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Un renouvellement de votre cotisation, avant
le 1°" janvier 1981, simplifiera grandement
notre tache administrative (bénévole). Merci.
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— 20F pour chacun des membres du groupe adultes
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dant dés que possible.
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Un antre, le plus souvent mal éclairé.

Maitre du fer et du feu.

Ainsi peut-on définir cet artisan qui, a lon-
gueur de journée, tire sur le soufflet de sa
forge, tape sur une enclume qui résonne et
chausse les sabots des chevaux.

Il dompte le feu dans sa forge, le réduit a
une noix minuscule pour, tout a coup, I'attiser,
et le faire rougeoyer de colére ; il I'enferme
alors comme en une cage, pour mieux I'ex-
ploiter quelques instants plus tard.

Il transforme le fer & sa guise ; il en fait des
socs de charrue, des crochets, les maillons
d’une chaine, un fer a cheval, des outils de
toutes formes et toutes dimensions...

Son tablier de cuir le protége des atteintes
du feu, que ce soit le feu du charbon de son
foyer ou qu'il s’agisse des étincelles que pro-
jette le fer brilant sous le marteau.

En fait, c'est une espéce de sorcier que ce
maréchal, souvent basané, sinon tout noir de
métal et de fumée. Un homme qui semble se
complaire en un antre le plus souvent mal
éclairé, qui travaille trés tot le matin et fort tard
le soir.

C’est ainsi qu’on devine le maréchal forge-
ron, au début de ce siécle et peut-étre encore
un peu aprés la guerre de 1939-1945, avant
que les machines agricoles, nouvellement in-
ventées, ne viennent, avec les tracteurs, sup-
planter les chariots a roues de bois et les
anciens outils, tirés par des chevaux.

Aujourd’hui, les chevaux ne parcourent plus
les chemins et les champs de nos campa-
gnes. Les véhicules sont montés sur pneus et
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mus par des moteurs. Le maréchal — quand il
en existe encore un au village — s’est « recy-
clé » dans la machine agricole et le « diésel ».
Il est bien rare qu’on entende encore résonner
son enclume. Plus jamais aucun cheval
n’aborde sa « boutique » pour y étre ferré. (1)

Et pourtant, les anciens maréchaux n'ont
pas oublié la braise rougeoyante du foyer, le
poids du marteau & frapper devant, I'odeur de
corne qui grille, ainsi que les durs travaux
de la forge, du ferrage des chevaux et du
rembattage des roues.

« Des métiers a crever » nous a déclaré M.
Valentin. « C'était trop dur. Passe encore pour
la forge... mais tout le reste, toutes les répara-
tions des outils agricoles, I'entretien de la
charrue le ferrage des chevaux. Quand un
cheval arrivait, il était parfois 4 heures du ma-
tin, au petit jour. Et le soir, on travaillait
jusqu'a ce qu’on n'y voie plus ».

« Dur métier ». « Sacré métier ». Deux
expressions qu’emploient volontiers les an-
ciens maréchaux. Parce que c'était vrai. Les
exemples ne manquent pas qui montrent les
conditions difficiles dans lesquelles ceuvraient
ces artisans, sans cesse tenus en haleine,
tant par les clients qu'il fallait satisfaire sur le
champ que par la matiére travailiée qui, elle
non plus, ne pouvait attendre.

Ce qui semble expliquer que certains forge-
rons passent parfois pour gens de « mauvaise
humeur ». Ce trait de leur caractere, ils le
considéraient un peu comme une qualité ;
c’était leur fierté en quelque sorte, de n'avoir
de comptes a rendre a personne, tout occu-
pés qu'ils étaient a dominer le métal et le feu.

« On faisait de tout, la-dedans », dit un an-
cien apprenti. « Avant de s’en aller ferrer au
chateau d’'a coté, le patron m’'ordonne de
remplacer le fond d'un seau. Arrive, dans I'in-
tervalle, un cheval a ferrer. Ce que je fais en
priorité. Le patron revient et s’étonne verte-
ment que le seau ne soit pas réparé.

Quoi ! Pas une minute pour souffler ? Pas le
temps de causer ? Rien du tout? Javise la
petite fenétre ouverte de I'atelier. Dehors ! le
seau. Il a volé de l'autre coté de la rue.

J'ai bouclé ma valise et pris le train avec
lle.

Quinze j Jjours apres, je recevais une lettre du
patron qui me demandait de revenir.

Trop tard ! J'en avais trop vu ».

Pas patient, décidément ; ce futur maréchal.
Pas plus dailleurs que son employeur.

(1) Le foreron n pars jamais de son ataker. i no comal
que sa « boutia
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Toute la journée donc, le forgeron-maréchal
vaque a ses travaux. M. Cormon entre dans
son atelier & 5 heures du matin en hiver et
forge jusqu’au jour. Il ne quitte le travail qu'a 7
heures le soir. En été, sa journée débute une
heure plus t6t et finit une heure plus tard, a 8
heures.

Les horaires de M. Meslier sont quasiment
les mémes, a une demi-heure prés. Cela cor-
respond & 14 ou 15 heures de travail chaque
jour.

Le maréchal-forgeron est donc a la disposi-
tion du client avant le jour et jusqu'a la nuit
tombée ; pour ferrer le cheval qu'il ne voit
qu’une fois I'an, aussi bien que celui dont le
propriétaire fait entretenir réguliérement les
sabots ; pour construire une charrue neuve et
aussi pour rebattre un soc jusqu'a I'extréme
limite de la vétusté ; pour ajuster les ferrures
d’une voiture, comme pour reprendre le ban-
dage d'une roue ; pour effectuer les petites
réparations, comme les gros travaux.

Tout cela pour étre souvent accusé de
« colter trop cher ». Le maréchal est I'artisan
qu'on soupgonne d'étre le plus exigeant quant
a sa rémunération. Et pourtant | de quels tré-
sors d'imagination ne doit-il pas faire preuve,
pour économiser le fer qu'il emploie, pour ne

as consommer trop de charbon dans sa
forge ou trop de bois pour ses « rembattées ».
Car I'habitude veut qu'on ne le paie qu’une
fois I'an.

Girouette a Charmont.

