toriens des Forges, pour vérifier dans quelle mesure elles sont 

corroborées ou infirmées par les documents historiques. 

Nous tenons à rappeler que ce rapport est préliminaire. 

De nouveaux chapitres y seront ultérieurement annexés dans les­

quels les techniques de moulage en sable et en châssis et les 

techniques de moulage en coquilles seront expliquées. De plus, 

un chapitre uniquement consacré aux déchets nous donnera les ren­

seignements indispensables pour reconnaître les déchets et com­

prendre leurs rôles. Dans ce chapitre, les distinctions entre 

types, variétés et sous-variétés seront clairement démontrées. 

Enfin, les principaux concepts déjà parus et définis dans le 

lexique sur les "termes de fonderie" y seront ajoutés pour fa­

ciliter la compréhension de cette étude. 
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INTRODUCTION 

Les fouilles archéologiques effectuées aux Forges de St-

Maurice ont dégagé de nombreux déchets de moulage. Leur pré­

sence sur le site corrobore les assertions des documents his­

toriques, mais leur intérêt ne se limite pas qu'à des vérifica­

tions de manuscrits. L'étude des déchets peut révéler une foule 

de renseignements sur lesquels les textes sont silencieux, et 

dont la connaissance est essentielle à une bonne reconstitution 

de l'histoire des Forges. 

Ainsi, le nombre imposant des déchets, malgré le fait 

qu'ils pouvaient être couramment refondus, permet de concevoir 

et d'apprécier l'importance accordée à cette activité. Leur 

forme et leur taille variées révèlent non seulement l'utilisa­

tion de plusieurs techniques de moulage, mais permettent d'ex­

trapoler les méthodes de fabrication, et les dimensions des dif­

férents produits. Enfin, leur présence dans des secteurs déter­

minés indique l'emplacement d'activités dérivées comme l'ébar-

bage et l'assemblage des pièces. 

Ces considérations d'ordre général ne sont pas les seules 

qui peuvent découler de l'examen des déchets de moulage; nous 

espérons y reconnaître les techniques de moulage utilisées aux 
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Forges de St-Maurice. La forme des déchets, leurs dimensions, 

le profil de leur attaque de coulée, ainsi que l'emplacement des 

cicatrices laissées par certains d'entre eux sur les produits, 

seront autant de critères nous permettant d'identifier les tech­

niques. Nous utiliserons les connaissances apportées par l'his­

toire des techniques sidérurgiques, afin de compléter nos in­

formations, et de les replacer dans un cadre plus vaste. Nous 

ferons aussi appel avec circonspection â certains témoignages 

d'individus qui ont visité les Forges de St-Maurice, et dont les 

dires pourront étayer ou compléter nos informations. Il nous 

sera facile ensuite, de décrire les méthodes de fabrication des 

différents produits des Forges, à partir d'objets-types. 

De plus, afin de déborder le cadre de la description, nous 

essayerons d'esquisser l'évolution technologique du moulage aux 

Forges, en cernant les périodes d'utilisation des différentes 

techniques, leurs adaptations et/ou leur modernisation. De 

cette façon, nous pourrons retracer les grandes périodes de mou­

lage aux Forges et en dégager des informations pertinentes sur 

la vie économique de cette entreprise sidérurgique. 
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1 Le moulage pratiqué dans le sable de la halle à coulée 

1.1 Les gueuses 

Les premiers déchets que nous avons étudiés sont des frag­

ments de gueuses. Leur présence aux Forges n'a rien de surpre­

nant puisque le but premier de cette entreprise sidérurgique 

était de produire du fer. Or pour le faire en quantité indus­

trielle, il fallait d'abord obtenir de la fonte, qu'on coulait, 

en France et en Angleterre sous forme de gueuse, et cela depuis 

e 2 le début du XVI siècle. Elles sont généralement décrites 

ainsi: "longue pièce de fonte (...) dont la figure approche 

3 un prisme triangulaire". 

