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IVRY PATRIMOINE Nouvelles et chroniques

Formidables rencontres avec les Sourdins 
A lôapprochede lô®t®lôassociationrepart à la découverte de sites en rapport avec notre patrimoine. En

consacrant cette première sortie estivale à Villedieu Les Poêles, Bayeux et à la visite dôuneabbaye normande,

les Vieilles Pierres proposent aux participants de se replonger danslô®poquemédiévale. Un temps où, dans les

villes et les campagnes, fleurissait une multitude dôactivit®shumaines dont certains métiers, considérés

aujourdôhuicomme métiers dôarts,nô®taientlà que pour servir le quotidien et où lôhistoiresô®crivaitet ne se

transmettaitquôautravers delôexpressionartistique ou architecturale.

Nous commençons notre remontée dans le temps avec la ville de Villedieu-Les-Poêles commune de Normandie

dont lôhistoirenous sera contée par nos différents hôtes tout au long de la journée. La ville nait sous lôimpulsion

dôHenri1er Beauclerc en 1126 par la réunification de trois villages* et le don de 12 hectares aux chevaliers de

lôordrede Saint-Jean-de-Jérusalem en récompense de leurs services lors de la première croisade. Rapidement

après leur installation et les droits exceptionnels attachés à la Commanderie, les chevaliers fondent leur

«hôpital», côest-à-dire un manoir seigneurial auquel sôajoutentune église, la chapelle Saint-Blaise, le moulin

banal et des fours banaux.

La genèse de cette activité vient des chevaliers de lôordrede Malte

qui ayant essentiellement pour nourriture de base la bouillie de

sarrasin imposèrent la production de poêles à bouillie. Ces

dernières étant solides, durables et fournissant un contenant

pratique pouvant rester longtemps dans lô©tre,eurent rapidement

une renommée qui rendit la cité célèbre et eût pour conséquence

une intensification de la production en des temps où ce type de

récipientnôavaitpasdô®gal.

Forts de ces droits et des exemptions dôimp¹tsroyaux, les

Hospitaliers de Villedieu développent alors fortement le commerce,

avec un marché important, qui se tient depuis le milieu du XIIème

siècle le mardi. Côestalors quôilsintroduisent dans la cité, ce qui

nous intéresse aujourdôhui,lôartisanatdu cuivre qui va faire de la

ville lôundes plus grands centres européens de poeslerie dès les

XIIe et de chaudronnerie dès le XIVe siècle.

Côestdôailleursdepuis quôenraison du bruit assourdissant du travail du

cuivre dans les très nombreux ateliers de la ville que les habitants

sôappellentles «Sourdins». Au fil de lôhistoire,les contenants ont évolués

et vont faire le succès de la poeslerie de Villedieu. Un succès dû aussi à

une autre production, presque aussi ancienne, à partir dôautresmétaux :

celles des cloches. De la poêle à bouillie à la canne à lait, en passant bien

sûr par les célèbres casseroles et autres articles culinaires en cuivre sans

oublier la réalisation de cloches, la ville va prospérer jusquô¨la

concurrencedôautresmétaux et alliages au XIXème siècle.

Côestce que nous sommes venus voir et pour ne pas perdre de temps

côestdès lôouvertureau public de la fonderie de cloche que nous

entamons nos visites des divers ateliers de la ville.

Bien que ce premier atelier ne date pas du XIIe siècle, il a gardé sa forme

originelle donnée en 1865 par son créateur Adolphe Havard : le sol est en

terre battue, lôoutillageusité est en cuivre, le pont roulant servant aux

manipulations est en bois.
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Nous ne sommes pas encore àlôint®rieurque notre guide nous prévient: «les techniques que nous allons découvrir

sont inchangées depuis la création de lô®tablissement. Les cloches sont moulées au trousseau à partir d'argile, de

crottin de cheval et de poils dôanimalet les procédés de coulage sont restés les mêmes. Seules lô®tudeet la

modélisation ont évolué depuis trente ans avec les technologies informatiques actuelles. Chaque cloche devant

avoir sa note et celle-ci étant dépendante de son diamètre et de son épaisseur, le profil de la cloche est modélisée

sur informatique et la découpe du profil se fait au laser sur des plaques que lôonappelle les gabarits. Ils sont

ensuite montés sur un axe et servent de guides dans la construction des différentes parties du moule. Une

technique de moulage appelée «au trousseau». Cet avant-propos terminé, nous pénétrons dans les lieux pour

suivre toutes les étapes de fabrication.