Chaque année, il fait la tournée de ses
clients, présentant a chacun la facture des
douze mois écoulés. Dans le meilleur des cas,
il est invité par les cultivateurs avec lesquels il
est en compte ; il se trouve chez eux avec son
compére le charron, pour un repas de fin
d'année a I'issue duquel on lui régle ce qu'on
lui doit. C'était une coutume, pour ceux qui
n'avaient pour salaire que leur récolte, de ne
payer leurs fournisseurs qu'aprés avoir requ
eux-mémes I'argent de cette récolte. Une ma-
niére de procéder a laquelle chacun était bien
obligé de se conformer, mais qui n'était pas
sans inconvénients. Si le cultivateur pouvait,
peu ou prou, misérablement ou décemment,
vivre des produits de sa basse-cour, de son
jardin et de son étable, il n'en était sans doute
pas de méme du maréchal, occupé dans sa
boutique toute la journée et qui devait, par
surcroit, acheter le fer, le charbon et tout le
petit matériel qu'il utilisait.

C'était ainsi.
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D par un client, au maréchal. Coll. Michel Toussaint.

Chaque année aussi, la coutume voulait
que ces mémes travailleurs : cultivateurs,
charron, boulanger et maréchal se réunis-
sent pour féter la saint Eloi. C'était une grande
réunion d’hommes pour une messe haute et
chantée. Au cours de la cérémonie, deux
hommes portaient la brioche pour que le pré-
tre la bénisse ; elle était ensuite distribuée aux
assistants en guise de pain bénit. Elle avait
été offerte par celui qui, I'année précédente,
avait « acquis » le « baton de saint Eloi », celui
dont I'enchére avait été la plus forte et qui
avait regu le «chanteau » en méme temps
que la charge de prévoir le pain bénit pour
I'année a venir.

Saint 2ol dun: sa mcm Colombé-la-Fosse.




Enseigne
d'une maréchalerie.
Fbg Croncels. Troyes.

La saint Eloi se déroulait le 1" décembre
ou, plus exactement, le dimanche qui précé-
dait cette date. Au sortir de la messe, on re-
trouvait les hommes au café, ou le vin chaud
était servi ; ils arboraient I'insigne de saint
Eloi : un nceud de ruban vert, frangé dor,
portant les lettres dorées S. E. ainsi que les
attributs agricoles : fourche, rateau, faux, bé-
che et panier, aussi en métal doré. (2)

Puis, chaque famille, avec ses invités, se
retrouvait a table pour un repas énorme, long,
comme on savait les faire & ce moment la. En
soirée, jeunes et vieux se retrouvaient au bal.
Bien souvent, la féte se poursuivait le lundi.

La Saint-Eloi était vraiment la féte des gens
de la terre. C'est ainsi qu'a Planty, il est dit
La féte de saint Eloi, célébrée par les cultiva-
teurs, les charrons et les maréchaux, sans
étre aussi brillante et aussi bruyante que la
saint Louis, ne laisse pas que d’avoir son
cachet de fraternité. Il est évident que les
cultivateurs sont moins nombreux que les
bonnetiers. Inutile de dire que la soirée se
rs;mine par un bal paisible et sans désordre.
(3)

Quel est donc saint Eloi ? Un maréchal as-
surément, dont la légende est percue de fagon
quelque peu différente suivant qu'elle a été
regue sur place ou héritée de I'enseignement
de Saumur, un enseignement que ne récuse
aucun des artisans que nous avons contactés.
La plupart d’entre eux ont fait leurs armes
dans la cavalerie.

(2) J. Daunay, Rumilly, histoire de mon village, p. 116,
(3) E. Monchaussé. Statistique de la Commune de Plantis.

Eglise de Chaource.

Eglise de Prugny.
Ph. Caillat.
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Voici la version de M. Cormon.

« Saint Eloi, maitre des forgerons, tenait
boutique et son enseigne portait : SAINT
ELOI, MAITRE SUR MAITRES, MAITRE SUR
TOUT. Probablement irrité par I'orgueil qu'affi-
che ainsi notre saint, le bon Dieu lui envoie
saint Joseph auquel il a confié un tablier de
cuir. Celui-ci se présente comme un ouvrier
qui cherche de I'embauche.

— Vous avez de I'ouvrage ?

— Oui, j'ai justement besoin d’'un compa-
gnon.

A l'instant méme, on améne un cheval dont
saint Joseph sait qu'il est tout exprés envoyé
du ciel. A la stupéfaction de saint Eloi qui
cherche a connaitre les capacités de son nou-
vel ouvrier, celui-ci coupe délibérément les 4
extrémités des pattes du cheval qu'on lui
confie, les ajuste I'une aprés l'autre dans son
étau pour les ferrer. Il les remet ensuite en
place. Et I'animal quitte la place, a l'aise, ses
quatre sabots ferrés.

Saint Joseph rentre au ciel avant que saint
Eloi ne soit revenu de sa surprise.

Dés le lendemain, le « maitre des maitres »
prétend essayer, lui aussi, la méthode qui a si
bien réussi a son éphémére compagnon. Le
cheval, bien entendu, perd son sang aprés
qu’Eloi Iui a coupé une premiére patte. Le
saint ne sait comment arréter I'hémorragie.
C’est la catastrophe.

Saint Eloi s'apercoit alors que Dieu a voulu
lui faire comprendre qu'il est bien vain de se
prétendre « maitre sur tout ».

Girouette. Maraye-en-Othe.

La version de M. Meslier reprend cette
méme affirmation qui aurait été la devise du
saint: « Maitre des maitres et maitre sur
tout ».

« Saint Eloi ferrait un cheval. Passe un
compagnon qui prétend savoir comment aller
beaucoup plus vite que le maitre, tout en réali-
sant le méme excellent travail.

Mis au défi de faire comme il affirme, le
compagnon tranche la patte de I'animal, la
serre dans un étau, ferre ainsi trés facilement
le sabot et remet la patte en place sans que
rien n'y paraisse. Le tout en beaucoup moins
de temps que n’aurait mis saint Eloi.

Celui-ci, surpris et vexé, ne réplique pas.

Baton de confrérie. Eglise de Prugny. Ph. Caillat.

Le lendemain, alors que le compagnon a
disparu, il veut tenter, lui aussi, de pratiquer
ainsi qu'il a vu le faire. Hélas ! s'il n’est pas
difficile de couper un pied & un cheval, il n'est
guere possible de le remettre en place. Il com-
prend alors, que Dieu seul est capable d'un tel
exploit. C’est Jésus lui-méme qui est venu lui
donner une legon d’humilité. Il renonce & sa
trop orgueilleuse devise.

Cette légende du pied coupé avant d’étre
ferré a été reprise par I'iconographie. C'est
ainsi qu'en I'église de Creney, on peut voir

Vitrail a Creney.




encore un vitrail qui représente le saint ferrant
de la main droite un pied de cheval qu'il tient
de la main gauche.

