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Les établissements Chavanne-Brun Freres (1857-1959)

C'est en juin 1857 que monsieur Etienne Chavanne, mécanicien, fonda son premier
atelier, rue des Ursulines a Saint-Chamond (Loire).

La fabrication des cylindres en fonte trempée pour téles et fers blancs n'existait pas
en France et toutes ces pieces provenaient d'Angleterre. Au cours d'un voyage dans ce
pays, monsieur Etienne Chavanne avait étudié la fabrication des cylindres de meunerie en
fonte trempée ce qui l'incita & se consacrer a cette spécialité. C'est lui qui en apporta
I'application en France.

Il créa donc une fonderie destinée a la fabrication de ces cylindres. Il étendit ensuite
le champ des fabrications : grands cylindres pour les machines a papier que nos
constructeurs étaient obligés d'importer d'Amérique, cylindres pour le laminage de tous les
meétaux, du caoutchouc, de la gutta-percha, du carton, etc., cylindres satineurs pour
etoffes, cylindres pour le broyage des terres...

Pour différencier son entreprise d'autres usines portant aussi le nom de Chavanne,
il ajouta le nom de sa femme née Brun d'ou l'appellation : Chavanne-Brun.

Monsieur Etienne Chavanne eut cinq fils : Claudius, Simon, Irénée, Jean et Pétrus.
Claudius et Simon cédérent en 1885 leur part de l'entreprise a leurs trois freres et
s'expatrierent en Argentine ou ils firent une brillante carriere. Peu de temps aprés Irénée
rachetait les parts de ses freres Jean et Pétrus et devenait ainsi I'unique propriétaire de
l'usine.

En 1913 les eétablissements devenaient la Société Anonyme des Anciens
Etablissements Chavanne-Brun Freres avec adoption du monogramme C. B. F., société
familiale avec les fils et gendres du patron : messieurs Louis et Antoine Chavanne, Louis
Garand, Brenier, Jean d'Yerville.

Au début du 20° siécle, les métallurgistes francais se préoccupaient de substituer
des appareils plus modernes aux vieux gazogenes Siemens qui alimentaient encore la
totalité des fours Martin'. Leur remplacement par des gazogénes a cuve était
extrémement discuté et nombreuses furent les hésitations a ce sujet, notamment dans les
régions ne disposant que de charbon gras et collant. La société Chavanne-Brun Fréres
n'hésita pas a préconiser le nouveau systeme et a installer, a ses risques et périls, dans la
principale usine métallurgique de la Loire, les deux premiers appareils de ce genre
assurant le chargement et le décrassage mécanique. Elle avait donné cette garantie qu'on
n‘aurait pas a changer le charbon employé habituellement ; le succes justifia sa confiance
et a ces deux appareils sont venus s'en ajouter beaucoup d'autres. En mars 1917, la 134°
commande d'un gazogene a cuve était enregistrée.

! Four Martin : du nom d'un ingénieur francais, Pierre Emile Martin (1824-1915) qui inventa des
procédés pour la décarburation de la fonte et la préparation des aciers fins. Ce four a grande
capacité était employé a l'affinage de I'acier sur sole.
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Entre-temps apparaissaient de l'autre coté de ['Atlantique les premiers trains
continus devant abaisser dans des proportions considérables le prix de revient du
laminage. Ces trains a grosse production, supposant une grande spécialisation, devaient
étre tres difficiles a faire adopter par les sidérurgistes francais. C'est la société Chavanne-
Brun Freres qui installa en France le premier train continu qui donna toute satisfaction a
son utilisateur.

Lorsque vinrent les heures tragiques de l'automne 1914, ou tous les industriels
francais furent invités a donner leur concours a la Défense nationale, la société Chavanne-
Brun Freres se consacra avec ardeur a résoudre le probléeme qui lui était proposé : la
fabrication des obus en fonte aciérée. Sur les premiéres indications assez sommaires
fournies par lartillerie, elle se mettait & I'ceuvre et envoyait le 15 décembre 1914 un lot
d'essai qui donnait au tir d'excellents résultats. La question technique ainsi résolue, la
fabrication en grande quantité suivait rapidement, et des le mois de mars 1915, la société
assurait des livraisons régulieres, méritant ainsi les félicitations du directeur de I'Artillerie.

En 1917 les obus livrés par la société Chavanne-Brun Freres se comptaient par
centaines de mille dans les calibres les plus variés depuis le 90 jusqu'au 305%. Un éminent
métallurgiste déclarait : Sans la fonte aciérée, nous n'aurions pu défendre Verdun.
L'énorme développement donné a cette fabrication n'a pas fait abandonner les autres :
cylindres, gazogenes, fours Martin, laminoirs. La société a méme pu, malgré les difficultés
inhérentes a la guerre, implanter en France une construction pour laquelle nous étions
entierement tributaires de I'Allemagne : celle des petits laminoirs a froid avec leurs
cylindres en acier trempé.

La société Chavanne-Brun Fréres devenait ainsi la premiere en France a pouvoir
installer le matériel complet pour la fabrication des téles en bande depuis les gros fours de
fusion jusqu'aux laminoirs délivrant le produit fini. L'extension des fabrications et le
manque de place a Saint-Chamond amenérent la direction a édifier une usine a
Montbrison (Loire) sur laguelle nous donnerons plus loin plus de détails.

Aprés la Premiere Guerre mondiale la société reprenait une usine a Thionville
(Moselle) spécialisée dans I'étude et la fabrication des fours et gazogenes ainsi que des
ponts roulants et appareils de levage. Cette usine devait étre revendue Chavanne-Brun
Freres abandonnant ces activités.

En 1925 monsieur Antoine Chavanne était nommeé directeur général et donnait une
nouvelle impulsion dans le domaine de la construction mécanique, notamment dans le
secteur laminoirs.

En 1929 les eétablissements reprenaient a Blanc-Misseron (Nord), pres de
Valenciennes, a la frontiere belge, une fonderie de cylindres (avec atelier d'usinage)
comparable a celle de Saint-Chamond.

En 1947 & la mort de monsieur Antoine Chavanne, monsieur de Beaumarchais®
assumait les fonctions de président du conseil d'administration, monsieur Jean d'Yerville*

% e calibre d'un obus désigne le diamétre exprimé en millimétres.
¥ M. de Beaumarchais : arriére-petit-fils de I'auteur du "Barbier de Séville" Pierre Augustin Caron
de Beaumarchais (1732-1799).
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celles de directeur général. Monsieur Robert Chavanne assurait la direction de l'usine de
Saint-Chamond ou ses fréres Maurice, Joseph, Pierre-Louis, et son cousin Jean Brenier
occupaient des postes importants. Monsieur Albert Dumollard® assurait la direction de
l'usine de Montbrison, Monsieur Georges Pernod celle de Blanc-Misseron.

En 1947, les deux constructeurs francais de matériel pour la sidérurgie
Chavanne-Brun Fréres et Delattre et Frouard Réunis (installé a Ferriere-la-Grande dans le
Nord, pres de Maubeuge) décidaient de créer une filiale commune SECIM (Société pour
I'Etude et la Construction d'Installations Métallurgiques) pour assurer la prospection et la
vente des matériels de laminoirs.

SECIM ouvrait des bureaux, 107, boulevard de la Mission-Marchand a Courbevoie.
Le directeur général était monsieur Léon Boulez® (qui assumait jusque- 1a la fonction de
chef du bureau d'études de Chavanne-Brun Fréres a Montbrison), son adjoint étant
monsieur Edmond Goué’ (qui assumait jusque 1 la fonction de chef du bureau d'études
de Delattre-Frouard Réunis a Ferriere-la-Grande).