Nous avons identifié 11 fragments de gueuses, provenant de 

différents secteurs; deux fragments furent dégagés au haut-four­

neau, trois a la forge basse, un à la halle a charbon, un a la 

Grand'Maison, un dans le secteur domestique G7, et enfin, trois 

sont de provenance générale. Leur découverte au haut-fourneau, 

André Bérubé, Rapport préliminaire sur l'évolution des tech­
niques sidérurgiques aux Forges du St-Maurice, 1729-1883^ 
Québec, Recherches Historiques, Parcs Canada, Région du Québec, 
1976, p. 36 et 37. 

2 
Bruce L. Simpson, History of the Metal Casting Industry, Des 
Plaines Illinois, America Foundrymen's society, second edition, 
1969, p. 128. 

3 
Pierre L. Reaumur, L'Art de convertir le fer forgé ou l'art 
d ' adoucir le fer fondu, Paris, Michel Brunet, 1722, p~! 563 . 
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et à la forge basse, est facilement compréhensible, puisqu'on 

les coulait et les affinait à ces endroits. Le fragment re­

trouvé à la halle à charbon, parmi une quantité assez importante 

de déchets de fonte, peut indiquer que les objets de fonte ratés 

étaient refondus et coulés à nouveau. Cependant, la présence 

d'un fragment de gueuse à la Grand'Maison est plus insolite, à 

moins que celles-ci aient été remisées à cet endroit; quant à 

celui du secteur domestique G7, il nous laisse perplexes pour 

l'instant; seule une étude exhaustive de son contexte archéolo­

gique pourrait expliquer sa présence à cet endroit. 

L'examen des fragments de gueuses nous conduit à trois cons­

tatations principales. La première concerne la forme des frag­

ments qui, généralement dans l'ensemble, s'éloigne beaucoup de 

la gueuse idéale décrite par Diderot. Celle-ci a la forme d'un 

triangle isocèle renversé dont la base aurait les arêtes 1égère-

4 
ment émoussées et le sommet un angle de 75 degrés. "Si cette 

fase (sic) étoit d'un angle equilateral, ou que le sommet fut 

trop obtus, la gueuse tiendroit trop de place dans l'affinerie 

dans laquelle l'angle de la gueuse, du côté du contrevent, se-

roit trop éloigné de l'action du feu. Si le sommet étoit celui 

4 
Diderot et D'Alembert, "Forges ou Art du fer", Encyclopédie 
ou dictionnaire raisonné des Sciences, des Arts et des Mé­
tiers, Paris, Ed. Veyrier, 1965, Vol. 7, Seconde Section 
(Fourneau à Fer), p. 14, pi. IX, (couler la gueuse), haut de 
la page. 
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d'un angle trop aigu, il exigeroit trop de charbon pour le cou-

5 
vrir." Il faut préciser cependant, que cette forme semble ap­
préciée pour la fabrication du fer, par la méthode des affineries 

,.„ 6 
en renardières. 

En second lieu, nous remarquons que la forme des gueuses 

varie d'un fragment à l'autre. Nous expliquons cette incons­

tance par la fabrication du moule, car nous connaissons trois 

façons de l'imprimer. Or les fragments dégagés aux Forges té­

moignent de l'utilisation d'au moins deux d'entre elles, ce qui 

donne vraisemblablement autant de modèles. En outre, la plus an­

cienne de ces techniques, entièrement manuelle, peut a elle seule 

expliquer la diversité des formes. 

Voici la description des deux techniques utilisées aux Forges 

pour la fabrication des gueuses. Un quart d'heure ou une demi-

heure avant la coulée, le garde-fourneau laboure avec une "bêche 

7 
semblable a celle des jardiniers" , le sable de la halle a coulee, 

5 
Grignon, Mémoire de physique sur l'art de fabriquer le fer, 
d'en fondre et forger des pièces d'artillerie, sur l'histoire 
naturelle et sur divers sujets particuliers de physique et 
d'économie, Paris, Delalain, 1775, p. 138. 