Fichot, qui décrit cette verriére dans sa Sta-
tistique monumentale de I’Aube précise que
saint Eloi porte un tablier de peau, qu'il est
vétu d'un pourpoint rouge a collet bleu, avec
des hauts de chausses violets. Son béret est
rouge. Le cheval I'accompagne, qui a la patte
antérieure droite ligaturée. Un apprenti tire le
soufflet de la forge.

Girouette & Chessy-les-Prés.

LA « BOUTIQUE »

Comment se présentait |'atelier du maréchal
au début du siécle ? Entrons dans celle de M.
Meslier qui semble avoir gardé son originalité.
A un détail prés : les deux derniers propriétai-
res y ont introduit le moteur, perfectionnement
majeur, qui allait grandement soulager les
bras de I'homme.

Le mur de gauche, en entrant, est celui de
la verriére qui dispense la lumiére du jour.
C'est la que se trouve I'établi, avec ses tiroirs
et ses deux étaux, ainsi que les panoplies et
les rateliers des outils indispensables au tra-
vail de serrurerie.

Dans I'angle du mur, sont accrochés des
casiers, avec ou sans tiroirs, qui renferment
les boulons, les vis et petits objets divers. A
coté, pendent des chaines de toutes dimen-
sions. Suivent les pinces et les marteaux, sur
leurs rateliers. Une réserve de fers de toutes
sections attendent aussi de ce coté.

La forge, est adossée a la troisiéme paroi.
C’est une double forge, alimentée par des
soufflets de tle, lesquels ont remplacé les
antiques soufflets de peau.

Au milieu de la piéce trénent plusieurs en-
clumes, la refouleuse et diverses machines
i i a cou-

plus
per ou a forger mécaniquement.

Au plafond pendent une infinité d’objets hé-
téroclites qui vont de la dent de faucheuse aux
fers a cheval, en passant par des mailles ou-
vertes et bien d’autres choses encore.

Les meules et les perceuses occupent la
quatriéme paroi, avant la porte qui s’ouvre sur
un appentis. C'est la que I'on ferrait autrefois
les chevaux, au dehors, mais a proximité de la
forge. A 50 cm au-dessus du sol, on voit en-
core les anneaux auxquels on les attachait. La
boite a ferrer repose a terre avec sa rape, la

La double forge de M. Meslier.

tricoise et la mailloche ; elle est pleine encore
des vieux clous que le maréchal n'a pas voulu
laisser a terre ; elle déborde de la poussiére
accumulée depuis que M. Meslier n'a plus
ferré de chevaux. Dans un coin, abandonnée
sous I'escalier qui monte au grenier, git la
cintreuse qui servait autrefois a donner forme
aux cercles des voitures. Une antique per-
ceuse a villebrequin lui fait face, scellée dans
un poteau du mur.

Au demeurant, un atelier équipé méthodi-
quement, étudié de fagon fonctionnelle, aéré
et bien éclairé, contrairement & nombre de
forges enfumées et sombres. Le charbon et le
fer sont la cause de cette noirceur épaisse et
partout présente qui caractérise la
« boutique » du maréchal forgeron.

L'atelier de M. Valentin, & Outines.
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Maréchalerie Lux, & Bar-sur-Seine, vers 1912

Maréchalerie Lux a Bar-sur-Seine, en 1929.
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Au plafond.

FORGE - BAC - SOUFFLET

Le foyer de la forge attire le regard. C'est la
qu’est le feu. C'est dans la forge que mdrit le
fer avant d'étre travaillé sur I'enclume. A pro-
ximité du foyer, quelques instruments dont le
forgeron se sert en permanence : la pelle a
feu, le tisonnier droit, le crochet et la mouil-
lette : sorte d’engin articulé entre les machoi-
res duquel le maréchal enferme une poignée
de courts brins de paille destinés & emmaga-
siner un peu de I'eau de forge du foyer.

L’atre est abrité par une hotte a fumée, au-
trefois magonnée, mais que I'on confectionne
aussi en tole. Au-dessous du foyer se trouvent
la réserve a charbon et le cendrier.

Le bac de forge, en pierre autrefois, est
scellé devant le foyer et fait corps avec lui. Le
maréchal y plonge sa mouillette avant d'en
asperger le charbon ; il s'y lave les mains ; il y
refroidit aussi ses outils ainsi que les piéces
qu'il vient de travailler sur I'enclume.

Les plneﬂ Lanty. HM.
e
T

Le soufflet, parfois, n'est pas visible. On I'a
installé au grenier, il y est a I'abri de la pous-
siére qui corrompt. Plus communément, il oc-
cupe le haut de la boutique, a cété et au-
dessus du foyer de forge. Sa poignée des-
cend a portée de la main ; on peut parfois la
commander au pied, a l'aide d'une pédale.
Autrefois, il était en cuir de vache, confec-
tionné et entretenu par le bourrelier. Un peu
analogue au soufflet d'atre, il est de dimen-
sions bien plus importantes ; sa structure est
légérement différente. Imaginons deux souf-
flets jumelés, ou plutét deux corps dans un
méme soufflet, commandés chacun par des
soupapes toutes simples, faites d'un clapet de
bois maintenu par une chamiére de cuir sou-
ple. Un contrepoids fixé a la cloison inférieure
I'attire vers le bas. Avec la poignée, et par
Iintermédiaire d'une poulie fixée au plafond,
on la remonte. La cloison médiane est fixe et
le dessus du soufflet se gonfle et expire libre-
ment.




Le soufflet de peau. Lanty.

Au repos, le poumon inférieur du soufflet est
grand ouvert puisque le contrepoids aide &
Fouverture. Il est rempli d'air. Si I'on tire sur la
poignée, une partie de I'air qu'il contient
s'échappe par le bec du soufflet et se dirige
vers le foyer de la forge tandis qu'une autre
partie isi le second parti
Le poids de la cloison supérieure chassera
cette réserve d'air pendant que le poumon du
bas se remplira & nouveau. Le souffle de I'ap-
pareil aura ainsi été rendu plus régulier gréace
2 ce systéme échangeur. Les a-coups dans la
soufflerie, préjudiciables & la bonne conduite
de la chauffe, sont ainsi évités.

Le bac de forge & Lanty.

Tirer le soufflet de la forge n’est pas toujours
confié a un apprenti. C'est souvent le patron
lui-méme qui s'en charge, sachant comment
mener son feu : vivement, ou bien sans brus-
querie. Il tire, le geste large, la main dressée
au-dessus de la téte, puis allongeant le bras
jusque derriére la cuisse. Avec prudence. Il ne
faut pas risquer le coup de feu qui « grillerait »
la dent de herse qui chauffe ¢’est-a-dire qui la
ferait fondre.