SECIM signait un contrat avec la société américaine United Engineering and
Foundry Compagny sise a Pittsburg en Pennsylvanie (capitale mondiale de l'acier) lui
assurant la licence et I'assistance technique de ce constructeur.

SECIM prenait contact avec les sidérurgistes du monde entier, s'informait de leurs
intentions de commande, établissait avec l'aide des bureaux d'études de province projets
et devis et, lors de l'obtention d'une commande, répartissait les charges entre les
établissements.

Les deux sociétés Chavanne-Brun Fréres et Delattre-Frouard Réunis continuaient
de prendre a leur propre compte et d'honorer des commandes de moindre importance.

En 1959 les établissements Delattre-Frouard Réunis ont pris le contrble de la partie
"Construction de laminoirs" des établissements Chavanne-Brun Fréres qui est devenue la
Société de Constructions Mécaniques Chavanne-Brun (CMCB). SECIM a été ainsi
incorporée dans les établissements Delattre-Frouard et est devenue leur Division
Laminoirs.

Cette prise de contrdle marquait la fin de la direction familiale des établissements
Chavanne-Brun Fréres qui durait depuis plus d'un siécle.

* M. Jean d'Yerville : ingénieur des Arts et Manufactures, premier parachutiste francais ayant sauté
durant la guerre de 1914-1918, officier de la Légion d'honneur, Croix de guerre 1914-1918 et
1939-1945.

> M. Albert Dumollard : ingénieur des Arts et Métiers ; il avait commencé sa carriére chez Fives-
Lille-Cail. Contacté par M. Louis Chavanne, il était nommé chef du bureau d'études. En 1926 |l
remplacait le directeur M. Louis Garand, décédé, et assumait cette fonction jusqu'en 1960 ;
chevalier de la Légion d'honneur a titre militaire (guerre de 1914-1918).

® M. Léon Boulez : ingénieur des Arts et Métiers, pére du musicien et chef d'orchestre Pierre
Boulez.

M. Edmond Goué : ingénieur des Arts et Métiers, avait commenceé sa carriére au bureau d'études
Chavanne-Brun Freres a Montbrison.
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etc., soldes et coupons ; spécialité
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Extrait du Bottin de la Loire (année 1901)

SAINT-CHAMOND. — (LOIRE). — (ARROND. DE SAINT-ETIENNE). — SAINT-CHAMQND -
BURELIER

FRERES

Mareue D EFo s't:'.
MANUFACTURE
DE LACETS,

TRESSES SOIE,
MOHAIR ET ALPAGA,
BALAYEUSE,
GANSES RONDES
ET CARREES,
SOUTACHES SOIE ET
MOHAIR EN TOUS
GENRES.

Représentés a PARIS :
Pour Paris,
par J. Margelidon,
90, rue S"Denis, Paris;
Et pour I'Exportation,
par Bourguignon,
faubourg-Poissonniére, 27.¥

CHALAND (ANDRE)
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*aague pirastt

Fabrique de tresses,lacets, souta-
ches, cordons soie, mohair et
coton. Spécialité de tresses et la-
cels, soie couleur pour corsels.
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CHAVE (piergE ET LEON),

tresses et lacets, spécialité pour
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COUZON (A.),

Tresses alpaga mohair el lacels
colon en tous genres.*



Laminoir a téles d'aluminium construit par CBF




L'entreprise Chavanne-Brun Fréres dans le  Monde illustrée du 17 mars 1917

Et dans un bulletin d'anciens éléves (année 1955)
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Chavanne-Brun Freres, l'usine de Montbrison

1 — Historique

Lors de la Premiére Guerre mondiale Chavanne-Brun décidait de faire construire
une usine a Montbrison (Loire) a cause de I'extension de ses fabrications et du manque de
place a Saint-Chamond.

Cette usine construite de 1916 a 1918, sur I'emplacement d'un champ de courses,
est située sur la commune de Savigneux entre la voie ferrée reliant Montbrison a Boén et
la route Montbrison-Feurs.

Elle disposait a sa création d'une surface au sol de 50 hectares et d'une surface
batie de 3 hectares.

L'usine comprenait :

Un bureau d'études,

Les bureaux administratifs,

Une fonderie mécanique avec ses propres bureaux,

Un atelier de modelage bois avec divers magasins pour entreposer les modeéles.
o Un atelier de mécanique (usinage, montage) avec ses propres bureaux.

O O O O

L'usine disposait d'un embranchement fer entre les gares de Montbrison et
Champdieu.

La construction d'une aciérie destinée a la fabrication de piéces en acier moulé était
prévue et devait se situer entre la fonderie et la mécanique. Ce projet ne fut pas
concrétise.

2 — Effectifs

800 personnes environ entre les deux guerres.

1 000 personnes environ durant la guerre de 1939-1945.
500 personnes environ en 1959.

400 personnes en 1965

210 personnes en 2002

O O O O O

3 — Logement du personnel

A la création de l'usine de Montbrison la société Chavanne-Brun Fréres avait fait
l'acquisition d'une grande partie des terrains compris entre la route de Feurs, la route de
Champdieu (I'avenue Charles-de-Gaulle n'existait pas) et la zone de Vaure.
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Chavanne-Brun Freres, usine de Montbrison, vue géné  rale, facade sud (1958)
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Plan de situation : usine Chavanne-Brun Fréres (ét  abli avant 1958)

11




Une partie seulement de ces terrains fut consacrée a limplantation de l'usine
proprement dite.

Des cités furent construites route de Champdieu ; elles étaient destinées au
logement des ouvriers et employés.

La société avait également fait I'acquisition de quelques immeubles situés dans la
ville destinés au logement des agents de maitrise et de quelques villas situées sur
'avenue Alsace-Lorraine (quartier “chic" de la ville) pour loger le directeur et les
ingénieurs.

4 — Batiments

Inventaire a la prise de contréle de Chavanne-Brun Freres par Delattre et Frouard
Réunis en 1959.

A — Description

a/ Bureaux

Le bureau d'études et les bureaux administratifs avaient été regroupés en 1958
dans un grand batiment neuf en forme de L, en béton armé, toit en terrasse, a proximité
de la route Montbrison-Feurs.

bY

La réalisation du gros ceuvre avait été confiée a l'entreprise Thinet de La
Talaudiere. A Tl'occasion une nouvelle entrée était créée face aux bureaux, en
remplacement de l'ancienne située apres le pont du chemin de fer qui surplombe la route
de Feurs.

Cette entrée initiale comportait un portillon et un portail métalligue a deux vantaux
joliment ornés du monogramme de la société constitué par les trois lettres C B F
entrelacées. Le logement du concierge étant situé a proximité de cette entrée.

b/ Fonderie

La fonderie construite le long de la voie ferrée Montbrison-Boén est un batiment
d'une surface d'un hectare environ comprenant 3 halles vo(tées de 160 meétres de
longueur. C'est I'entreprise Boussiron qui a construit ce batiment en ciment armé.

c/ Modelage

L'atelier de modelage construit a proximité de la fonderie est un batiment d'une
surface de 1 000 metres carrés environ comprenant deux halles voatées. Ce batiment en
ciment armé a une esthétique analogue a celle de la fonderie.

d/ Mécanique

L'atelier de mécanique, construit en retrait de la route de Feurs, est un batiment
d'une surface d'un hectare environ comprenant 3 halles de 160 metres de longueur.
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La toiture est composée de sheds, elle a été rehaussée en 1949, une charpente
meétallique rivée remplacant la charpente en bois existante. Le tracé des 32 sheds initiaux
reste visible sur la facade c6té est qui n'a pas été habillée d'un bardage. Cette rénovation
a permis de surélever les chemins de roulement des ponts-roulants donnant ainsi plus
d'aisance pour le montage d'ensembles de grande hauteur.