Cela commence par la conception du noyau. A lôaidedu

gabarit intérieur une équipe construit une maçonnerie de

briques réfractaires qui va servir dôarmaturepour soutenir le

reste du moule. Elle est recouverte dôunmélange dôargile,

de crottin de cheval et de poils de chèvre qui va donner la

forme intérieure de la cloche. Le noyau achevé est recouvert

dôunecouche isolante pour la séparer dôuneseconde partie

dite « fausse cloche » en raison de sa forme qui correspond

à celle qui sera définitive en bronze. Pour concevoir la

fausse cloche on change de gabarit afin de construire la

seconde partie du moule en argile. Elle est ensuite

recouverte de cire pour la lisser parfaitement et former les

filets. Côestalors que lôonvient y poser les décors et textes.

Ces derniers sont préparés dans une partie réservée de

lôateliersituée juste en face de la chaine de conception des

moules. Les abécédaires (textes) et motifs sont dôabord

créés à la main sur papier puis selon les cas modélisés sous

forme de moules empreintes à lôancienneen bois et plâtre

ou de façon moderne en élastomère. Les décors sont

ensuite coulés en cire avantdô°treposés.

Progressant dans le site, nous découvrons ensuite une autre phase

de conception : la chape. Ellesôop¯reàlôaidede pinceaux très fins.

La fausse cloche est enduite de plusieurs couches dôunmélange

argile, crottin de cheval et poils de chèvre. Ces couches de plus en

plus épaisses forment alors une carapace appelée la chape.

Durant toute cette étape de fabrication, un feu de charbon de bois

est entretenu à lôint®rieurdu moule afin de permettre le séchage

des différentes couches dôargile. Notre hôte nous précise que

lorsque la chape est suffisamment épaisse on force le feu de

charbon de bois afin que les lettres et décors en cire fondent et

laissent leur empreinte en creux et à lôenversdans la chape qui

constitue la partie extérieure du moule. Ceci explique en partie de

la forte chaleur qui règne dans cette zone.
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Cette opération achevée, la chape est soulevée. La fausse cloche est

casée et la chape reposée sur le noyau afin dôobtenirun vide où sera

versé par la suite le métal. Alôint®rieurles décors qui étaient en creux

et àlôenversdans la chape se retrouveront alors àlôendroitet en relief

sur la cloche en bronze.

Parallèlement, dans une autre zone, sont sculptées et moulées les

couronnes en cire qui viendront ornementer le haut des cloches. Un

modèle en cire est préparé et enduit dôargile. Il est ensuite chauffé

dans une étuve à 200°C afin que la cire fonde et laisse son empreinte

en creux. Côestla même technique dite de «la cire perdue» que nous

venons de voir pour les décors. Le moule de la couronne constitué

est ensuite ajusté sur le moule de la cloche et recouvert de terre

projetée au pistolet.

Alors que nous nous apprêtions à approcher de la zone de coulée une sirène nous avertit quôilfaut sortir car une

opération de coulée est en cours et pour des mesures de sécurité évidentes nous ne pouvons rester. Côestdonc

un peu frustrés de ne pas assister à ce spectacle que nous quittons brièvementlôatelieravantdôyrevenir et suivre

la suite du processus de fabrication.

De retour danslôenceinte,notre guide nous dit que depuis 2003 le process de fabrication a changé en coulant toutes les

cloches y compris les plus grosses la tête en bas « et non dans leur position normale. Cette méthode permet

dôam®liorerla qualité métallurgique des cloches et donc leur «musicalité» et leur esthétique. Nous apprenons que le

bronze utilisé est un alliage de 78 % de cuivre et 22 % dô®tain. Il est fondu à 1 200ÁC dans le four réverbère à double

voûte,dôunecontenance de 13 tonnes que nous pouvons voir devant nous et qui fut construit en 1865. Ce four est utilisé

pour couler les cloches de plus de 500 kg qui sont enterrées dans une fosse. Notre guide nous montre le canal en

briques construit sur le dessus de la fosse qui permet au métal de se déverser par gravité du four dans les moules. Puis

elle nous explique que pour les plus petites cloches (moins de 500 kg), le métal est fondu dans un four à creuset que

nous voyons un peu plus loin. La poche de coulée est maniée à la main ou à lôaidedu palan qui nous domine pour

récupérer le bronze du four et le déverser dans le moule. Côestdurant cette phase que nous avons été contraint de

sortir.

