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	Cette recherche a pris forme avec l’ambition initiale de comparer le travail du métal à Alep dans les ateliers encore en place entre 2004 et 2009, avec les mêmes activités à d’autres époques en milieu urbain. La présente publication porte essentiellement sur le volet contemporain. La métallurgie traditionnelle actuelle constitue un système d’éléments en interaction dans la ville : les auteurs croisent ici les aspects techniques (les processus de fabrication) et fonctionnels (l’organisation du travail dans l’atelier et les attitudes corporelles), avec une réflexion sur l’organisation générale de l’espace en rapport avec des considérations culturelles et sociales et avec le fonctionnement des pouvoirs urbains. Cet ouvrage s’intéresse en premier lieu à des ateliers sis dans des souks anciens : forgerons, artisans du cuivre et du bronze, étameurs. Une des questions que pose cette activité porte sur les modes d’intégration de la nouveauté aux savoir-faire et aux fonctionnements hérités, par exemple sur les attitudes du travail et le rapport au sol : travailler assis au sol, assis sur un siège, debout ? La fonderie de fer, d’acier, de fonte, plus moderne, se trouve dans des ateliers plus vastes, dans des zones d’activité officielles ou informelles en périphérie. Ces ateliers font partie d’une autre économie en développement. Le passage de la petite métallurgie traditionnelle du souk aux ateliers moyens semi‑industrialisés, bien plus qu’un déplacement géographique, ne constitue-t-il pas un changement de nature ? Les enquêtes menées par les auteurs à Alep avant 2011 ainsi que leurs photographies et illustrations, enregistrent des activités disparues dont les locaux situés près d’une ligne de front ont servi de champ de bataille et ont été pillés et détruits : leurs témoignages, présentés dans cet ouvrage, possèdent donc essentiellement une valeur patrimoniale.

      

      
        
	ترتّب هذا البحث في البَدء على مطمحِ مقارنة معالجة المعادن في حلبٍ في المُحترَفات التي كانت ما تزال موجودة بين عامي 2004 و 2009، مع الأنشطة عينها في عصورٍ أخرى في أوساطٍ مدينيّة. لا يتناول هذا الكتاب سوى الجانب المعاصر بشكلٍ أساسي.

        
	يرى مؤلفو هذا الكتاب أن أنشطة التعدين التقليدية الراهنة هي سستامٌ من العناصر المتفاعلة في المدينة : و هم يتطلعون هنا إلى الوقوف على بيّنةٍ من التقاطعات ما بين الأبعاد التقنية (عمليات الصنع) و الوظيفية (تنظيم العمل في المحترفات و الوضعيات الجسدية)، بلحاظ التنظيم العام للحيّز المديني بعلاقته مع الإعتبارات الثقافية و المجتمعية، فضلاً عن دور السلطات المدينية.

        
	يولي هذا المؤلَّف اهتمامه في المقام الأول بالمُحترَفات القائمة في الأسواق القديمة : الحدّادون و حرفيو النُّحاسيّات (طَرْق النُّحاس، صَهر و سَكب “البرونز”)، و مبيضو النُّحاسيّات. و يتناول أحد الأسئلة التي تثيرها هذه الأنشطة صيَغ إدماج التجديدات في المعارف العملية كما في سبل الإشتغال المتوارثة، كمثل وضعيّات العمل و العلاقة بأرض المُحترَف : العمل بوضعية الجلوس على الأرض، الجلوس على مقعد، العمل وقوفًا ؟

        
	تتموضع الأنشطة الأكثر تحديثًا لصَهر وسَكب الحديد و الفولاذ، و الحديد الزَهر (“الفونت”)، في مُحترَفاتٍ أكبر، تقع في الضواحي في مناطق شرعية مخصَّصة لهذه الأنشطة أو في مناطق غير شرعية. و تشكّل هذه المُحترَفات جزءًا من اقتصادٍ آخر آخذٍ في النمو. ألا ينطوي الانتقال من مُحترَفات السوق التقليدية للتعدين إلى المشاغل المتوسطة نصف الصناعية على تغيّرٍ في الطبيعة اكثر منه انتقالاً في المكان ؟

        
	توثِّق التحقيقات الحقلية التي أجراها المؤلفون، كما الرسومات، و الصور الشمسية الملتقطة، في حلب قبل عام 2011، أنشطةً مندثرة نُهبت ودُمِّرت منشآتها الواقعة على مقربة من خط المواجهة و تحوّلت إلى ميدان قتال : للشهادات هذه المُقدَّمة في هذا المؤلَّف إذن قيمة تراثية بشكلٍ أساسي.
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           Cette publication paraît à un moment où le patrimoine culturel en Syrie, aussi bien matériel qu’immatériel, est gravement en péril et où la menace envers les expressions culturelles est de plus en plus forte. Dans ce contexte à risque, où les tensions et les conflits font rage, l’UNESCO s’engage auprès du peuple syrien pour la sauvegarde de son patrimoine culturel afin de lutter contre la destruction de ses monuments historiques, contre le trafic illicite de ses antiquités et contre la perte des pratiques et savoir-faire traditionnels de son pays.

           « L’artisanat du métal à Alep – héritage et postérité – » est une co‑édition entre l’UNESCO et l’Institut français du Proche-Orient qui met l’accent sur le savoir-faire lié à l’artisanat traditionnel de la métallurgie qui se transmet de génération en génération à Alep, site du patrimoine mondial de l’UNESCO, très fortement endommagé par le conflit. Cet ouvrage décrit le métier des forgerons, des artisans du cuivre et du bronze et des étameurs alépins. Il évoque aussi les outils utilisés, les différentes phases de fabrication, l’atelier et le magasin des artisans. Malheureusement, une grande partie des habitants d’Alep ayant fui la ville, les pratiques héritées de leurs ancêtres ont été emportées avec eux. Or pour rester vivant et transmis de génération en génération, le patrimoine culturel immatériel, qui procure à ces communautés un sentiment d’identité et de continuité, doit être régulièrement pratiqué.