B — Equipements (en 1959)

a/ Bureaux

Le rez-de-chaussée du grand batiment avait été affecté aux bureaux administratifs.
Dans le hall d'entrée le visiteur était accueilli par I'hétesse-standardiste qui l'aiguillait sur
les différents services : direction, comptabilité, personnel, achats, études...

A l'entrée réservée au personnel des bureaux (de méme qu'aux entrées des
ateliers) se trouvait une horloge pointeuse Lambert, flanquée de deux présentoirs a fiches.
A son arrivée le salarié prenait dans un des présentoirs la fiche portant son numéro de
pointage et l'introduisait dans un logement situé dans I'horloge. Il abaissait ensuite un
levier. Ce mouvement avait pour effet de découper une encoche dans la fiche, d'inscrire
au verso de celle-ci le jour et I'neure et de déclencher un bip sonore. Le salarié renouvelait
l'opération a la sortie du bureau ou de l'atelier.

L'étage abritait le bureau d'études qui comprenait :

0 Deux bureaux occupés par le chef et le sous-chef des études. Ces bureaux
vitrés ouvraient sur une vaste salle sans piliers ou travaillaient une cinquantaine
d'ingénieurs et dessinateurs. Chacun disposait en plus de sa table a dessin,
d'un tabouret, d'une grande table pour consulter les plans ou les retirer dans des
tiroirs et d'une petite table pour disposer ses outils : compas, balustre, tire-ligne,
regle a calcul, etc. L'éclairage était assuré par de grandes baies vitrées et la nuit
par une centaine de grandes rampes néon.

Un service projets et devis.

Un bureau pour les secrétaires sténo-dactylo.

Un service de tirage des plans et d'archivage.

Une grande salle de réunions.

O O O O

b/ Fonderie

L'atelier disposait des moyens de levage puissants ; ponts roulants permettant de
déplacer des pieces pesant 40 tonnes, des grues installées aux points principaux.

o |l y avait 6 cubilots pour I'élaboration de la fonte (deux avaient été installés a la
demande de la Défense nationale, lors de la guerre 1939-1940, pour la
fabrication des obus). Le cubilot inventé par le Francais Réaumur (1683-1757)
en 1722 est un four a cuve de fusion a carcasse métallique et garnissage
réfractaire, permettant de refondre la fonte des hauts fourneaux afin de la
mouler (moules en sable).

o Des étuves pour le séchage des moules.
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o Un compresseur de grande taille avec un réseau de tuyauteries de distribution
d'air comprimé pour alimenter les fouloirs pneumatiques servant a tasser le
sable des moules.

o Une fosse de grandes dimensions, trés profonde pour la coulée des cylindres.

o Des poches de coulée (contenance de 20 kg a 20 tonnes), les pieces les plus
grosses atteignant 40 tonnes.

0 Des chassis pour exécution des moules en sable.
0 Des caisses a sable.

Les trés grosses pieces étaient coulées dans des fosses creusées a la demande
dans le sol de l'atelier a des endroits prévus a l'avance. A la construction de la fonderie,
pour obvier a un affaissement du sol résultant d'une pression unitaire trop élevée, des rails
avaient été disposés et noyés dans le sol en profondeur a ces emplacements.

~

A signaler qu'un local situé a proximité des vestiaires sous les bureaux de la
fonderie abritait les douches. Celles-ci avaient été mise en service vers 1950 suite aux
demandes réitérées formulées aupres de la Direction par les délégués du personnel de la
fonderie.

Les douches étaient mises a la disposition de tous les membres du personnel avec
des horaires appropriés (a cette époque peu de logements étaient pourvus d'une salle de
bains !).

A noter que le temps passé aux douches était remunéré au tarif normal des heures
de travail, pour les ouvriers de la fonderie.

c/ Modelage

L'atelier était fort bien équipé avec tours a bois, scies a rubans, dégauchisseuse,
raboteuse, toupie, machine a défoncer.

d/ Mécanique

L'atelier de mécanique était remarquablement équipé avec six ponts roulants allant
de 5 a 25 tonnes et sept grues fixes de deux tonnes installées aux points principaux.

On trouvait vingt-huit tours paralleles, huit tours verticaux, huit raboteuses, cing
étaux-limeurs, quatre mortaiseuses, douze fraiseuses, huit aléseuses, six perceuses
radiales, cing perceuses sensitives, deux machines a rectifier, huit machines a tailler les
engrenages, dix tours a décolleter.

Une section chaudronnerie avait été installée dans une partie d'une halle de l'atelier
de fonderie. Le remplacement des piéces moulées (qui nécessitaient beaucoup de main-
d'ceuvre et des délais importants) par des assemblages de produits laminés marchands et
soudés était I'objectif visé par les métallurgistes. Longtemps le manque de fiabilité des
soudures fit obstacle a ce projet. Les progres réalisés dans ce domaine, notamment lors
de la Seconde Guerre mondiale, permirent la réalisation de pieces soudées résistantes et
entrainerent, a terme, la disparition des pieces moulées en fonte.
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Chavanne-Brun Fréres, usine de Montbrison, vue géné rale, facade nord
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Chavanne-Brun Freres, usine de Montbrison , atelier de mécanique, vue intérieure
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Chavanne-Brun Fréres, usine de Montbrison , bureau d'études, vue intérieure
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5 — Activités des ateliers

A — Modelage

Réalisation des modéles en bois pour les mouleurs de la fonderie. Le modele est un
outil entre les mains du mouleur pour réaliser le moule de I'empreinte que devra occuper
le métal en fusion pour obtenir la pieéce désirée.

B — Fonderie

Réalisation de toutes les piéces en fonte destinées a I'équipement des laminoirs :
entablements, longerons, carters, batis de bobinoirs, plagues de dallage, etc. a partir des
modéles.

La fonderie exécutait également des commandes hors laminoirs pour divers clients,
notamment des batis de machine-outil. Lors de la construction du barrage de Génissiat
(Ain) sur le Rhéne, Chavanne-Brun Freres avait fourni des batis d'excitatrices destinées a
I'équipement de la centrale électrique. Un des clients attitrés était la CEIl. société qui
vendait des concasseurs giratoires a minerais et a pierres sous licence Babitless-
Kennedy. Il s'agissait de pieces de fort tonnage coulées a la fonderie et usinées a la
mécanique. Quelquefois il s'agissait de fournir un concasseur complet monté.

En 1957 le plus gros concasseur d'Europe, machine impressionnante haute d'une
dizaine de metres, avait été réalisé dans les ateliers de Montbrison.

C — Mécanique

Réalisation et usinage des piéces acier et bronze destinées a I'équipement des
laminoirs et machines annexes. Montage en atelier des ensembles mécaniques avec tous
les systéemes : hydrauliques, pneumatiques, graissage centralisé (groupe €électro-pompes,
réservoirs, accumulateurs, tuyauteries, pupitres de commande).

La mécanique et la chaudronnerie exécutaient d'autres commandes hors laminoirs
sur plans client. Notamment des presses pour la vulcanisation des pneumatiques de
véhicules et d'engins de travaux publics pour le compte d'un fabricant mondialement
connu et réputé pour ses exigences : Michelin.