La coulée terminée le moule doit refroidir environ une semaine voire plus selon sa taille. Il reste alors deux autres

étapes : le décochage etlôaccordage. Une équipe casse le moule pour obtenir la cloche brute de fonderie. Ensuite

une autre équipe sable la cloche, la polit, la cisèle et enfinlôaccorde.
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Au terme de la visite, notre guide nous précise quôau-delà de son métier de fondeur de cloches,lôentrepriseréalise

également des pièces de fonderie dôart. Les compagnons qui composent les équipes sont aussi des campanistes

qui installent et entretiennent les équipements mécaniques et électriques des cloches et des clochers. A titre

dôexemplede réalisations, elle cite en 2013, la fabrication et la pose des neuf nouvelles cloches de Notre-Dame de

Paris et la fonte de trois nouvelles cloches pour la cathédrale de Sées.

La matinée étant en partie écoulée nous faisons un bref tour en ville avant de déjeuner et de repartir à la

découvertedôautresateliers.

Le premier dôentreeux est lôatelierdu cuivre. Côestaussi le dernier à

perpétuer une tradition séculaire en employant une dizaine dôouvriers

qui reproduisent les gestes et les techniques en utilisant les mêmes

outils ancestraux tels que des repousseurs, marteleurs, étameurs ou

polisseurs. Nous y sommes accueillis par lôundes plus anciens

ouvriers certainement le responsable de production. Un personnage

haut en couleur au verbe facile et plein dôhumourqui nous entraine

dans une pièce aménagée en mini amphithéâtre afin de nous faire

tout dôabordun rappel historique et ensuite de nous décrire, en les

démontrant, certaines caractéristiques des produits réalisés dans ces

lieux. Son discours, émaillé dôanecdoteset de propos interactifs,

évoque lô®volutionde lôactivit®depuis le XIe siècle jusquôaudébut du

XXe siècle. Une époque où il y avait encore une vingtaine dôunit®sde

production locale réparties dans plusieurs ilots, formés de cours et de

bâtiments, dont beaucoup sont encore visitables dans Villedieu.

A son écoute nous apprenons que cette corporation, comme celle des chaudronniers et des fondeurs de laiton est

regroupée sous le vocable de dinanderie et ses ouvriers dénommés des dinandiers. Un nom apparu au XIVe siècle

désignant la forme noble, voire artistique, du métier de chaudronnier ainsi que l'ensemble des ustensiles

de cuivre et de laiton fabriqués à l'origine dans la ville de Dinant en Belgique. Il conclut ce préambule en nous

précisant quôilnôya jamais eu de gisement de cuivre à Villedieu-les-Poêles ni dans les environs et que la matière

première provient au plus prèsdôEspagnesinon des Etats-Unis, de Russie oudôAfriquedu Sud.

Dans une seconde partie Il nous explique et démontre ce qui fait que le cuivre, et donc, les casseroles et

ustensiles de cuisson sont :

¶toujoursdôactualit®malgrélôarriv®ede nouveau matériaux et les innovations dans le domaine culinaire.

¶fortement prisés, donc expressément sollicités, par tous ceux qui pratiquent la restauration (chefs

cuisiniers, pâtissiers, traiteurs, etc.).

Au fil du temps les concepteurs et les utilisateurs se sont

aperçus que le cuivre reste le meilleur conducteur de chaleur

sans altérer la nourriture. Vers la fin du XVIIIe siècle, les maitres

en la matière ont eu lôid®ede protéger le cuivre de tout contact

direct avec les denrées cuisinées en y déposant une couche

dô®tain. Ce procédé quôonappelle lô®tamagedoit être refait à

chaque fois que le cuivre réapparait pour tous les récipients

amenés à travailler des aliments salés ou acides (le sucre est

sans danger dôo½le fait que les bassines à confiture ne soient

jamais étamées) joignant le geste à la parole notre hôte nous

fait la démonstration de ce quôilavance puis procède à un

étamage par la méthode dite «au chiffon» sous nos yeux. Après

avoir décapé une casserole par immersion dans un mélange

dôacidepuis retiré toutes traces de dépôt, il monte la

température du récipient pour y faire fondre la quantité dô®tain

alimentaire nécessaire en fonction du type de platerie etlô®taleà

chaud avec un chiffon. Lôop®rationsôach¯veen retirant

lôoxydation,les traces de brulé et les coulures dô®tain

extérieures à lôaidedôunpolissage. Cela nous semble simple

mais nous verrons plus tard dans lôatelierque ce type

dôop®rationnécessite une très grande maitrise.