           Ce principe est à la base de la Convention de l’UNESCO de 2003 pour la sauvegarde du patrimoine culturel immatériel, qui vise à sauvegarder les pratiques, représentations, expressions, connaissances et savoir-faire. Sauvegarder le patrimoine culturel immatériel signifie s’assurer qu’il joue toujours un rôle actif dans la vie des générations actuelles. En particulier dans les situations de conflit, le patrimoine culturel immatériel agit comme un puissant moyen de résilience et de redressement qui peut être bénéfique aux populations touchées. En soutenant la sauvegarde du patrimoine culturel immatériel, et plus précisément les pratiques artisanales dont la viabilité est actuellement menacée, les États s’engagent à défendre les droits culturels de leurs communautés et à respecter la diversité culturelle de leurs pays.

           Cet ouvrage est une contribution importante à la sauvegarde de ce patrimoine immatériel menacé.

          
            [image: image]
          

           Francesco Bandarin

           Sous‑Directeur général pour la culture p.i.

          Figure 0a : Dar Hammad, centre de l’Ifpo qui a accueilli les missions sur la petite métallurgie à Alep. © Moheb Chanesaz, 2004.

          
            [image: image]
          

          Figure 0b : Dar Hammad, centre de l’Ifpo qui a accueilli les missions sur la petite métallurgie à Alep. © Louma Samaan, janvier 2017.
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          Avant-Propos

        

      

      
        
          
            Les auteurs dédient cet ouvrage aux artisans d’Alep

          

          L'artisanat du métal à Alep . Quelle postérité ?

           Notre démarche visait à comparer des aspects de la métallurgie du cuivre, du bronze, du fer et des métaux précieux, essentiellement à Alep, dans des ateliers encore actifs avant 2012, avec les mêmes activités à d’autres époques, en milieu urbain, comme par exemple à l’âge du Bronze (vers 1200 av. JC) à Ougarit (Ras Shamra) près de Lattaquié. Les descriptions précises du présent devaient nous permettre de mieux comprendre le passé, sans cependant que nous prétendions mettre en évidence des filiations directes ayant pu se développer sur plusieurs millénaires. Nous pensions rechercher plutôt des parentés entre des pratiques ou des moyens ayant existé à différentes époques dans des milieux naturels et culturels proches. Cette idée était née de rencontres informelles à la Maison de l’Orient et de la Méditerranée à Lyon, entre des chercheurs appartenant à différentes disciplines, anthropologie (M. Chanesaz), archéométallurgie (E. Dardaillon), géographie (J.‑C. David), et ayant tous travaillé en Syrie et au Liban 1.  

           Seule la première partie de notre recherche sur les activités traditionnelles contemporaines, effectivement réalisée, est publiée ici. Nous avons exclu notamment tout notre travail sur les métaux précieux, essentiels à Alep, et de nombreuses enquêtes complétant les dix exemples d’ateliers choisis ici. Nous avons aussi laissé de côté une partie du gros dossier photographique sur les artisans du métal à Alep, Homs, Hama, Damas. 

           Le second volet de cette démarche devrait faire l’objet d’une autre publication, fondée sur la comparaison du présent et du passé récent avec des données sur la métallurgie découvertes dans les fouilles archéologiques : nous pensions nous inspirer de notre approche du contemporain pour mieux connaître la métallurgie dans des sites archéologiques difficiles à analyser comme Ougarit à l’âge du Bronze récent, en abordant les phénomènes dans leur globalité, en situant les connaissances, non seulement à l’échelle de l’atelier, de l’espace domestique, palatial ou religieux, mais aussi dans le système politique, culturel, social et spatial de l’ensemble de la ville et de la région, pour autant qu’on puisse les connaître. 

           Il s’agissait par exemple de réfléchir sur la localisation des activités de fabrication dans l’espace urbain en considérant l’importance des métaux usuels ou précieux comme signes et outils de pouvoirs, importance qui peut expliquer leur insertion au cœur de la ville et leur contrôle par le pouvoir. Les espaces spécialisés, dédiés aux activités économiques, – souks ou « quartiers industriels » –, sont apparus en ville progressivement, à mesure que ces activités devenaient des métiers, en fonction d’évolutions qui modifiaient les fonctionnements politiques et sociaux antérieurs, au moins en partie. Pourtant, l’existence d’un arsenal important aux xiie‑xiiie siècles de notre ère, dans le palais princier (Zankide et Ayyoubide) de la citadelle d’Alep, fondé par l’émir Noureddine au cœur de la ville arabe et musulmane, perpétue l’ancienne pratique du contrôle direct exercé par le prince sur des instruments militaires du pouvoir, pratique existante deux ou trois millénaires plus tôt. 

           Notre observation des ateliers modernes pourrait nous permettre aussi d’expliquer la rareté des indices archéologiques à Ougarit, non pas parce que les ateliers étaient situés en périphérie ou hors de la ville, mais parce qu’ils utilisaient, comme ces mêmes métiers le font encore maintenant, des matériaux périssables et un outillage souvent proche du matériau brut. Ces matériaux étant difficiles à repérer dans la fouille archéologique, s’impose alors un travail d’interprétation des traces laissées par des gestes et attitudes du travail. 

           Nous avons donc engagé un programme de recherches sur le terrain à Alep et dans d’autres villes (Damas, Hama, Homs). Nous avons tenté d’organiser notre connaissance de la métallurgie traditionnelle actuelle en partant de l’idée qu’elle constitue un système d’éléments en interaction dans la ville. Nous souhaitions croiser les aspects techniques (les processus de fabrication) et fonctionnels (l’organisation du travail dans l’espace de l’atelier et les attitudes corporelles du travail), avec une réflexion sur l’organisation générale de l’espace urbain en rapport avec des considérations culturelles et sociales et avec le fonctionnement des pouvoirs. Ces systèmes d’interactions à l’époque contemporaine étaient essentiellement hérités de la période ottomane postérieure au xviiie siècle et des mutations en cours, conséquences de la mondialisation, du développement de la société de consommation et de la croissance des villes.