Ces commandes étaient tres diverses. Par exemple :
o Des machines a imprimer les journaux (voir photographie pages ).

o Une remorque routiere destinée au transport exceptionnel de transformateurs
EDF d'un poids de 300 tonnes. Cette remorque équipée de 98 roues et d'une
centrale hydrauligue embarquée était mue par un tracteur venu d'Outre-
Atlantique avec les forces alliees en 1944. L'ensemble avait de telles
dimensions qu'il fallut agrandir le portail pour le sortir de l'usine.

o Des usinages a fagcon notamment pour des pieces de grandes dimensions :
tourelles de navire de guerre ou de chars d'assaut.
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Concasseur construit par Chavanne-Brun Freres, usi ne de Montbrison
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Chavanne-Brun Fréres, usine de Montbrison
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Chavanne-Brun Fréres, usine de Montbrison
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Chavanne-Brun Fréres, usine de Montbrison
Machine a imprimer les journaux
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6 — Personnel. Recrutement et qualité du travall

A la création de l'usine de Montbrison le bureau d'études était installé route de Lyon
en attendant la fin de la construction des batiments de la route de Feurs.

Le personnel était composé d'un groupe d'ingénieurs des Arts et Métiers, de
guelgues dessinateurs et calqueuses.

Dans les ateliers, au démarrage des activités, le personnel était essentiellement
composé d'agents de maitrise et d'ouvriers qualifiés venus de Saint-Chamond. Au fur et a
mesure de l'écoulement des années le renouvellement des personnes s'est effectué
surtout dans le cadre des familles : pere et fils, fréres, neveux, cousins. Bien que le fait de
travailler a l'usine ne suscitait pas beaucoup de considération de la part de nhombreux
concitoyens, il était difficile d'échapper a I'aspect "ghetto” de la condition ouvriére renforcé
par le logement dans les cités de l'usine. Une autre considération entrait en ligne de
compte, les ouvriers et employés étaient tres fiers du travail accompli a "la boite" et
n'aspiraient qu'a voir leurs enfants suivre la méme voie qu'eux. Si d'aventure le fils
"marchait bien" a I'école on était satisfait de le voir entrer dans les bureaux, la blouse grise
remplacant le bleu de travail.

Cet état d'esprit de continuité familiale du travail a I'usine a disparu aprés 1950 pour
plusieurs raisons : l'allongement de la scolarité obligatoire, une meilleure information
concernant les études et les débouchés professionnels, une élévation du niveau de vie
permettant parfois de poursuivre des études au-dela de la classe de troisieme dans une
autre ville que Montbrison. En 1950, deux établissements seulement préparaient au
baccalauréat : I'école normale d'instituteurs et linstitution Victor-de-Laprade ou petit
séminaire qui acceptait quelques externes, enfants de familles aisées de la ville.

Le jeune embauché commencait sa carriere au sein de latelier (fonderie ou
meécanique) en fréguentant I'école des apprentis ou des agents de maitrise hautement
qualifiés lui dispensaient un enseignement théorique et pratique durant trois années. Une
magquette d'un laminoir réalisée entierement par les apprentis était exposée dans le hall
d'accueil des bureaux et suscitait I'admiration des visiteurs.

A la différence de nombreuses usines métallurgiques de la région, le jeune
embauché pouvait espérer progresser dans la hiérarchie, I'usine employant une majorité
d'ouvriers qualifiés pour un nombre restreint de manceuvres. A noter qu'apres 1950 tout
nouvel embauché recevait un exemplaire du reglement (voir chapitre VII, Documents).

La qualité du travail effectué a l'usine de Montbrison était unanimement reconnue
par les clients. Certains allant jusqu'a imposer en condition sine qua non que leur
commande (concernant des ensembles montés ou des piéces de rechange) soit exécutée
dans les ateliers de Montbrison.

Il faut noter qu'un état d'esprit, comparable a celui des "Compagnons", animait tous
les exécutants, de l'ingénieur au manceuvre, pour fournir un travail exempt de reproches.
Cette qualité était obtenue au prix de vérifications poussées a toutes les étapes de la
réalisation : plans de détails, exécution des plans d'ensemble, contrble des pieces finies et
des usinages, montage "a blanc" en atelier avant remontage définitif sur le site.
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7 — Chavanne-Brun Freres et la guerre de 1939-1945

En septembre 1939, apres la déclaration de guerre a I'Allemagne, l'usine
Chavanne-Brun Fréres de Montbrison était décrétée "usine de guerre". En conséquence
les terrains de l'usine furent totalement entourés de clétures portant, de loin en loin, des
pancartes : "Usine de guerre. Défense d'entrer”. Les vitres des ateliers furent passées au
bleu pour camoufler les lumiéres par crainte des bombardements aériens. C'était I'époque
ou I'on distribuait aux enfants des écoles une brochure intitulée "Alerte aux avions" ainsi
gue des masques a gaz.

La vocation de l'usine devenait la production d'obus notamment de gros calibre
destinés a l'approvisionnement des canons de la Marine nationale (les cuirassés Richelieu
et Jean-Bart entre autres).

Les obus étaient coulés a la fonderie. Les ouvriers des ateliers travaillaient douze
heures sur vingt-quatre. Les mouleurs dans la journée confectionnaient les moules et
assuraient la coulée. Les cubilots ne chdmaient pas ! Une équipe de nuit était chargée
d'assurer le démoulage et I'ébarbage des obus encore chauds. Travail extrémement
pénible dans la chaleur (les hommes étaient torse nu) et la poussiere. Les obus étaient
ensuite dirigés vers l'atelier de mécanique pour y étre usinés. Les tourneurs se plaignaient
de casser beaucoup d'outils, certains obus, démoulés trop chauds, ayant subi une trempe
a l'air. Mais production obligeait !

Deux usines de Villerupt pres de Longwy (Meurthe-et-Moselle) avaient été
"repliées" sur Montbrison a l'usine Chavanne-Brun Freres. Il s'agissait de deux fonderies :

0 L'une de bronze, Delphin, pour laquelle on construisit un batiment en brique
situé au nord-est de la fonderie existante. Le radier de ce batiment aujourd’hui
disparu est visible sur la photographie prise du c6té nord.

o L'autre de fonte, Aubrives, fut installée dans la fonderie existante.

Pour loger les familles du personnel de ces usines des baraquements en bois furent
construits sur le terrain de l'usine a I'emplacement des bureaux actuels.

Quelgues noms de ces "réfugiés" sont restés dans quelgues mémoires : Boty, Foli,
Parcolet, Pampagnin, Molinario... Pour ma part je me souviens avoir rencontré chez des
amis Claude Wesly, un adolescent qui jouait remarquablement du violon. Claude devait
plus tard faire une brillante carriere comme plongeur a bord de la Calypso du commandant
Cousteau.

En septembre 2002, j'ai recu un appel téléphonique de Monsieur Wadly Krisa (né
en 1934) dont le pere était ébarbeur & la fonderie Aubrives. La famille Krisa avait logé
dans un des baraguements de mai a décembre 1940. Monsieur Krisa a gardé en mémoire
le souvenir du canal du Forez et d'une péche de I'étang de Savigneux. Il désirait savoir si
l'usine Chavanne avait été bombardée entre 1940 et 1945, si les ateliers existaient
toujours, etc.
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Certaines de ces familles "réfugiées"” se sont établies dans la région, les autres sont
reparties a Villerupt ou Longwy a la fin de la guerre.

Entre 1940 et 1945 les ateliers et le bureau d'études connurent une activité réduite.
A signaler que des salariés étaient prisonniers de guerre en Allemagne, d'autres travaillant
aux Chantiers de Jeunesse. Au cours de I'année 1943 le Service du Travail Obligatoire
(S.T.0.) envoya en Allemagne (contre leur gré) d'autres travailleurs.