Le soufflet métallique & double corps consti-
tue un véritable progrés dans le domaine de la
soufflerie. Plus progressif, plus souple gue la



Soufflet métallique. La Perriére. Cne de Maraye-en-Othe.

«vache », on I'a adopté parce qu'il se conduit
plus facilement, et aussi... parce que les bour-
reliers sont rares et qu'on ne trouve plus de
peaux pour confectionner des soufflets « an-
ciens modéles ». Hélas ! les nouveaux souf-
flets de téle sont beaucoup plus sensibles que
les anciens aux attaques de la poussiére de
forge. On doit les graisser souvent et les véri-
fier de fagon plus systématique.

Le soufflet donc, alimente le foyer en oxy-
géne. Le feu est allumé dés le matin et tout le
secret consiste a ne plus le laisser éteindre. A
I'aide de la mouillette, on humidifie le charbon
de fagon a enfermer le feu sous une volte
que l'on entretient soigneusement pour plu-

La « vache » de Virey-sous-Bar.

Le soutflet métallique de Virey-sous-Bar.

sieurs raisons. Pour empécher que le feu
flambe sans contrainte et sans raison, au ris-
que de partir en poussiére sans profit pour
quiconque. Pour concentrer la chaleur et gar-
der le charbon rougeoyant en un espace as-
sez réduit, ce qui décuple I'énergie du feu.

L'eau dispensée par la mouillette est, en ce
sens, indispensable. Elle empéche que la
vodte, sorte de couvercle enfermant le brasier,
soit attaquée par une flamme trop vive. En
humidifiant ainsi son charbon, le forgeron ne
fait peut-étre que répéter le geste de nos trés
lointains ancétres qui, transportant le feu dans
des récipients en fibre de bois, étaient obligés
de arroser constamment.




L’ENCLUME

A proximité de la forge, bien ancrée sur son
billot de bois, I'enclume attend la piéce qui
doit sortir rougeoyante du foyer. Ce n'est pas
une piéce coulée que cette enclume. C'est un
bloc ferreux garni extérieurement d'une cou-
che d'acier, ce qui la rend sonore aux mar-
teaux du forgeron.

L’enclume de maréchal est particuliére. Il ne
faut pas la confondre avec celle du serrurier.
D'un cété, la bigorne ronde présente un pla-
teau légérement bombé sur lequel on forge et
contre-forge. Sur le bec on travaille le rond.
Elle est rectangulaire et plate a son autre ex-
trémité. Elle est percée, sur le coté, d'une
cavité qui recoit le tranchet.

Enclume et foyer attendent le maitre.

Le marteau & frapper devant et celui du meneur.
) oy

La piéce de fer que celui-ci présente au feu
devient rouge sombre, rouge vif, presque
blanc ? Le fer doit « suer » presque, pour que
I'on puisse facilement le travailler. Rouge
blanc, pas plus, sans aller jusqu’a ce que sor-
tent de petites étincelles, rapides comme des
étoiles, parce qu'a ce moment, il est trop tard,
le fer commence & «avoir chaud ». S'il est
juste blanc, il s'allonge facilement, il est mal-
léable & souhait et c'est un plaisir de le tra-
vailler.

Le meneur le saisit avec une pince et le
porte sur I'enclume. Avec son marteau de
forge, il donne le premier coup. C'est le signal.
Le premier frappeur frappe & I'endroit exact
indiqué par le meneur, suivi du deuxiéme frap-
peur. Une, deux, trois; une, deux, trois.
Quand le résultat est atteint et que le meneur
doit changer sa piéce de place, c'est sur I'en-
clume qu'il laisse aller son marteau. Une,
deux, trois. En cadence. Une : le souci de bien
présenter la piéce a la frappe plutét que celui
de frapper fort. Deux : le premier coup pour
obliger le fer a prendre forme. Trois : celui qui
fait subir au fer 'empreinte qu'on voulait lui

Girouette & Pargues.

donner. Une, deux, trois. Un : le marteau de
forge. Deux et trois : les marteaux & frapper
devant. Symphonie ahurissante, cadencée,
rouge sur ['enclume et noire sur les visages.

Une, deux, trois. Soudain, le marteau du
meneur frappe sur I'enclume, y reste collé. On
sait qu'il faut arréter ; la piéce est terminée,
tout au moins dans I'une des phases de son
élaboration. La mélodie cesse ; elle recom-
mencera quelques instants plus tard, aprés
une nouvelle chauffe ou bien aprés que le
meneur aura échangé son marteau contre une
tranche & manche ou une étampe sur la téte
de laquelle vont frapper a nouveau, seuls, ses
compagnons.

Parfois, le forgeron travaille & I'étau, un étau
2 pied, solidement calé dans le sol par I'inter-
médiaire d'un billot de bois solidement en-
foncé en terre. S'il se trouve une barre de fer
a plier, il la serre rougeoyante dans les ma-
choires de I'étau et il tape avec la masse pour
qu'elle prenne forme. C'est dire que I'étau du
maréchal est solidement ancré a I'établi et au
sol car il est durement manipulé.

La perceuse, elle, est tournée a la main. Un
volant horizontal garde I'mpulsion que lui a
donnée la manivelle. On perce ucoup &
chaud, dit M. Michon. On chauffe avant de
faire un trou avec un genre de poingon dit



« langue de carpe ». L'appareil que M. Meslier
sséde encore sous son appentis est com-
posé d'un bati mobile autour de son axe et
fixé a un poteau du batiment. Entre la téte de
ce bati et la piéce & percer s'introduit un ville-
brequin. Celui-ci communique le mouvement
a une méche, un forét, taillé a la mesure, par
le maréchal lui-méme dans un vieil outil
d’acier récupéré. C'est un modéle trés rare et
probablement introuvable a I'heure actuelle.

LA TREMPE

La piéce forgée, percée s'il le faut, mise en
forme, il faut qu'elle refroidisse. Elle peut re-
froidir naturellement a I'air. On peut aussi la
baigner dans I'eau du bac. Si on Ia dépose
dans le frasin de la forge, le

Certains outils, certaines piéces ont besoin
d’étre trempés, c'est-a-dire qu’on fait en sorte
qu'elles durcissent pour ne point étre défor-
més par les chocs. Le principe de la trempe
est simple : 1a piéce ou partie de piéce a trem-
per est chauffée dans la forge puis plongée
dans un liquide qui la refroidit plus ou moins
rapidement.