           Les enquêtes à Alep ont été réalisées entre 2004 et 2009 : 

           - Des enquêtes préliminaires ont été conduites par Moheb Chanesaz (anthropologue, Université Libanaise et chercheur associé à ArchéOrient), en novembre 2004, pour établir des contacts avec les informateurs puis prendre des rendez-vous avec les artisans afin de les observer au travail. 

           - Une mission en septembre 2005 rassemblait Moheb Chanesaz et Ella Dardaillon, (archéologue, associée à ArchéOrient) puis cette dernière et Jean‑Claude David (géographe, associé au Gremmo puis à ArchéOrient) 2. 

           - Une nouvelle enquête a été conduite par Moheb Chanesaz en avril 2007, puis par Jean‑Claude David et Ella Dardaillon en novembre 2007. 

           - Enfin à l’occasion de missions pour d’autres programmes nous avons pu retourner ponctuellement sur notre terrain de la métallurgie à Alep, notamment en 2009. 

           Au cours des visites, nous avons réalisé des entretiens dans les ateliers, observé et enregistré le travail et son espace par des photos (pas moins de 1500 clichés) et des croquis cotés. Nous avons aussi recueilli autant que possible la terminologie technique. 

           Les différents métiers du métal auxquels nous nous sommes intéressés étaient généralement localisés dans les quartiers anciens, parfois aussi dans des quartiers modernes et des faubourgs ou même en marge du tissu urbain. Dans la ville ancienne et dans sa proximité, il s’agit de forgerons et d’étameurs à Bab al‑Nasr (notamment dans le Souk al‑Nahhasin) et à Bab al‑Hadid, d’artisans du cuivre à Bab al‑Nasr, d’orfèvres et de bijoutiers dans différents sites des souks centraux, à Jdeidé et dans le quartier chrétien et musulman moderne de Mhattat Bagdad. Dans d’autres ateliers, souvent plus grands, situés hors de la ville, à l’est d’Alep, comme dans le quartier de Cheikh Khoder et dans la zone industrielle de Chqayef au nord, on travaille le fer, la fonte, le bronze. A 10 km au sud d’Alep, à Cheikh Saïd, se trouvent des ateliers (illégaux) où est traité le plomb, en partie en plein air, que nous avons visités sans enquêter systématiquement. 

           Notre recherche anthropologique et sociologique sur cet aspect de l’économie de la ville contemporaine a abouti à un ensemble cohérent qui nous a semblé pouvoir être publié indépendamment de la comparaison avec les données archéologiques, c’est ce que nous avons décidé de faire quand le début du conflit en Syrie, en 2011, a donné une urgence à toutes les formes de recherche sur la ville ancienne, les activités populaires, le patrimoine immatériel, menacés en priorité par la volonté de détruire. Nous avons laissé de côté l’aspect antique et archéologique de la recherche pour décrire essentiellement les activités encore vivantes que nous avions pu observer. Nos enquêtes de terrain, menées surtout à Alep avant 2011, et nos photographies enregistrent des activités maintenant (en 2016) arrêtées ou disparues, dont les locaux situés près d’une ligne de front ont servi de champ de bataille et ont été pillés et détruits. Certains ateliers, consacrés notamment à la fusion et à la coulée du métal dans des moules à sable, ont travaillé sans doute à la fabrication d’armes et de munitions pour des groupes armés (grenades, mortiers, roquettes, etc.). 

           Les idées que nous exposons en conclusion nous ont semblé découler de cette observation d’activités qui étaient encore vivantes, bien que déclinantes. Nous constations les évolutions entre les années 1990 et 2009, avec la mutation en cours de l’artisanat des ateliers de souks qui s’adressait essentiellement à une clientèle urbaine des quartiers anciens et populaires, et avec le développement d’un artisanat en ateliers dans des zones d’activité souvent illégales ou des zones industrielles légales. Ces mutations semblaient favoriser une forme d’entreprise plus dynamique que les ateliers‑boutiques de souk, et liées à des circuits industriels plus considérables et parfois plus modernes. 

           Une autre conclusion nous paraît maintenant essentielle alors que les combats à Alep semblent avoir pris fin et que des questions se posent sur la destruction du patrimoine et sa réhabilitation : nos témoignages eux‑mêmes ont maintenant une valeur patrimoniale. Mais les locaux du Souk al‑Nahhasin de Bab al‑Nasr, qui étaient en cours de restauration dans les années 2000 ont été détruits, les artisans et leurs familles dispersés, y compris ceux qui envisageaient de développer leur activité pour une clientèle, souvent étrangère, d’amateurs ou de touristes. Ces activités renaîtront peut‑être. Mais nous ne connaissons pas l’état de la population et ses moyens de réagir, il nous est difficile d’imaginer quelles formes prendra cette résurrection. 

           À ceux qui s’interrogent sur la question de la participation de femmes dans les ateliers, il faut préciser que la question est hors sujet. En effet la société du Proche‑Orient est organisée, dès avant l’Islam, suivant un partage des tâches et des espaces entre le monde domestique et familial, essentiellement féminin, et le monde public, essentiellement masculin. Les occupations des hommes se déroulent dans l’espace public (les souks) ou en communication directe avec lui (ateliers, boutiques, les lieux de la religion). Les occupations des femmes trouvent leurs espaces dans les maisons et concernent directement la famille et les enfants. Les femmes sont parfois investies dans des travaux de production en rapport avec la sphère de l’économie générale. C’est le plus souvent en milieu rural et leur contact avec l’extérieur est médiatisé par les hommes. Les ateliers de métallurgie impliquant des travaux de force écartent les femmes, à l’exception de l’artisanat des métaux précieux (bijouterie, orfèvrerie) qui peut solliciter une participation féminine, notamment chez les chrétiens et les juifs...  

           Les ateliers de petite métallurgie traditionnelle sont principalement situés dans plusieurs souks sur la ligne de front. Ils ont été pillés, vidés de tout ce qui pouvait être réutilisé ailleurs. Les bâtiments ont été détruits par l’artillerie et les bombardements. Les artisans comme la plupart des habitants de ces quartiers sont partis, dans d’autres régions de Syrie ou à l’étranger et leurs espaces domestiques ont été détruits ou pillés. Il est actuellement impossible de retrouver ces artisans. La situation actuelle ne signifie pas la fin de l’activité artisanale, la reconstruction de ces activités et des espaces urbains devrait en effet commencer par un retour progressif des habitants dans le cadre d’une stabilité retrouvée.