Apres la fin de la guerre le travail revint. Il fallait réparer les dommages de guerre
subis par les usines sidérurgiques, notamment en Normandie. En 1939 il avait été décide
d'installer une usine de fabrication de produits aluminium et alliages Iégers a Issoire dans
le Puy-de-D6me. Ce lieu avait été retenu en raison de son éloignement de la frontiere
franco-allemande. Chavanne-Brun Freres avait obtenu la commande d'un laminoir.

En raison de la déclaration de guerre la construction de l'usine fut reportée sine die.
Le bureau d'études de Montbrison réalisa les études de ce laminoir pendant la durée de la
guerre. Celle-ci terminée le projet de l'usine d'Issoire fut repris et exécuté pour le compte
de la Société de Constructions d'Alliages Légers (S.C.A.L.).

Chavanne-Brun Fréres réalisa I'exécution et le montage du laminoir.

S.C.A.L. Issoire ; laminoir réversible pour aluminium, constructeur Chavanne-Brun Fréres
(diametre des cylindres de travail : 700 mm ; des cylindres d'appui : 1 370 mm ; table 2 840 mm)
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Du haut fourneau au laminoir

La vocation de SECIM (puis de CLECIM ensuite) était I'étude et la construction de
laminoirs. Qu'est-ce qu'un laminoir ? C'est une machine a l'aide de laquelle on peut
réduire la section d'un produit par passage entre deux cylindres tournant en sens inverse
nous répond le dictionnaire, mais le terme laminoir désigne des machines de dimensions
tres différentes, méme si elles résultent du méme principe. Il existe des petits laminoirs
pour les métaux précieux par exemple et d'énormes laminoirs notamment pour l'acier.

On distingue plusieurs types de laminoirs :

0 A chaud et a froid,

o Pour métaux ferreux,

o Pour métaux non ferreux : cuivre, aluminium, zinc.

Intéressons-nous d'abord aux laminoirs pour I'acier, mais avant de traiter ce sujet, il
parait souhaitable de connaitre les différentes étapes de la transformation du minerai
jusqu'a I'obtention du produit fini sortant du laminoir.

La sidérurgie (du grec sideros, fer, et ergon, travail) est I'art de fabriquer le fer. C'est
I'industrie qui élabore la fonte et I'acier, dérivés du fer, et les livre soit sous forme brute :
lingots, gueuses, soit sous forme de produits laminés : tdle, fils et profilés de toutes sortes.

1 — Du minerai a la fonte

Dans le haut fourneau, tour de briques réfractaires bardée de fer de vingt a
guarante metres de hauteur, de quatre a huit métres de diameétre, minerai et coke sont
empilés en lits successifs. A deux metres cinquante environ du fond du haut fourneau des
tuyeres insufflent un vent d'air chaud (huit cents degrés) qui va entretenir la combustion du
coke.

Entre les chargements successifs le haut fourneau est hermétiquement clos. Le
coke brdle donc lentement en produisant une grande quantité d'oxyde de carbone. Au
"ventre" du haut fourneau la température atteint 1 800 a 2 000 degrés et le minerai fond
ainsi que la gangue.

L'oxyde de carbone seul stable a cette température s'empare de l'oxygene des
oxydes de fer — on dit que ceux-ci sont réduits — tandis que le fer qui s'écoule au fond du
creuset se combine au carbone pour donner la fonte, les gaz dégagés par la combustion
se dirigent vers le haut ou ils sont récupérés.
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2 — Fonte de fonderie et fonte d'affinage

Lors de la coulée la fonte du haut fourneau peut étre dirigée, selon ses qualités,
vers les fonderies ou les aciéries.

Dans le cas de la fonte destinée a la fonderie la coulée s'effectue sur une aire
aménagée au pied du haut fourneau dans des moules en sable pour obtenir des lingots de
premiere fusion appelés gueuses.

Ces gueuses seront utilisées par les fonderies de "deuxieme fusion" parce que la
fonte doit étre fondue une deuxieme fois.

La plus grande partie de la coulée est destinée a l'affinage qui doit produire I'acier
par élimination du carbone et des éléments étrangers : silicium, phosphore.

3 — Elaboration de l'acier
A - L'acier Thomas

Les fontes obtenues a partir des minerais phosphoreux doivent étre affinées au
"convertisseur" par le procédé Thomas, du nom de l'inventeur britannique Sydney Gilchrist
Thomas né a Londres en 1850 et mort a Paris en 1885.

Le convertisseur est une énorme cornue revétue de dolomie basique ou la fonte est
versée avec une certaine quantité de chaux (environ 12 pour 100) pour fixer I'anhydride
phosphorique qui est ainsi éliminé de la fonte. La qualité de I'acier a été améliorée par des
procédés de soufflage d'oxygéne pur ou d'un mélange d'oxygene et de vapeur d'eau a la
surface du bain en fusion.

B - Le four Martin

Le four Martin porte le nom de son inventeur francais : Pierre Martin né a Bourges
en 1824 et mort & Fourchambault (Niévre) en 1915.

Le procédé Martin permet d'affiner toutes sortes de matieres ferreuses en
mélangeant de la fonte a des ferrailles dans des proportions variables.

Le four Martin est un "four réverbére”, c'est-a-dire que la charge, posée sur une
sole, est chauffée par un courant d'air et de gaz qui circule sous la volte surbaissée du
four construite en briques réfractaires.
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C - L'acier électrique

La fusion de ferrailles trés pures dans un four a arc électrique ou a induction donne
des aciers extrémement fins. Le four électrique est a la base de I'élaboration des aciers
spéciaux.

Le principe méme de la fabrication des aciers spéciaux réside dans l'addition
d'éléments "nobles”, nickel, chrome, molybdéne, tungsténe, cobalt, vanadium qui
apportent des qualités complémentaires.

D - L'acier lingot

L'acier produit au convertisseur Thomas, au four Martin ou au four électrique est
emporté a I'état liquide dans de grandes poches pour étre coulé dans des "lingotieres” de
fonte généralement en forme de prisme dont la base supérieure, carré ou rectangulaire,
est [égerement plus petite que la base inférieure pour faciliter le démoulage du lingot.

Solidifié en lingots dont le poids varie de quelques kilos a 20 tonnes, puis démoulé,
le métal est ensuite transporté aprés réchauffage vers le blooming ou il commencera a
subir les premiers laminages.

4 — Forge et moulage

L'acier au sortir de laciérie n'a pas d'utilisation directe, il doit subir des
transformations avant d'étre livré sous la forme de rails, de poutrelles, palplanches, ronds
a béton, profilés de toutes sortes, fils, tdle, etc.

La plus ancienne des techniques de la métallurgie, la forge, n'a pas été
completement abandonnée de nos jours. Elle permet par un écrasement brutal du lingot a
haute température d'obtenir des pieces d'une résistance particuliere. Aujourd'hui
d'énormes presses a forger ont remplacé les marteaux-pilons d'antan. Les pieces
réalisées sont ensuite utilisées pour la fabrication des arbres de turbines, des arbres de
transmission, des vilebrequins, etc.

L'acier peut étre également moulé comme la fonte pour la réalisation de pieces au
dessin complexe ou de fort tonnage : carters, colonnes de laminoir, presses hydrauliques,
etc.
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Haut fourneau

42




Haut fourneau : ['air chaud insufflé a la base du haut fourneau traverse la masse de coke
et de minerai dont il entretient la combustion. A 2 000° la fonte liquide coule dans le
creuset.