Cela parait simple mais la trempe est diffi-
cile et chaque forgeron a ses habitudes, donc
son secret. Un secret qu'il a acquis la plupart
du temps de son pére ou méme de son grand-
pére, a moins que, par tatonnement, il soit
arrivé a une méthode personnelle qui lui
donne satisfaction.

On eonsldere qu' une hache, par exemple,

sera plus lent et progressif.

Enclume a Outines.

rempée quand, testée sur
le bois d’un chéne, son taillant s’émousse. Si,




Enclume a Lanty.

au contraire, il s'ébréche, c’est qu'elle a été
trempée trop dur. Il y a donc un juste milieu &
respecter et ce n’est pas simple.

Dans quoi trempe-t-on ? Tout bonnement
dans I'eau du bac de forge. Encore convient-il
que cette eau soit la meilleure qui convienne.
M. Cormon récuse I'eau de la Seine qui est
trop calcaire ; il lui préfére I'eau « qui vient de
la cote ». Certains forgerons se contentent
d’employer I'eau savonneuse, plus douce, et
cela suffirait & justifier I'habitude qu'ont ces
artisans de se laver réguliérement les mains,
au sortir de leur travail, dans I'eau de leur
bac... avec du savon.

M. Guinot avoue avoir eu des ennuis. Il a
essayé deux fagons de tremper les outils qu'il
confectionnait. Aprés avoir précisé qu'il ne
chauffait que le taillant de I'outil, il a tenté de
ne plonger que cette partie dans I'eau. Il s’est
apergu que « c'était mauvais, ¢a se retirait au
moment du refroidissement ». Pour remédier &
cet inconvénient, il a essayé de présenter au-
trement son outil & la trempe ; il a plongé dans
I'eau, en premier, la partie non chauffée, il a
descendu trés doucement, amenant progres-
sivement a fleur d'eau la partie a tremper, se
préparant ainsi a I'immerger brusquement.

« C'est que les aciers étaient terribles en ce
temps-13, ils claquaient a la trempe a I'eau ».
Aussi, M. Guinot a-t-il, par la suite, trempé
dans I'huile.

Les plus vieux maréchaux employaient la
graisse de bouc qui était spécialement réser-
vée pour les socs, les « lames » de charrue,
les haches, les pioches, en acier « trempant ».

8
Le bac a graisse de M. Meslier.

— Alors que les serpes, plus minces, conti-
nuaient a étre trempées a I'eau de savon —.

La graisse de bouc était réputée la seule qui

assure une trempe parfaite. Il semble qu'en-
suite on ait accepté le mélange de graisse de
bouc et de chévre. Quand le produit se fit rare
avec la disparition progressive de ces ani-
maux dans nos campagnes, on prit I'habitude
de remplir les bacs a graisse avec du suif de
mouton, puis de boeuf, de basse qualité. Plus
simplement, on trempa ensuite a I'nuile de
vidange.
L’outil refroidissait dans la graisse ou dans
Ihuile. Il fallait ensuite le décaper avec un vieil
éclat de meule ou a la lime (M. Meslier). Avec
un morceau de grés, on frottait le taillant (M.
Cormon).

On donnait ensuite le «recuit», le
«revenu », par dessus la flamme, a 20 cm
environ. On devait commencer par l'arriére,
progressivement, sans aller tout a fait
jusqu'au bout du taillant (M. Meslier).

La piéce devait « rvenir » gorge de pigeon
(ou jaune pour les grosses piéces). Si ¢a de-
venait bleu, ¢a n'aurait plus été suffisamment
dur. (M. Cormon).

On trempait alors & I'eau, pour étre sr de la
couleur, toujours la méme (M. Cormon). Tout
au moins tant que les aciers sont restés de
qualité égale. Il n'en a pas été de méme par la
suite.

La trempe était la spécialité de certains ma-
réchaux. Les usagers de sept communes fré-
quentaient la boutique de M. Cormon, sept




communes situées toutes du coté de Chatil-
lon, dont les terrains étaient grandement pier-
reux. Ces clients appréciaient la fagon impec-
cable dont leur maréchal assurait le taillant
des outils.

On parle méme de secret, en ce qui
concerne le contenu des bacs a graisse mais
I'expérience et le doigté jouaient certainement
pour autant dans le travail de I'artisan. La
réputation de I'atelier de M. Meslier n’était
point surfaite. Ce forgeron assurait qu'il fallait,
en particulier, ne tremper qu'en étant certain
« d’'une méme clarté ». Tremper par jour som-
bre faisait voir I'acier beaucoup plus rouge,
alors que c'est le contraire en pleine lumiére,
le métal paraissant bien moins chaud.

Son orgueil était de livrer des outils irrépro-
chables, aussi bien dans leur qualité que dans
leur présentation.

OUTILS

«Des tenailles de toutes les baroches ».
C'est ainsi que M. Guinot présente le ratelier
sur lequel sont alignées les pinces de forge.
Différentes suivant I'épaisseur et la forme de
la piéce a serrer. Celle-ci, qui a de belles
machoires, bien écartées, est une « goulue ».
Les machoires de celle-la sont creuses ; c'est
une tenaille « dégorgée », avec laguelle on
prend du fer rond. Cette autre posséde des
machoires & crochets qui permettent de bien
épouser les contours de la piéce et I'empé-
chent de glisser. La suivante présente une
méchoire droite et la seconde en équerre,
avec un petit intervalle entre les deux qui cor-
respond au passage d'une partie de la piéce a
saisir. Il est d'autres pinces encore : plates a
prendre et rebattre les socs de charrue, en
forme de bec, pour tenir une téte de hache,
etc. Elles ont chacune été congues pour un
usage bien précis, forgées par le maréchal
lui-méme, & sa convenance, & sa main. Il
n'est donc pas étonnant que la destination de
beaucoup d’entre elles qui chevauchent ce
ratelier, ait été oubliée car elles datent du pére
ou du grand-pére du maréchal actuel. Il y a
tellement longtemps qu’elles n’ont plus servi !

D’autres outils sont les marteaux. Le mar-
teau du meneur, déja lourd, & manche relati-
vement court. Les marteaux des « frappeurs
devant » qui se tiennent a deux mains et dont
les fers sont plus pesants.

Les étampes ensuite, ou chasses; elles
sont aussi emmanchées et le meneur de forge
les garde a portée de la main. L'étampe a
parer ou chasse a parer aide a planer une
piéce de forge. Une étampe a rger per-
met de réaliser un épaulement dans de meil-
leures conditions et avec plus de précision
que si on le forgeait directement avec le mar-
teau. La chasse & boule s’emploie avec une
matrice ronde pour former la douille des pio-
ches.