           Les incitations officielles, celles des autorités syriennes et alépines et celles de l’UNESCO dans cette zone classée au patrimoine mondial, et les interventions pour revitaliser le souk sont encore en germe et il sera sans aucun doute intéressant d’observer ce qui se mettra en place, et comment les ateliers se réorganiseront sur les mêmes sites ou ailleurs. Quoi qu’il en soit la publication de nos observations faites entre 2004‑2009 demeure une source irremplaçable de connaissance et une aide pour la reconstruction 3. 

        

        
          Notes

          1  Nous tenons à exprimer nos remerciements à l’UMR 5133-ArchéOrient qui a soutenu ce projet d’étude depuis le début. Les deux UMR, ArchéOrient et le Gremmo (UMR 5195), ont pris en charge le financement des différentes missions du projet. Nous remercions Olivier Aurenche pour ses conseils et ses encouragements, puis ses relectures ; Muriel Girard qui nous a accompagnés pour certaines enquêtes et nous a communiqué ses plans de repérages d’activités au Souk al-Nahhasin ; le Dr. Mahmoud Hreitani qui nous a aidé par sa connaissance de la ville et du terrain de la petite métallurgie ; Louma Semaan qui a été notre interprète dans plusieurs entretiens avec des artisans ; Alia Farkouh qui a contribué à la traduction en arabe du glossaire-index. 

          2  Les deux laboratoires CNRS, le Gremmo et ArchéOrient, sont inclus dans la Maison de l’Orient et de la Méditerranée à Lyon. 

          3  Une partie de ces recherches a été publiée dans Dardaillon et David 2015, et David et alii 2014b, ArchéOrient-Le Blog (Hypotheses.org), et David et alii 2015, ArchéOrient-Le Blog (Hypotheses.org). 

        

      

    

  
    
      
        
          INTRODUCTION. Les savoir‑faire : héritages et nouveautés
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          Comment la nouveauté s'intègre‑t‑elle aux savoir‑faire et aux fonctionnements hérités ?

           Les ateliers de petite métallurgie traditionnelle d’Alep paraissent très archaïques, mais sont‑ils pour autant primitifs. En fait, ils contiennent tous des nouveautés plus ou moins récentes : les processus de fabrication et l’organisation du travail dans l’espace à l’époque de nos enquêtes (2004‑2009) peuvent évoquer un cumul d’aménagements successifs, correspondant à une alternance de progrès et de déclin ou de stagnations. Ainsi une standardisation est remarquable dans certains ateliers de forgerons des souks de Bab al‑Hadid et de Bab al‑Nasr : on peut voir dans chacun de ces souks une série d’une quinzaine d’ateliers mitoyens qui semblent reproduire un modèle. Les artisans travaillent debout, à deux ou à trois. Le foyer de forge, à un mètre de hauteur, construit en cornières d’acier et maçonnerie de briques et briques réfractaires, matériaux étrangers au contexte, toujours appuyé contre le mur de droite de l’atelier, est l’un des éléments caractéristiques qui semblent issus d’une modernisation, peut-être au temps du Mandat français. C’est sans doute le cas aussi de la grosse enclume bigorne qui trône à l’entrée de chaque atelier, comme de la blouse bleue ou du bleu de travail 1 portés par quelques patrons et compagnons dans ces ateliers, habitude acquise peut-être par eux ou leurs pères lors d’une formation en école professionnelle 2 ou en apprentissage. Le remplacement des soufflets de forge par des ventilateurs électriques et l’adoption de moteurs électriques pour certaines machines font sans doute partie de ces mêmes avancées. Mais par la suite, en trois quarts de siècle, presque rien n’a changé et cette bouffée de modernité appartient maintenant au passé.

          Figure 1 (A0.1) : Alep, le chevalet (jahch ou che‘eb) destiné au travail sur des grosses pièces creuses en utilisant une enclume spéciale, sendian nari, en français recingle. Voir suite figure 2.
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          Figure 2 (A0.2) : En raison de l’encombrement et de la taille réduite de l’atelier, une partie du travail s’effectue dans la rue.
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           Un autre forgeron, forgeron de lames, dans le Souk al‑Nahhasin, travaillant seul, assis au sol sur un coussin, les pieds et les mollets bien rangés sous les cuisses, habillé de vieux pantalons de travail et d’une chemise défraîchie, n’attache pas la même importance à sa présentation que l’ouvrier ou le patron forgeron modernisé. Il travaille sur une petite enclume cubique dont le modèle se retrouve chez les forgerons nomades du xixe siècle dans l’empire ottoman, et son foyer de forge est construit sur le sol, en terre et en cailloux, comme un modèle réduit pour des jeux d’enfants. Les critères courants de localisation dans l’atelier, du poste de travail, de l’enclume et du foyer, ne sont pas du tout les mêmes que dans le cas précédent. Les ateliers de ce type, que l’on retrouve en ville à Homs et chez les forgerons nomades gitans à Alep, peuvent sembler primitifs. Sont‑ils vraiment représentatifs d’une époque antérieure à la modernisation de l’époque coloniale ? En fait, même dans ces ateliers, le changement imprime sa marque : la ventilation du foyer de forge est électrique et nulle part à Alep ou ailleurs dans le pays, même dans les ateliers les plus archaïques, on ne peut voir de soufflets de forge ; les meules, les brosses rotatives, les tourets électriques, sur lesquels elles sont montées sont importés ; les marteaux de forge couramment utilisés sont aux normes des marteaux utilisés par les forgerons qui travaillent encore en France, achetés chez les fournisseurs spécialisés 3. L’enclume petite et légère, que l’on retrouve chez des orfèvres, peut être aussi une adaptation à la mobilité, ayant nécessité un travail d’invention pour le choix des matériaux (assemblage de fer ou d’acier doux et d’acier) et pour la forme. En fait l’existence de plusieurs phases de modernisation au moins dans ces ateliers est évidente au‑delà de l’uniformité apparente que donnent la suie, la fumée et la typologie des objets produits. En quoi ces ateliers seraient‑ils vraiment primitifs ? Qu’est-ce qui ferait la différence entre eux et les ateliers standardisés qui semblent plus récents ? Les processus de fabrication et les savoir-faire sont peu différents : les quelques moteurs électriques témoins de la modernisation sont présents dans les différents types d’ateliers ; le travail manuel domine encore, garant de l’authenticité actuelle des façons anciennes de travailler. Mais au‑delà de ces éléments communs, l’organisation du travail dans l’espace de l’atelier et les attitudes corporelles sont très différentes : ce sont peut-être ces caractéristiques fonctionnelles, les attitudes, le rapport à l’espace et au sol, le rôle du corps, plus culturels que les processus techniques de fabrication ou l’adoption de quelques machines, qui font la différence ? Le regroupement des ateliers dans la ville en souks est aussi très significatif. 