Coulée de la fonte a la sortie du haut fourneau

Au moment de la coulée, la fonte de moulage, destinée aux fonderie (Chavanne-
Brun Freres par exemples) peut étre coulée en gueuses (pains de quelques kilos) dans
des rigoles convenablement préparées dans le sable.
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Four Martin

Fours électriques

Capacité de 80 a 90 tonnes chacun. Le four de gauche est en cours de coulée.
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Coulée de l'acier
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Coulée de l'acier en lingots
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Démoulage des lingots

Une fois démoulés les lingots seront laminés ou forgés
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IV

Les laminoirs

1 — Profilés, produits plats

La méthode la plus courante de transformation de l'acier en produits finis est le
laminage. Elle consiste a écraser le métal entre de lourds cylindres de fonte ou d'acier
tournant en sens inverse.

L'opération s'effectue dans de grandes halles au milieu d'un tonnerre de chocs, de
roulements continus, de sifflements : quelque chose comme dimmenses gares ou
rouleraient sur place des trains entiers. Aprés avoir été placés dans les fours Pits qui, en
les réchauffant rendent homogene leur température (plus de 1 0009 les lingots sont
basculés sur un train de rouleaux qui les entraine au blooming ou ils subissent un premier
dégrossissage.

La, ils passent et reviennent entre les gros cylindres qui changent de sens de
rotation en se rapprochant a chaque "passe" jusqu'a ce que le lingot ait pris la forme
voulue : celle d'un "bloom" & section carrée ou celle d'une "brame" a section rectangulaire
aplatie.

Blooms et brames sont transformés avant d'étre refroidis en produits de dimensions
plus faibles "billettes" et "largets" dans de gros trains dégrossisseurs.

Les gros laminoirs tels le blooming et les trains dégrossisseurs sont généralement a
deux cylindres entre lesquels le métal passe successivement dans un sens puis dans
l'autre (cages duo réversibles).

Dans un "train" la disposition et le nombre de cages varient suivant les produits a
obtenir. Elles se trouvent isolées dans le cas du blooming, ou en ligne ou bien encore "en
continu”, les cages se trouvant a la suite les unes des autres, le métal étant en prise dans
plusieurs cages.

Le laminage continu est appliqué a la production des profilés (ronds, cornieres), des
produits plats (toles, feuillards) et des fils.

2 — Les toles

Les brames et les largets sont destinés a la production de t6le. On utilise des cages
a quatre cylindres (cage quarto) comportant deux cylindres de travail entre lesquels passe
le métal et deux cylindres d'appui. Ces derniers d'un diamétre supérieur a celui des
cylindres de travail assurent la régularité de la pression. On désigne le laminoir par le
diametre des cylindres de travail, le diametre des cylindres d'appui, la longueur de la
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"table" (il s'agit de la longueur de la partie des cylindres ou passe le métal. Exemple
@ 900/1 500 X 3 600, dimensions exprimées en millimétres).

Dans les cages de laminoir a chaud mises a la suite des autres (train continu a
grande vitesse) la tole s'amincit en une large bande pour aller s'enrouler en bobine. A titre
indicatif SECIM réalisait en 1973 un train continu a bandes de 90 pouces (largeur
maximale de la téle produite 2133 mm) comportant 7 cages finisseuses dont la vitesse de
laminage au bobinage était de 27 m/s soit 97 km/h avec une épaisseur des tbles de 1 a 16
mm.

Les tbles moyennes (épaisseur 2 mm environ) peuvent étre ensuite laminées a froid
selon un procédé analogue. Ce laminage a froid peut s'effectuer sur un laminoir a cage
guarto, ou sur un laminoir en tandem comportant trois ou cing cages, et permet d'obtenir
des tdles minces tres réguliéres, a grain fin.

Pour obtenir des tbéles d'excellente finition avec écrouissage on utilise un laminoir
"skin-pass" comprenant : une débobineuse recevant la bobine a skinpasser, une cage
guarto, une bobineuse recevant la tole laminée. Les bobines ainsi finies sont coupées a
longueur sur une ligne de cisaillage. A titre indicatif on peut avoir des toles d'épaisseur
minimum de 0,25 mm. Ces tbles d'acier doux sont utilisées principalement dans l'industrie
automobile.

3 —train afil

Les trains de laminoirs permettent d'obtenir du fil acier pour l'industrie.
Notons a titre indicatif :

o Dimensions des ronds de 5 a 16 mm de diametre ;

o Produit de départ : billette a section carrée de 60 X 60, longueur 9 m, poids
225 kg.

o Couronnes obtenues : dimensions, diametre intérieur 860 mm, diamétre
extérieur 1170 mm.

o Capacité de production : 25 000 tonnes/ mois.

Telles sont les caractéristiques d'un train a fil construit et installé par SECIM-
UNITED (partie mécanique) en 1958.

4 — Parachevement

Au sortir des cages de laminoir les produits sidérurgiques doivent subir un certain
nombre d'opérations avant d'étre livrés. Il est souvent nécessaire de les soumettre a des
opérations mécaniques pour les redresser, les aplanir, les cisailler. Il faut aussi éliminer
des tensions internes par des opérations thermiques (recuit par exemple). A certains
profilés sont conférées en outre des propriétés particulieres : c'est le cas par exemple des
rails qui sont soumis a un trempage spécial.
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Ce résumé (bien incomplet) accompagné de photographies devrait donner un
apercu de la diversité des types de laminoirs et des fabrications.Successivement
Chavanne-Brun Freres, SECIM, CLECIM ont construit et installé des laminoirs dans le
monde entier. Actuellement VAI CLECIM travaille toujours pour I'exportation. Avant la
Deuxieme Guerre mondiale les constructeurs d'équipements exercaient leurs activités
dans leur propre pays. Il n‘existait pratiguement pas de marché international. La guerre a
modifié cet état de fait.

Le premier marché a l'exportation conclu par les constructeurs francais (avec la
SECIM) a été la création d'un complexe sidérurgique en Colombie, a Paz-de- Rio, a 2 600
m d'altitude dans la Cordillere des Andes, dans des conditions extrémement difficiles. Il
s'agissait d'un véritable défi. Le travail fut mené a bien. Ce qui n'eut point I'heur de plaire
aux Américains qui lancerent des campagnes de dénigrement (notamment dans la presse)
contre les Francais (déja !) et la société colombienne Empresa Sider rgica Nacional de
Paz-de-Rio.

Néanmoins, cette installation put servir de référence a tous les constructeurs
francais montrant ainsi aux sidérurgistes étrangers leurs capacités et leur savoir- faire. On
pourra lire avec intérét I'historique et les caractéristiques du Centre Sidérurgique de Paz-
de-Rio (voir chapitre VII, Documents). A signaler que le reporter-écrivain Michel Droit avait
dans son livre Visas pour I'Amérique du Sud® consacré un chapitre & l'aciérie des Andes.

Réchauffage des lingots

Avant qu'il soit procédé aux opérations de laminage, les lingots subissent un réchauffage dans des
fours spéciaux, fours Pits ou leur température est rendue homogeéne.

8 Michel Droit, Visas pour 'Amérique du SuBallimard, 1956, p. 84 a 113.
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V

Fabrication des pieces moulées

Chacun d'entre nous, sans étre un familier de la machine-outil, connait les
procédés d'usinage des pieces : tournage, fraisage, alésage, rabotage, etc. En revanche
on ignore souvent le processus qui permet I'obtention des pieces moulées.