Comme il existe des pinces de différentes
sortes, il existe aussi des étampes adaptées a
des besoins multiples et capables de donner

forme a n'importe quelle piéce, selon le désir
du forgeron.

De méme qu'une chasse a boule, par
exemple, s'emploie avec une matrice ronde, il
existe une piece femelle qui correspond a
chaque étampe. Cette piéce se pose sur I'en-
clume ou posséde une queue qui s'insére
dans le trou du tranchet. Sa forme, particulié-
rement étudiée, Iui permet d’aider & mouler la
piéce de métal, en creux ou en relief.

Cette étampe sans manche est donc le
« contre fer » de I'étampe a manche. L'une est
sur I'enclume et I'autre sous le marteau du
frappeur. Entre les deux, le fer, rendu malléa-
ble par le feu, s’apprivoise.

Les tranches, comme leur nom I'indique,
servent a couper. La tranche a manche s’em-
ploie comme une chasse. Son tranchant appli-
qué a I'endroit qu'il faut couper. Un coup de
marteau du « frappeur devant », le taillant de
la tranche entre dans le métal, & chaud, et
sectionne la piéce. Quand il est seul, le forge-
ron utilise le tranchet qu'il posséde sur son
enclume et dont le taillant est dirigé vers le
haut. Sur ce tranchet, il pose le fer a section-
ner et son marteau frappe cette fois-ci sur la
piéce pour la couper.

Notre artisan forge aussi lui-méme tous les
foréts dont il a besoin et qui fonctionnent avec
un villebrequin.

Il 'y a belle lurette qu'il n'emploie plus son
archet : un outil sur lequel était tendue une
corde, laquelle s'enroulait autour d'un porte
forét en forme de bobine. Le va-et-vient de
I'instrument communiquait a cette bobine, par
I'intermédiaire de la corde, un mouvement de
rotation.

Le forgeron était bien outillé quand il possé-
dait une perceuse fixe, qu'actionnait une ma-
nivelle.

TRAVAUX DE FORGE

On demande beaucoup au forgeron ; abso-
lument tous les travaux du fer dont peuvent
avoir besoin les cultivateurs et les travailleurs
ruraux : cantonniers, blcherons, employés de
chemins de fer et méme simples particuliers,

Evoquer quelques uns de ces travaux c’est
revoir le forgeron dans sa boutique, toujours

Boite de foréts.




en tablier de cuir, devant sa forge rou-
geoyante, au-dessus de son enclume, allant
et venant de coté et d'autre.

M. Valentin parle de la charrue. « S'il s’agis-
sait d’une charrue entretenue, je n'avais a
charge que de battre et rebattre le fer et le
coutre. Le fer chauffé au rouge, je frappais
pour |'amincir avant qu'il ne refroidisse a terre.
1l fallait ensuite le limer avant de le chauffer &
nouveau pour le tremper. J'ai essayé I'eau de
savon mais, si la chaleur du fer n'était pas
réguliére, ¢a faisait des crans. A I'huile, ca
allait tout seul et mes fers ont été d'une régu-
larité parfaite.

M. Guinot précise que, pour réaliser un tel
fer, & neuf, dans un morceau d'acier, il fallait
compter une demi-journée.

Dans une herse en bois, dit M. Meslier, on
pratiquait des trous de 15 pour y emmancher
des dents de 18, en fer dont la téte avait été
émaillée au burin sur les angles. On laissait
dépasser de 1,5 cm. Aprés refroidissement,
on emmanchait & serre.

Si le chassis de herse était en métal, en fer
carré, on pergait avec un poincon plat et on
agrandissait ensuite chaque trou avec un
poingon rond.

M. Michon explique comment on réalise un
maillon de chaine. Aprés I'avoir chauffé, on
plie le fer rond en U. On fait, ensuite, les
amorces. Cela consiste a allonger le métal, a
I"étirer d’'un coté puis de I'autre, avant de rap-
procher les deux extrémités en un espéce de
renflement. On chauffe ensuite jusqu’a ce que
le fer, de rouge, devienne blanc, qu'il com-
mence a couler. Aussitdt, sur I'enclume, il faut
frapper, délicatement, de telle maniére que les
deux branches se soudent I'une a I'autre. On
met ensuite en forme sur la bigorne.

Pour souder deux piéces de fer I'une a I'au-
tre, on prévoit une certaine réserve de métal.
C'est pourquoi M. Michon précise : la fusion
consomme du métal. Pour souder deux tiges
de fer rond I'une au bout de l'autre, il est
indispensable de refouler d'abord le métal a
I'extrémité de chacune, avant I'opération.

Tenailles dégorgées.

Marteau et chasse & planer.

Quand la soudure est réalisée la piéce pré-
sente un diamétre constant, équivalent au dia-
meétre d’origine.

On prépare certaines soudures en prati-
quant une entaille dans I'épaisseur de la pre-
miére piéce et en allongeant en biseau I'extré-
mité de la seconde. Le biseau dans I'entaille,
c'est une soudure « en gueule de loup ». Dans
les temps qui nous occupent, les aciers, dit M.
Meslier, étaient beaucoup plus tendres qu'ac-
tuellement et on pouvait souder uniquement
par fusion du métal. Par la suite, on eut re-
cours au borax puis a la plaque a souder.

Tricoises.

Chasse et étampe.
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Marteaux, chasse, fertier...

Avant ces produits nouveaux, pour aider a
la soudure, certains maréchaux employaient
la terre a maréchal ou parfois la boue de
meule ou poussiére de gres.

Cette terre a souder, M. Guinot nous indi-
que qu'il s'agit pour lui, de I'erbue, une terre
qu'’il allait chercher en un lieu bien défi
«dans le champ du Guidel ». Il ne fallait pas
prendre la terre que « la charrue avait travail-
lée » mais faire d'abord un découvert. A 20 ou
25 cm de profondeur, la terre était « bonne
pour la forge ». (4)

Elle permettait les « chaudes grasses » car
elle empéchait le métal de griller c'est-a-dire
de couler irrémédiablement dans le feu de la
forge. « Chauffer a souder est plus difficile que
chauffer a forger. Il faut avoir le don », dit M.
Cormon. Il y a une certaine fagon d'arranger
le feu dans le foyer, de dégager le machefer,
de tenir le charbon constamment en-dessous
de la piéce a souder, un certain art de faire qui
n'est pas a la portée du premier venu.

M. Meslier tient de son pére le golt des
haches bien faites. « La téte de hache se tra-
vaille dans un fer de 70 sur 8. On en prend 30
4 40 cm qu'on plie en deux, a chaud, en
prenant soin de garder comme un ceil, grace a
de petites cales insérées dans la pliure. Le pli
est soudé puis allongé.