          Figure 3 (A0.3) : Alep, ateliers contigus au Souk al‑Nahhasin ; les outils utilisés sont les maillets en bois.

          
            [image: image]
          

          Figure 4 (A0.4) : Alep, ateliers contigus au Souk al‑Nahhasin ; les outils utilisés sont les marteaux.
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           Une autre phase de changement intervient à la même époque, entre la fin de l’empire ottoman et le Mandat français, l’installation de réfugiés arméniens chassés d’Anatolie et de Cilicie, parmi lesquels se trouvent beaucoup d’artisans. Comme pour d’autres secteurs d’activité, les Arméniens disent être à l’origine d’innovations dans la métallurgie et le travail des métaux précieux. Beaucoup d’entre eux interrogés au cours de nos enquêtes évoquent leur migration ou celle de leurs pères, depuis leur lieu d’origine dans la Turquie actuelle, leur installation à Alep et les différences qu’ils ont rencontrées avec leurs propres habitudes de travail, et comment leur influence a fait évoluer certaines pratiques alépines. Mais leurs récits peuvent être enjolivés et les Arméniens arrivés à Alep ont aussi intégré à leur propre apport celui des artisans locaux, déjà des Arméniens présents depuis des siècles à Alep, ou des Arabes ou d’autres, avec aussi les pratiques apprises dans les structures de formation professionnelle mises en place par les administrations ou des institutions ottomanes ou françaises ou émanant d’œuvres ou de fondations locales. 

           Nous verrons encore avec les monographies que certains ateliers de forgerons, de dinandiers et d’autres métallurgistes, ainsi que d’autres métiers, notamment à Alep, présentent des ressemblance dans leurs processus de fabrication avec les descriptions et les représentations de la Grande Encyclopédie de Diderot et d’Alembert au xviiie siècle 4, alors que l’organisation du travail dans l’espace de l’atelier est différente et semble très marquée par les contextes. La comparaison avec les planches de l’Encyclopédie suggère aussi que le niveau technique et les processus de fabrication étaient comparables en général dans les petits ateliers artisanaux, entre le Levant actuel ou récent et l’Europe occidentale préindustrielle (ou proto‑industrielle) de la fin du xviiie siècle. Elle montre que les retards ou les décalages des ateliers alépins avec l’Occident, avant la révolution industrielle du xixe siècle n’étaient pas tellement considérables, sauf pour la part déjà motorisée et mécanisée en Occident avant l’industrialisation dans certains contextes depuis le Moyen Âge, et d’autre part que le fossé se creuse en général, au cours du xixe siècle et du xxe siècle, avec la révolution industrielle qui diffuse en Occident la motorisation, la mécanisation, les énergies nouvelles, la vapeur après l’hydraulique, etc. La différence reste faible si l’on choisit comme niveau de comparaison en Occident au xixe siècle et dans la première moitié du xxe, des contextes traditionnels, restés à l’écart de la modernisation chez des artisans au service du monde rural encore très conservateur ou travaillant dans de petites villes ou des bourgs, ou enfin pour des secteurs de l’artisanat en cours de disparition, remplacés par d’autres produits et d’autres modes de fabrication 5. En France, après la seconde guerre mondiale, et surtout au cours des années 1950‑70, alors que l’on pouvait encore y voir des soufflets de forge, les artisans comme les forgerons, maréchaux‑ferrants, charrons et carrossiers anciens, disparaissaient (provisoirement ?) ou rejoignaient le folklore 6, ou encore étaient remplacés par des moyens de production plus modernes, mécanisés, de même que les dinandiers de cuivre, les étameurs, les ferblantiers et beaucoup d’autres. Il faut noter aussi que le rythme des évolutions en Europe a été différent suivant les pays (on pourrait comparer la France avec l’Allemagne ou l’Angleterre, l’Italie, l’Espagne ou le Portugal) ; de même qu’en Syrie la modernisation a moins de retard à Alep, grâce à des initiatives remontant sans doute aux années 1930‑1960, qu’à Hama ou Homs ou même Damas. 

          Figure 5 (A0.5) : Homs, un atelier de fabrication d’alambics en chaudronnerie de cuivre.
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          Figure 6 (A0.6) : Alep, des récipients à plusieurs états de finition : bruts à droite, étamés à gauche.
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          Le souk : retard ou adaptation au contexte ?

           Un atelier situé dans un souk ancien d’Alep est d’emblée considéré comme traditionnel. En effet les spécialistes, historiens, géographes, anthropologues, considèrent le souk comme une forme spatiale de l’activité économique caractéristique des villes arabo‑musulmanes 7 anciennes, incluant aussi le monde turc, iranien, indien et l’Asie centrale musulmane. Découlant de l’organisation de la société dans l’espace urbain, ainsi que des rapports entre le pouvoir, les activités et fonctions urbaines, et les juridictions religieuses, notamment par le système des waqf‑s, le souk serait un produit issu d’une mutation développée sur les ruines de la ville antique orientale, dès l’époque paléochrétienne ou byzantine 8. Mais que reste‑t‑il dans la ville actuelle du système dont faisait partie le souk comme forme urbaine historique significative, dans la mesure où le système politique, économique et culturel qui l’a produit semble avoir disparu ? Les souks que nous pouvions voir encore, avant 2011, sont-ils des vestiges du passé ou des coquilles vides réoccupées? Pourtant le développement actuel de nouveaux souks dans des quartiers anciens et dans certains quartiers récents, souvent informels, laisse à penser que certaines conditions de leur existence subsistent ou ont été remplacées par de nouvelles dont les effets sont comparables 9.