La fonderie, c'est-a-dire I'art de couler les métaux liquides dans une empreinte pour
obtenir des objets de formes variées remonte a l'antiquité avec la découverte de l'airain.
Ce mode de fabrication était réservé a l'obtention d'armes, de statues, de cloches... C'est
a la fin du XVII° siécle qu'apparurent en France des fonderies militaires (Douai, Besancon,
Pignerol) pour fabriquer des canons pour larmée de terre. Ces deux derniéres
disparurent, tandis gu'il en était créé d'autres, a Strasbourg et a Toulouse, qui comme
celle de Douai, subsistérent jusqu'en 1864. Ces trois établissements furent alors
remplacés par l'unique fonderie de Bourges.

Au XIX® siécle furent créées des fonderies qui n'étaient plus a vocation
spécifiguement militaire, notamment au Creusot et a Saint-Chamond. Grace aux progrés
du machinisme et de la métallurgie la fonderie industrielle occupa une place importante
dans la construction des machines jusqu'au milieu du XX° siécle.

Nous allons nous intéresser au processus d'obtention des pieces moulées en fonte,
objet de la production de la fonderie Chavanne-Brun Fréres a Montbrison du jour de la
premiére coulée le 24 mai 1919 (voir photographie) jusqu'a la fermeture en avril 1963.

La premiere étape consiste a fabriquer un modéle en bois qui sera un outil entre les
mains de l'ouvrier mouleur. Il doit lui permettre de réaliser avec le maximum de précision
le moule ou plus exactement tous les éléments (moule, noyau) de I'empreinte que devra
occuper le métal en fusion. Le modeleur est un spécialiste qui doit savoir lire un dessin
industriel donnant les vues et les cotes de la piece a réaliser, avoir les connaissances
propres a un menuisier, avoir également la pratique du tournage.

A Montbrison les modeéles réalisés étaient :

o "Des modeles avec noyaux" qui, en plus des formes extérieures de la piece,
comportaient des parties (portées) destinées a venir en creux dans le sable et
gui recevront les noyaux (solides de sable rapportés dans un moule pour obtenir
les parties creuses).

o "Des modeles pour trousseau" qui sont des outils pour fagconner le sable suivant
les formes requises (pieces de révolution).

Les modeles étaient réalisés en utilisant un metre a retrait, analogue a un meétre
ordinaire, mais augmenté d'une quantité correspondant au retrait du métal a couler. Pour
faciliter la sortie du modele du sable on dépouille Iégerement les flancs des modeéles en
leur donnant une faible conicité.

La deuxiéme étape consiste a préparer le moule ou I'on va couler le métal. Les
noyauteurs réalisent les noyaux en utilisant les boites a noyaux fournies avec le modéle.
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Ces noyaux sont mis a la disposition du mouleur. Selon les dimensions de la piece le
moule sera exécuté en chassis ou en fosse.

Un moule se compose généralement de deux parties essentielles : un dessous
dans lequel se trouve la partie principale de I'empreinte et un dessus qui comprend aussi
une empreinte. Ces deux parties sont séparées par un joint qui permet d'ouvrir et de
fermer le moule.

En plus de I'empreinte et des noyaux le moule comprend : les attagues de coulée,
chéneaux d'arrivée du métal dans le moule, le canal de coulée, les évents qui permettent
aux gaz de s'échapper vers l'extérieur, les masselottes qui créent des réserves de métal
destinées a compenser les effets du retrait, les trous d'air, canaux de faible section
destinés a augmenter la porosité des parois et a faciliter le dégagement des gaz.

Les moules sont en sable de fonderie serré au fouloir & main ou pneumatique. Pour
les petites pieces on utilise le sable vert, ainsi dénommé parce qu'il recoit le métal en
fusion sans avoir été séché. Au moment de la coulée, il se produit dans le moule entier un
important dégagement de vapeur d'eau. Le succés du moulage dépend de la facilité
d'évacuation de cette vapeur et de la composition du sable. Pour les pieces importantes,
on utilise le sable d'étuve, mélange de sable, de poussiere de houille et de crottin de
cheval, qui subit apres finition du moule un séchage a I'étuve, destiné a faire disparaitre
['humidité.

Les sables employés en fonderie doivent étre assez réfractaires pour ne pas se
ramollir sous l'action de la température du métal, ils doivent résister a 'action mécanique
du métal en fusion : érosion au cours du remplissage du moule et pression apres la coulée
; ils doivent présenter une grande cohésion pour garder I'empreinte du modele, et enfin
permettre le dégagement des gaz, c'est-a-dire posséder une grande perméabilité. Aucun
sable naturel ne possede ces différentes qualités, et I'on est obligé, dans les fonderies, de
constituer des mélanges de sable, variables suivant les emplois. Le travail de préparation
présente une importance capitale, et influe beaucoup sur les résultats.

Pour donner a la piéce désirée un aspect extérieur soigné, on lisse les parois des
moules pour atténuer l'importance des porosités et faire disparaitre les saillies dues au
modele (téte de vis, joints de pieces démontables, monogramme, etc.) ; cependant ce
lissage ne doit pas influer sur la perméabilité de la paroi. Pour empécher I'adhérence du
sable sur le métal, on enduit les moules de "noir" liquide (eau, argile, plombagine, charbon
de bois) ou on les saupoudre de "noir" en poudre (charbon de bois ou plombagine) pour la
fonte.

En général, avant la coulée, on garnit les joints des chassis de terre réfractaire,
pour éviter les fuites du métal toujours dangereuses et on relie les différentes parties du
moule par des ancres pour empécher des explosions ou des soulévements toujours
redoutables. Souvent, pour les petits moules, on se contente de charger la partie
supérieure.

La troisieme étape est la fusion, qui permet de faire passer les métaux a l'état
liquide et de réaliser des alliages en opérant les mélanges nécessaires. La fonte est
obtenue au cubilot. C'est un four a carcasse métallique et garnissage réfractaire utilisé
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pour produire la fonte a I'état liquide a partir des gueuses coulées au haut fourneau (1°
fusion). On charge en méme temps par une porte latérale ouverte a la partie supérieure,
les gueuses, du coke, de la castine (pierre calcaire) et quelquefois des ferros (on appelle
ainsi tout alliage de fer et d'un autre métal) ou de l'acier. On ajoutait également les
morceaux de fonte des pieces rebutées. A Montbrison, celles-ci étaient cassées en
utilisant le casse-fonte situé a l'extérieur de la fonderie c6té nord. La casse des piéces
était obtenue en laissant tomber sur celles-ci une grosse masse d'acier du haut d'une tour
meétallique. Cette tour, plus haute que l'atelier de fonderie, intriguait les non initiés a cause
de sa ressemblance avec un derrick (chevalement utilisé pour le forage des puits de
pétrole). Ce casse-fonte avait été étudié au bureau d'études de Montbrison par M.
Vanbokestal.

Le dosage de ces différents ingrédients réalisé en fonction des caractéristiques de
la fonte a obtenir était déterminé par l'ingénieur de fonderie. Des ventilateurs envoient l'air
nécessaire dans une boite a vent qui ceinture le cubilot, d'ou il passe par les tuyéres dans
la cuve, deux trous de coulée permettant la sortie du laitier et de la fonte. Une fois la fonte
liquide obtenue on enleve le bouchon du trou de coulée et I'on remplit la poche. On
transporte celle-ci a I'aide du pont roulant jusqu'au moule a remplir.