On forme en premier, la téte avec un man-
drin spécial en forme de coin qui remplace les
cales. On forge ainsi le passage de forme
triangulaire destiné au manche.

En second lieu, et parce que c'est I'habi-
tude de la maison, on travaille la lame pour la

(4) Hariot, dans Recherches sur le canton de Méry, si-

gnale : « L'argle jaune, impure, employés dans le pays
mme «tere & maréchal », sur le sommet de la coline

située au sud dEtrelles ».

On connait aussi une carriére de «terre & souder » sur le

territoire de la commune de Chaudrey (A).

déporter légérement vers I'avant. Cela se fait
au marteau, sur la bigore ainsi qu'avec une
chasse carrée. On obtient ainsi une partie cin-
trée sur l'avant qui distingue les haches
Meslier des haches droites qu'on rencontre
ailleurs. On continue ensuite d'allonger la
lame a la longueur désirée. A I'extrémité, on
pratique I'ancré, une sorte d’entaille ouverte
dans I'épaisseur, dont on écarte les joues et
qu’'on allonge au marteau sur I'enclume.

Pour la confection d'une hache...




On taille ensuite, a la tranche, le morceau
d’acier qui va devenir le taillant, de 8 ou 10 cm
selon les clients. On travaille le tout de facon
que les deux parties s'ajustent convenable-
ment. Deux plaques a souder. On réchauffe
juste ce qu'il faut pour ne pas détériorer
I"acier. Rouge, pas plus. Et, rapidement, avec
un « frappeur devant», a petits coups, on
soude.

Un crochet pour maintenir la hache sur la meule.

i

Des tenailles & Maraye-en-Othe.

forge, faite a la dimension de I'ceil et qui en-
serre le talon. La hache est ainsi bien ente-
naillée et pas de risque de lacher la piéce en
cours de confection.

Quand I'outil est terminé, on le laisse refroi-
dir lentement. Le taillant est ensuite limé, bien
d’aplomb, légérement bombé au centre et
aminci en aréte coupante.

Il faut ensuite « parer » les cotés, devant,
derriére, tout & la lime, ou bien encore, sur la
meule, en tenant la hache avec un crochet
spécial.

Par temps clair, autant que possible, pour
mieux voir la couleur de I'acier, on trempe.
La hache est chauffée au rouge sombre —
peut étre un peu plus clair selon la qualit¢ de
I"acier —. On la trempe dans le bac a graisse.
Puis, avec une vieille lime on débarrasse I'ou-
til de la crasse qui le couvre. On fait
« revenir » ensuite au-dessus de la flamme de
la forge, tout doucement, bleu, bleu foncé, ou
bleu clair, avant de la plonger a nouveau dans.
la graisse. On la laisse refroidir dans le frasi
de la forge puis on la passe a la meule afin
que le taillant devienne blanc et que I'outil ait
vraiment son habit de neuf.

Le charron a préparé des manches. On en
choisit un qu'on ajuste a la plane. Il suffit d'y
enfoncer un coin taillé dans un morceau d'ac-
cacia bien sec ou dans une vieille douve de
tonneau. L'outil est prét a satisfaire le client.

Chaque maréchal posséde sa spécialité et
la ique. Elle dépend i de
ses golts, de ses aptitudes particulieres et
aussi du contexte social et géographique dans
lequel il travaille.

L'un est réputé pour la trempe de ses socs
de charrue. Un autre connait le secret des
bonnes soudures. Les taillants du troisieme
sont appréciés et recherchés. Mais tous for-
geaient et ferraient.




Girouette. Maraye-en-Othe.

FERRER LES CHEVAUX

On ferre généralement trés tot le matin,
avant que les mouches sortent et viennent
incommoder les animaux. Le propriétaire ar-
rive et attache son cheval & un anneau scellé
devant ou sur le coté de I'atelier. Celui qui
amene la béte se charge de Iui tenir le pied.
« Comme il peut ; souvent pas trop bien » dit
M. Valentin. Un bon teneur de pied rassure
I'artisan et fait gagner du temps.

On obtient du cheval qu'il Iéve son pied et le
plie de fagon a présenter au maréchal le des-
sous de son sabot. On le maintient ainsi soit
avec les deux mains jointes soit a I'aide d’une
plate-longe.

Le maréchal doit tout d'abord retirer le vieux
fer. Aprés avoir « dérivé » les clous, il les arra-
che avec une tenaille dont les grandes ma-
choires Iui permettent de faire levier donc
d’opérer plus facilement.

A ce moment commence le vrai travail du
maréchal-ferrant qui doit « parer » chaque
pied : bien le nettoyer, couper la corne, faire
en sorte que le sabot se présente d'aplomb.
L'opération est délicate car le maréchal tra-
vaille 14 une matiére vivante. La come n'est
pas tellement épaisse qu'on puisse la tailler
sans savoir ce qu'on taille et comment la tail-
ler.

Le maréchal dispose d'un « rogne pied » et
d’un marteau particulier nommé mailloche. La
forme caractéristique de cet outil permet de le
distinguer des autres marteaux. Le «rogne
pied » n’est qu'une lame d’acier dont le tran-
chant est trés finement affité. On frappe sur
« le rogne pied » avec la téte de la mailloche.

Autrefois il existait un outil & manche ré-
servé a cette taille de la corne du sabot : le
boutoir. C'était, comme son nom l'indique, un
instrument que I'on poussait et dont I'extré-
mité était tranchante. Mais il était d'un manie-
ment dangereux. L'armée a di en interdire
I'usage et les maréchaux ne I'ont pas vrai-
ment adopté.

Les quatre pieds du cheval sont « parés »
avant qu'on prenne les fers. Si on a deux
chevaux a ferrer, on pare les huit pieds de
fagon & pouvoir chauffer par la suite, les huit
fers en méme temps.

Quand les sabots des chevaux sont préts,
le maréchal prévoit donc un fer pour chaque

Girouette & Frampas.
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Dessin : Boutoir, tricoise, rainette. Croquis P. Doussot.

Brochoir (appelé m.lﬂlache) st rogoe-pled.




Le maréchal-ferrant & Brevonnes. Coll. Marc Thillerot.
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pied : fer antérieur, légérement plus arrondi
que le fer postérieur, fer du pied droit différent
de celui qui chausse le pied gauche.