          Figure 7 (A0.7) : Alep, creusement de la fosse pour le remplacement du plot porte‑enclume (’ermé) ; l’ancien plot avec son enclume encore en place est couché au premier plan.
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           A première vue le bilan de l’évolution de ces activités semble très inégal en dépit de la manifestation de l’habileté et du savoir-faire des artisans, que l’on regarde la petite métallurgie du souk ou la métallurgie moyenne semi-industrialisée. Mais on peut considérer maintenant que dans un contexte social et économique difficile, ces formes d’activités de fabrication à petite échelle, tolérées, favorisées aussi par le protectionnisme étendu par l’État sur l’ensemble de l’économie syrienne sous Hafez al‑Assad, ont été une réponse apportée par la population à ses difficultés. Ces solutions souvent informelles, contenant une part importante d’illégalité témoignent de la résilience, de l’inventivité et de la réactivité qui ont permis à la population de villes submergées par l’exode rural, dans une situation de croissance démographique catastrophique, de crise du logement et de difficultés climatiques périodiques dans des régions rurales en Syrie du Nord et de l’est, de résoudre ses problèmes au mieux avant l’éclatement du conflit actuel qui remet tout en question et notamment les solutions produites par l’inventivité et la réactivité populaires 10. Les petits ateliers traditionnels de souks et de zones artisanales illégales ne sont-ils pas aussi la matrice où se sont constitués les savoir-faire, et réalisés les premières modernisations caractéristiques de la métallurgie moyenne semi-industrialisée, très dynamique, peu prise en compte par les statistiques de l’économie, malgré son rôle essentiel ? 

          Figure 8 (A0.8) : Mise en place du nouveau plot ; au centre l’orifice destiné à la fixation de l’enclume.
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          Des ateliers hors des souks, nouveauté ou simple changement d’échelle ? 

           Les deux ateliers de métallurgie moyenne semi‑industrialisée situés dans deux zones industrielles, (illégale à Cheikh Khoder, légale à Chqayef), que nous présenterons ici (fonderies de fer, acier et fonte au cubilot et au four électrique à induction), ne sont‑ils pas à la fois modernes et traditionnels? Les zones artisanales ou industrielles où ils se trouvent sont des extensions de la ville qui datent de quelques années ou décennies ; les bâtiments eux-mêmes sont des constructions récentes (béton armé, structure poteaux-poutres, grande halle avec plafond‑terrasse supporté par des séries de piliers minces). Une part de la technologie est importée. Mais ces deux ateliers situés en dehors de la ville ancienne sont-ils pour autant «‑modernes‑»‑? L’aspect archaïque des espaces de travail et leur « exotisme » pour l’observateur attentif et informé de l’organisation des locaux de fabrication actuels dans les pays développés font douter de leur modernité, qui semble plus proche du xixe siècle que du xxie‑siècle. Ainsi, l’innovation technologique importée ou développée localement, qui se manifeste par la mise en place d’outils et de moyens nouveaux dans les processus de fabrication, s’insère dans un contexte social, économique, spatial et politique de la ville et du pays et ne fait pas de ces ateliers une activité en rupture complète avec le passé, avec l’organisation du travail dans l’atelier, avec les attitudes corporelles. En fait, quelle que soit leur localisation et leur taille, ils ne sont pas non plus des conservatoires authentiques de formes anciennes mais sans doute des laboratoires, souvent très modestes, d’inventivité et d’intégration partielle de modernisation par hybridation, à l’image globale de ces sociétés qui sont en train de basculer. 

          De l’atelier de souk à la zone artisanale ou industrielle 

           Évolution de l’organisation de l’espace urbain et de l’espace du travail dans l’atelier. Cinq groupes de monographies 

           Notre étude, limitée et partielle, porte donc sur quelques aspects d’une petite métallurgie artisanale localisée dans des boutiques/ateliers de plusieurs souks ainsi que sur deux entreprises moyennes semi‑industrialisées qui emploient près d’une dizaine de travailleurs chacune, dans des zones artisanales récentes, l’une est légale et l’autre illégale. Ces microstructures étaient particulièrement nombreuses à Alep avant 2011 (surtout pour le textile et la métallurgie), dans la ville en plein développement, alors que la métallurgie lourde, employant un plus grand nombre d’ouvriers, avait été implantée par l’État notamment à Hama 11, ville sans grande tradition industrielle, suivant ainsi la logique contradictoire de la planification économique baassiste et d’une géopolitique territoriale du pouvoir.

           - Nous nous intéressons d’abord à la description et à l’analyse de l’évolution des techniques et des moyens de production. 

           - Nous nous intéressons aussi aux modifications de l’atelier, aux modifications de l’espace du travail et des attitudes corporelles qui accompagnent celles des techniques et de la société. Qu’est ce qui est transmis du passé et comment la nouveauté s’intègre t elle à la tradition, en produisant des métissages cohérents ? 

           - Nous croiserons ces questions concernant l’atelier avec les changements de localisation des activités de production dans la ville et le passage du souk à la zone industrielle dans le contexte du changement global de la ville et des politiques économiques. 

           En fonction des types de technique, percussion ou fusion, facteurs discriminants essentiels dans la métallurgie, nous distinguons les cinq ateliers de métallurgie par percussion sur le cuivre (dinanderie) ou le fer (forge), des trois ateliers qui travaillent le métal en fusion, un petit atelier de fonderie de bronze et les deux ateliers de fonderies « modernes » de fonte et d’acier, qui utilisent la même technologie des moules au sable. Nous présentons aussi deux ateliers atypiques, un atelier d’étamage, complément de la dinanderie, et le travail des tourneurs sur bois qui produisent les manches pour les couteaux et les outils forgés dans les ateliers voisins 12. 