Grignon, cité dans Pierre Léon, Les Techniques Métallurgiques 
Dauphinoises au XVIIIe siècle, Paris, Hermann, 1961, (Coll. 
Histoire de la Pensée) , p~. 153. Cet auteur, ainsi que Diderot, 
semble apprécier cette forme de gueuse pour cette technique, 
alors que pour les autres, il omet de signaler la forme et les 
dimensions de la gueuse utilisée. 

7 
Courtxvron et Bouchu, Arts des Forges et Fourneaux a Fer, 
Paris, Dussault et Saillant, 1761, p~! 9~̂  
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que l'on a suffisamment humecté auparavant. Au moyen d'un 

râble de bois, le fondeur creuse un sillon dont il raffermit 
g 

les côtés (pi. 1). Le sol, préparé avec soin, se compose d'un 

sable maigre, non tassé, de façon a former une couche épaisse 

et poreuse qui condense et absorbe l'eau vaporisée par la fonte 

liquide. Cette condensation est nécessaire, sinon la vapeur 

formée donne lieu à des explosions, et la fonte s'enfonce dans 
9 

le sol. Le moule terminé, on procède à la coulee après avoir 

relié le moule au trou de coulée par un canal de 4 a 5 pouces 

de largeur. Un ouvrier perce le trou de coulée avec un ringard 

nommé lache-fer, et la fonte s'écoule du côté de la dame, et pé­

nètre dans le moule. Pour empêcher le laitier de se répandre 

dans la gueuse, on place une barre de fer à l'entrée du moule. 

Elle arrête les crasses qui surnagent, mais laisse passer la 

fonte (pi. 2). 

Nous pouvons davantage comprendre l'inconstance des formes, 

si nous ajoutons que cette technique laissait une plus grande liber­

té individuelle aux fondeurs et permettait l'utilisation de râbles 

différents. Nous connaissons deux modèles de râbles. Le premier, 

g 
Diderot et D'Alembert, loc. cit., p. 13, pi. VIII (faire la 
moule de la gueuse), haut de la page. 

9 
Pierre Leon, op. cit., p. 96. 

Diderot et D'Alembert, loc. cit., p. 14, pi. IX (couler la 
gueuse), haut de la page. 
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de section triangulaire, est illustré dans l'encyclopédie de 

Diderot ; le deuxième est semi-elliptique; il est représenté 

12 dans le volume de Walter de Saint-Ange. 

La deuxième technique diffère de la première par l'emploi 

d'un modèle en bois que l'on enfonce dans le sable de la halle 

a coulée,* elle est surtout utilisée pour mouler des gueuses avec 

13 gueusets et normalement, les gueuses coulées dans un tel moule 

doivent être régulières et symétriques. 

Enfin, troisième et dernière constatation générale, les 

fragments de gueuses ont dans l'ensemble, des dimensions infé­

rieures § celles que donne le Sieur Franquet dans son livre 

Voyages et Mémoires sur le Canada. Lors de sa visite aux Forges, 

on lui fit "la galanterie de couler un lingot d'environ 15 pieds 

14 de longueur sur 6 et 4 pouces de grosseur". Ces dimensions 

Ibid., p. 13, pi. VIII, haut de la page. 

12 
Walter de Saint-Ange, "Travail des hauts-fourneaux", Métal­
lurgie pratique du Fer ou description méthodique des procé­
dés de fabrication de la fonte et du fer accompagnée de do~ 
cuments relatifs â l'établissement des usines, à la conduitTe 
et aux résultats des opérations. (n2) Paris, Librairie indus­
trielle et scientifique de L. Mathias, 1835, pi.? . 

13 
Ibid., p. 135 . 

14 - -
Franquet, Voyages et Mémoires sur le Canada, Quebec, A. Cote, 
Institut canadien de Québec, p~. 20. 