Il travaille ensuite chacun de ces fers a I'en-
clume, afin qu'il corresponde le mieux possi-
ble au sabot qu'il doit protéger. Un bon maré-
chal sait qu'il doit ajuster « le fer sur le pied »
plutdt que « le pied sur le fer ». C'est peut-étre
commode de couper, autour du fer toute la
corne qui dépasse mais le travail du maréchal
consiste au contraire & modeler son fer, avant
de le clouer, pour qu'il épouse le plus exacte-
ment possible la forme du sabot. Il est attentif
au pied de la béte qu'il ferre et modéle son fer
en conséquence. «J'ai encore en mémoire,
dit M. Cormon, le nom des chevaux que j'ai
ferrés, ainsi que la forme de leurs pieds. J'ai,
pour ainsi dire, leurs sabots dans la téte ».

Quand le maréchal a, de nouveau, chauffé
son fer, il le saisit en engageant dans deux
des «trous a clous », les manches de sa tri-
coise. La tricoise est cette tenaille aux ma-
choires coupantes qui, avec la mailloche, le
rogne-pied et la rape, font partie de la boite a
outils du maréchal

Sans perdre de temps, puisqu'il faut tout
conserver de la chaleur acquise, le maréchal
sort de son atelier et dépose le fer encore
rouge sur le sabot qui grésille et fume. Une
odeur de corne brilée se répand alentour. En
principe, le fer a pris facilement sa place, il est
d'aplomb et correspond parfaitement au sa-
bot; le poingon s'incruste dans le logement
que le rogne-pied lui a préparé. La chaleur
atténue, en les brilant, les petites inégalités
qui empéchent encore le fer de s'adapter a la
corne du sabot. C'est parfait.

On refroidit ensuite le fer dans I'eau du bac
de forge et c'est le ferrage proprement dit qui
commence.

Le maréchal débouche tout d'abord, avec
un poingon, les trous des fers, tout au moins
ceux qui sont insuffisamment ouverts. Il donne
un coup de lime sur le bord extérieur du fer, y
pratique une espéce de chanfrein, le « fil d'ar-
gent ». |l applique ensuite le fer sur le sabot, le
fait affleurer a la paroi interne et dépasser
légérement a I'extérieur. C'est pour éviter que
le cheval se blesse aux pieds, aux cuisses ou
au ventre que les fers ne doivent pas débor-
der a l'intérieur des sabots. Ce léger décalage
dans leur pose justifie le percement assymé-
trique des trous : un peu plus éloignés du bord
externe que de la rive interne.

On cloue en biais, de fagon que I'extrémité
de la broche sorte a I'extérieur. Pour ce faire,
le clou & téte carrée comporte une pointe en
biseau. En présentant la broche, biseau vers
I'intérieur, la partie rectiligne déporte la pointe
en dehors du sabot. Celle-ci est alors coupée
ras, a I'aide des tricoises. Avec le rogne-pied,
le maréchal dégorge légérement la come au-
tour du clou et, la tricoise contre I'extrémité de
ce clou, il frappe sur la téte, avec la mailloche,
pour le river. Il prend garde que la tricoise soit
bien présentée, pour favoriser la rivure ; sinon
elle provoquerait la cassure de I'extrémité de
la broche.

La boite a ferrer.

La sacoche du maréchal-ferrant.



Pour qu'une rivure soit belle il faut que rien
ne dépasse de la sole du sabot, que les huit
broches soient entiérement noyées dans la
corne. Le maréchal peut alors offrir au cheval
un trépied particulier sur lequel la béte pose
son sabot et I'artisan parfait son travail a la
rape et a la lime.

La plupart des chevaux sont dociles. Quel-
ques uns d'entre eux, sont cependant ombra-
geux et le maréchal craint leurs réactions.

On cite le cas de ce cheval auquel on était
obligé d'infliger des ceilléres pour qu’il ne voie
pas ol on le menait et qui, malgré sa cécité
provisoire, sentait fort bien quand il approchait
de la forge ; son conducteur lui imposait alors
plusieurs tours et détours avant de I'amener a
I'anneau de I'atelier.

Certains chevaux étaient méchants. On les
craignait « plus & I'avant qu'a I'arriere » mal-
gré les ruades possibles. M. Valentin raconte
comment un cheval qui se débattait s'est af-
falé dans le fossé et comment on a profité
«de ce qu'il était sur le dos » pour ferrer le
dernier sabot ». Coucher le cheval est dail-
leurs une bonne méthode pour avoir raison
d'un animal récalcitrant ; il était rare qu'on
emploie, pour ferrer un cheval, le travail, cette
sorte de cage comportant rouleaux et sangles
qui permettait d'immobiliser la béte. Cet engin
était plutot utilisé pour les bovins.

Certains chevaux mordent ; on leur impose
une museliére. On entrave les poulains trop
nerveux & I'aide d'une corde passée autour du
cou et qui prend sous la queue avant d'étre

A Outi longe qui entravait le cheval
cette poulie. I était plus facile, ai
mal.

o maimion

reliée a la plate-longe qui soutient le pied ;
dans ce cas particulier, il est besoin de deux
aides qui tiennent la corde, en plus du «te-
neur de pi

On peut aussi recourir a I'emploi du « tord-
nez », sorte de laniére en boucle pourvue d'un
manche. Celui qui I'utilise glisse la main dans
la boucle, empoigne les naseaux du cheval a
pleine main, fait glisser la courroie sur son nez
et vrille le baton de fagon que la courroie
enserre le mufle de I'animal juste ce qu'il faut
nte bridé. S'il mani-
é de broncher, on
augmente le serrage par un tour de baton.

Aprés qu'il a ferré un cheval, le maréchal
tient a vérifier le résultat de ses efforts. Il le
laisse aller et venir sur quelques métres, au
besoin, il le fait courir. Si I'animal ne boite pas,
s'il se déplace a l'aise, le maréchal rentre,
rassuré et satisfait de son travail.

On amena un jour, & M. Cormon, une ju-
ment qui « tirait la patte ». C'était un maqui-
gnon qui I'avait achetée. Aprés qu'elle fut fer-
rée, la jument ne boitait plus et le marchand
donna presque le double du prix demandé
tellement il était heureux de voir courir sa
béte. Une béte qu'il allait ainsi pouvoir reven-
dre un bon prix.

C qui
par économie (?) ne laissaient ferrer leurs am-
maux qu’une fois par an ou méme ne les
faisaient pas ferrer du tout, donc ne s’occu-
paient guére de la santé de leur cheptel, le
maréchal passait pour le premier « médecin »
des chevaux.

Avec 'émouchette, on chassait les mouches qui importu-
naient le cheval et risquaient de I'énerver.

Tord-nez.
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