           Les spécialités de productions sont rassemblées en cinq groupes de monographies, chaque groupe étant introduit en général par une présentation des éléments communs au groupe 13 : 

           - A. la dinanderie ou chaudronnerie de cuivre (nihasa, artisan : nahhas/nahhasin) et l’étamage (tabyid, artisan : mbayyed) ; 

           - B. le forgeage de lames et d’outils (hdadé, artisan : haddad/haddadin) ; 

           - C. la fabrication des manches en bois (njara, artisan : najjar/najjarin) ;

           - D. la micro‑fonderie traditionnelle de bronze (maskabé, artisan : sakkab‑nahhas) ; 

           - E. la fonderie « moderne » de fonte et d’autres métaux (artisan : sakkab). 

           Les petits ateliers de souk (au Souk al‑Nahhasin) qui fondent le bronze ou les ateliers plus grands de zones artisanales et industrielles peuvent aussi fondre et mouler l’aluminium ou des alliages. 

           Les spécialités de production dans l’usage parlé courant sont désignées en arabe par le nom de l’artisan et non par celui du métier. Les dénominations classiques de métier sont donc ignorées, par exemple : nihasa, njara, maskabé. Le nom des espaces de production renvoie au nom des artisans : souk al-nahhasin, souk al‑najjarin, etc.

           Autant dans les présentations introductives des éléments communs que dans les monographies d’ateliers, nous insisterons sur les marqueurs de changement et de permanence, essentiellement repérés dans le travail en cours plutôt que dans les entretiens avec les artisans. Nous ferons appel aussi à des comparaisons avec d’autres ateliers à Alep ou ailleurs en Syrie. Notre conclusion sera une tentative de réponse aux questions posées et une présentation d’hypothèses sur le futur de la petite métallurgie du souk et sur celui de la métallurgie moyenne semi-industrialisée, envisagé avant la guerre actuelle. L’ouverture économique qui s’installe en Syrie en plusieurs étapes, notamment avec l’arrivée au pouvoir de Bachar al‑Assad, dont Alep a tiré d’abord des profits considérables, est un facteur de bouleversement, qui intervient fortement sur les processus d’investissement. Les formes traditionnelles populaires d’investissement ne disparaissent pas mais sont marginalisées par le renouveau du développement des grands investissements capitalistes. 

           Nous éviterons autant que possible de classer les activités étudiées en fonction d’une hiérarchie de valeur et de leur donner une « note » en fonction de leur retard, d’archaïsme ou de progrès. Nous les apprécierons plutôt en fonction de qualités intrinsèques en rapport avec le contexte local et comme des réponses à des difficultés et à des besoins propres au contexte.

        

        
          Notes

          1  Certains artisans semblent mettre un point d’honneur à être habillés en accord avec ce qu’ils estiment être leur niveau social d’artisan, notamment des forgerons... Chaque atelier contient un miroir ou plusieurs miroirs ou morceaux de miroir. Les artisans changent de vêtement pour travailler et à nouveau pour rentrer chez eux, mais leurs vêtements de travail sont souvent aussi soignés que leurs vêtements de ville. 

          2  Plusieurs écoles professionnelles existaient à Alep, notamment l’école ottomane fondée vers 1870 près de la Citadelle et l’école Georges Salem, fondation privée  dans le quartier du Sébil. 

          3  Sur l’outillage, voir notamment les notes 8 et 10, p. 94, 96. 

          4  Diderot et d’Alembert 1751-1772, et Panckoucke 1782-1832. 

          5  Les planches de l’Encyclopédie comme élément de comparaison représentent sans doute une norme de niveau élevé à l’époque, plutôt que la référence la plus courante ou la plus archaïque. 

          6  Internet diffuse de nombreux échanges de courriers et des blogs, à propos de métiers traditionnels et notamment de la métallurgie. Il s’agit souvent de la communication de «trucs» ou de savoir-faire, transmis par des amateurs praticiens ou par d’anciens artisans (européens, canadiens ou des USA), proposant souvent le recyclage ou le détournement de matériaux de récupération. Des outils anciens sont proposés à la vente, à des prix élevés, autant pour être utilisés qu’inclus dans des collections. Les catalogues de vente d’outils professionnels neufs, souvent conformes à des modèles anciens, sont diffusés aussi par Internet et doivent répondre aux demandes d’une clientèle professionnelle ou non... 

          7  Sur le souk comme élément d’un modèle urbain, voir notamment :  Hreitani et David 1986, Geertz 1979, Mermier et Peraldi 2011, Raymond 1990-1991, Wirth 1974-1975. 

          8  Voir Kennedy 2000 et Kennedy 2006. 

          9  Boissière 2014, sur les formes du commerce à Alep. 

          10  Bachar al-Assad succédant à son père, fait évoluer après 2000 la politique économique de la Syrie, favorisant le développement de l’industrie la plus moderne avec les achats d’usines clés en main par des investisseurs, par l’allégement des taxes et l’ouverture douanière, surtout utile pour les entrepreneurs/investisseurs de Damas et d’Alep et leurs alliés dans le régime.  

          11  Dans le cadre du quatrième plan quinquennal. Les implantations concernent : 1) une usine de profilés d’acier à Hama (600 ouvriers), dont la production a démarré en 1975, 2) une usine de profilés d’aluminium à Lattaquié, en 1976,  3) une unité de laminage à chaud dans la région de Hama avec 800 ouvriers, 4) une production de barres et de profilés, de billettes à Hama en 1977, 5) une unité de laminage à froid pour une production de tôles de fer blanc, 6) une usine de fonte de la ferraille à Hama en 1977. Cet ensemble était le point de départ d’un grand complexe de fer et d’acier à Hama. Par ailleurs, une usine de montage de tracteurs avait été fondée à Alep, qui existe encore, nous y reviendrons. 