On arrive a la quatriéme étape : la coulée. La le mouleur prend en charge les
opérations. J'évoque un souvenir personnel, assistant a une coulée, je revois mon pere
donnant les directives, par signes, au pontonnier dans sa cabine, pour positionner
correctement la poche face au moule et ensuite commandant a deux compagnons de
déverser le contenu de la poche dans le moule. Le spectacle d'une coulée de fonte liquide
est réellement fascinant.

La cinquieme étape est le démoulage. On brise les moules pour en extraire les
pieces moulées. On enleve également les noyaux.

La sixieme et derniere étape est I'ébarbage qui a pour but d'enlever les bavures et
aspérités diverses que le moulage ou la coulée ont provoquées sur la piece.

La piéce obtenue, reconnue saine, est ensuite dirigée vers l'atelier de mécanique
pour I'exécution des usinages.

La fabrication d'une piéce moulée mobilise plusieurs personnes possédant des
compétences affirmées. Le travail exécuté par le personnel de la fonderie était pénible,
salissant (une fonderie n'est pas une centrale électrique !) et non dénué de danger :
risques dus aux manutentions, aux brQlures causées par la fonte liquide, aux explosions.
Ainsi, le 7 mars 1958, une violente explosion, avec la soudaineté d'un coup de grisou,
secouait la fonderie Chavanne-Brun Freres a Montbrison couchant a mort deux ouvriers et
en blessant deux autres.

Il régnait a la fonderie un véritable esprit d'équipe et chaque ouvrier avait la fierté du
travail accompli en regardant les piéces finies, dont certaines étaient de grandes
dimensions.

La fonderie Chavanne-Brun Freres a fermé ses portes en avril 1963. Cette
cessation d'activités signait aussi la disparition définitive de tout un "savoir-faire".
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VI

Evolution de la Société de 1959 a nos jours

En 1959 les établissements Delattre-Frouard Réunis prennent le contrdle de la
partie "Construction de laminoirs" de Chavanne-Brun Freres qui devient la Société de
Constructions Mécaniques Chavanne-Brun (CMCB), SECIM devenant la Division
Laminoirs de Delattre-Frouard Réunis.

En 1963 les établissements Delattre et Frouard fusionnant avec les établissements
Levivier (du nom de son président-fondateur Pierre Levivier, 1907-1992, chevalier de la
Légion d'honneur) sont devenus les établissements Delattre-Levivier. SECIM est restée la
Division Laminoirs des établissements Delattre-Levivier.

En 1965, le groupe Schneider a pris une participation importante dans les
établissements Delattre-Levivier. Il a été décidé dans le cadre de la réorganisation de
créer une société industrielle chargée de la conception, de I'étude et de la construction de
laminoirs sous le nom de SECIM, ce qui fut réalisé apres les formalités juridiques a la fin
de 1965 avec effet rétroactif au 1°" juillet 1965. SECIM avec ses deux usines de Ferriére-
la-Grande et Montbrison pouvait également faire appel aux puissants moyens de la
Société des Forges et Ateliers du Creusot (SFAC).

Effectifs des usines :

o Ferriére-la-Grande compte alors 400 personnes réparties de la fagon suivante :
bureaux et bureaux d'études 130 ; ateliers 270.

o Montbrison emploie 350 personnes seulement, la fonderie ayant été fermée en
1963. Répartition : bureaux et bureaux d'études 120 ; ateliers 230.

Le programme de fabrication de cette nouvelle société SECIM comprend :

o0 Les laminoirs pour produits plats et produits longs pour acier et métaux non
ferreux ainsi que leurs égquipements annexes.

0 Les presses hydrauliques pour I'extrusion de I'aluminium et du cuivre ainsi que
les presses a forger.

En 1972, SECIM créée une filiale en Espagne : COSIM.

En 1982, fondation de CLECIM, filiale de Creusot-Loire.
CLECIM, créée le 29 octobre 1982 résulte de la fusion de :

o CLESID, équipements d'aciéries et lignes de parachevement.
o SECIM, laminoirs et presses hydrauliques.

o Le département sidérurgique de Delattre-Levivier, hauts fourneaux et chaine
d'agglomération.

o La division métallurgique de Creusot-Loire Entreprise, engineering et
installations d'usines clés en main.
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Le nom de CLECIM était retenu car il associait CLESID et SECIM et pour une
raison euphonique.

En 1984 CLECIM prenait la commande d'une usine de laminage a froid située a
I'extrémité nord-ouest de l'lle de Java en Indonésie. Dans le méme temps on assistait au
démantélement de Creusot-Loire. Le gouvernement indonésien exigeant des garanties
c'est la société SPIE-Batignolles (a vocation de réalisations de grands travaux publics
comme le tunnel sous la Manche) déja implantée en Indonésie qui rachetait CLECIM
assurant ainsi sa survie.

En 1990, SPIE-Batignolles cede sa filiale CLECIM au groupe anglais Davy-Metals.

En 1991, Davy-Metals rejoint Trafalgar-House qui lintegre dans sa branche
métallurgique. La société prend alors le nom de Davy-Clecim.

En 1996, le groupe norvégien Kvaerner acquiert Davy-CLECIM qui prend le nom de
Kvaerner-CLECIM

En 1999 le groupe autrichien VAI (Voest Alpine) se porte acquéreur de Kvaerner-
CLECIM qui prend le nom de VAI CLECIM

*

* *

Depuis 1959, année de la cessation de la direction familiale de la société bien des
choses ont changé :

Le site de Saint-Chamond n'abrite plus que des bureaux.
Sur le site de Montbrison on peut noter les changements suivants :

o La fermeture des ateliers de modelage et de fonderie suivie de la vente des
batiments et des terrains alentour.

o L'atelier mécanique a été équipé de machines numeériques permettant un travail
rapide et précis.

o L'ordinateur a remplacé la planche a dessin et les livres des services
comptabilité et administratifs.

bY

o Des calculatrices performantes ont relégué la régle a calcul et les tables de
logarithmes ou des lignes trigonométriques au rang de pieces de museée.

o0 Le recours aux agences d'intérim et a la sous-traitance.

o La suppression de l'embranchement S.N.C.F. (tous les transports méme
exceptionnels se faisant par la route).

0 Suppression des stocks (notamment du parc des laminés marchands).

o La construction d'un atelier de montage d'une surface de 5 500 m? (dans le
prolongement de l'atelier de mécanique) doté de moyens de levage puissants
(de 60 a 100 tonnes).

Pour mémoire une des halles du batiment de I'ex-fonderie avait été rachetée par
CLECIM pour abriter le montage, elle fut revendue pour permettre la construction du
nouvel atelier.
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Vi

Conclusion

Aujourd’hui en France bien des usines ferment leurs portes définitivement ou vont
s'installer a I'étranger. D'autres restent sur le territoire mais sont vendues (les drapeaux
étrangers flottent aux entrées).

Le sort du salarié et de sa famille se décide souvent dans des capitales situées loin
de son lieu de travail, de plus, son avis n'est jamais sollicité.

Des mots nouveaux ont fait leur apparition dans le langage des représentants du
patronat et des hommes politigues : délocalisation, restructuration, "dégraissage”,
suppression d'emplois, licenciements "secs", flexibilité, mobilité. Est-ce pour le bien du
salarié et de sa famille ou pour le profit d'une minorité ?

Le libéralisme économique étouffe la justice sociale et porte atteinte a la dignité
humaine. Aujourd'hui Il serait hautement souhaitable que ceux nommés pompeusement
les décideurs se souviennent de la citation de Charles de Gaulle : "En ces temps, la seule
guerelle qui vaille est celle de 'homme".
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Annexe 1
Une grande réalisation francaise en Colombie

Paz-de-Rio
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