          12  Les dix ateliers présentés sont les suivants : 

           - l’atelier de dinanderie de Moustafa Nahhas Mohandes au Souk al-Nahhasin dans le faubourg ancien nord (p. 38 à 61) ; 

           - l’atelier de dinanderie de Sarkis au Souk al-Nahhasin (p. 62‑63) ;

           - l’atelier d’étamage au Souk al-Nahhasin (fig. 66 à 77) ;

           - l’atelier du forgeron de lames assis au sol, au Souk al-Nahhasin, et les forgerons itinérants qorbat-s (tziganes) (fig. 78 à 93) ; 

           - l’atelier du forgeron de lames, debout, Bakri Abdallah Sannan au Souk al-Nahhasin (fig. 94 à 102) ;

           - l’atelier du forgeron d’outils, debout, au Souk de Bab al-Hadid intra-muros (fig. 103 à 112) ; 

           - l’atelier du fabricant de manches d’outils au petit souk du Qabou al-Najjarin (fig 113 à 122) ; 

           - la fonderie de bronze de Nabil Habch au Souk al-Nahhasin (fig. 123 à 128 et fig. 129 à 151); 

           - la fonderie de fonte au coke (cubilot) de Mohammad Zubaydi, dans la zone industrielle illégale de cheikh Khodr… (fig. 152 à 185) ; 

           - la fonderie d’acier et de fonte Al-Ittihad (l’Union ; fours électriques à induction), dans la zone industrielle légale de Chqayyef en périphérie nord  (fig. 188 à 203). 

          13  Les noms de métier en rapport avec les métaux sont devenus des patronymes portés par des familles des trois religions principales de la ville, musulmans, chrétiens, juifs. Dans l’espace public du souk, la plupart des artisans métallurgistes semblaient se définir par leur métier plutôt que par leur appartenance confessionnelle et se retrouvaient ensemble, chrétiens et musulmans dans le même Souk al-Nahhasin, dans un quartier défini comme mixte. La métallurgie appliquée à la mécanique automobile et aux moteurs, pompes, etc., constitue des regroupements par appartenances confessionnelles ou par spécialités : les mécaniciens auto/moteurs de Bab al-Faraj étaient plutôt arméniens et arabes chrétiens, ceux de Souleimaniyé et Midan aussi, mais pour diverses raisons ils sont maintenant de plus en plus souvent kurdes. Les quartiers où ils exerçaient leur profession étaient aussi leurs quartiers d’habitation, où ils avaient aussi d’autres professions : ainsi, Bab al-Faraj était un quartier presque arménien et spécialisé dans différents services (restaurants, marchands de boissons alcoolisées, pâtisserie, fabricants et marchands de basterma, hôtels de voyageurs, prostitution, cabinets médicaux, mécanique, commerce de pièces de rechange, etc.). Un souk de réparateurs de pompes et de moteurs, dans la rue du vieux Sérail, était majoritairement musulman. L’ancien souk des bijoutiers dans la Mdiné devient de plus en plus musulman tandis que les bijoutiers et orfèvres chrétiens ont développé leurs nouveaux souks dans des quartiers chrétiens ou autrefois chrétiens, Jdeidé, Tilal, Souleimaniyé, Midan. Les juifs ont quitté le pays.  

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE I. La chaudronnerie de cuivre (dinanderie) et l'étamage au Souk al‑Nahhasin

          Ateliers A1, A2 et A3
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          Le Faubourg Nord, Jdeidé, Bab al‑Nasr, le Souk al‑Nahhasin

          de nouveaux quartiers qui modifient l'organisation des fonctions urbaines à Alep dès les époques mamelouke et ottomane

           Le faubourg nord ancien d’Alep, où se trouve le Souk al-Nahhasin, souk des dinandiers et d’une partie des forgerons, représentait à peu près un quart de la superficie de la ville, l’équivalent de la moitié de la ville intra‑muros, et vers 1900 un quart de la population. Cette urbanisation hors les murs, d’origine ancienne, dont le rythme s’était accéléré aux époques mamelouke et ottomane, entre le xve et le xviiie siècle, évoquait une ville annexe en réduction, avec un centre très étoffé, le plus riche de la ville en services de proximité après le centre de la Mdiné autour de la Grande Mosquée. C’était, jusque vers le milieu du xxe siècle, un ensemble de quartiers très divers, où cohabitaient riches et pauvres, ateliers et habitat, chrétiens et musulmans, formant un ensemble de populations souvent d’origine citadine ancienne, avec quelques familles de notables venus de la ville intra‑muros qui ne trouvaient plus de place à leur convenance dans les quartiers anciens ; s’y regroupaient aussi des immigrants, kurdes puis surtout chrétiens, et enfin des activités économiques qui n’avaient plus d’espace dans les grands souks du centre, avec l’enrichissement de la ville et de ses activités centrales. Ce faubourg était à l’époque de son développement, entre le xve et le xviiie siècle le lieu d’un long bouleversement en cours, d’une réorganisation générale de l’espace urbain un peu comparable à ce qui se passera entre 1950 et 2011 dans la ville moderne. 

          Figure 9 (A1a.01) : La ville ancienne et le centre. Localisation (antérieure à 2012) des principaux souks de métallurgie dans les quartiers anciens.
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           L’un des facteurs de ce bouleversement est le développement de la ville. Une sorte de sélection des activités économiques s’effectue en fonction de leur valeur et sans doute des revenus qui pouvaient en être attendus, en partie répercutés dans les pas de porte et autres loyers de locaux commerciaux dans les souks centraux, bénéficiant généralement aux waqf-s 1. Les souks de fabrication et de vente de produits métalliques qui se trouvaient autrefois presque tous dans une zone proche de la Grande Mosquée (dinandiers/chaudronniers de cuivre, forgerons et fabricants d’armes) sont installés alors dans des faubourgs et hors de la ville, à la fin de la période mamelouke et au début de la domination ottomane, de même que la grande tannerie fondée dans les jardins, sur le cours de la rivière Qouweiq. Les tisserands et autres artisans du textile avaient déjà quitté le centre. Les bijoutiers et les orfèvres restent dans le souk central à côté des plus riches marchands, marchands de tapis, de tissus, de chaussures, tailleurs, mais aussi de grossistes d’alimentation (marchands d’épices et de drogueries, pistaches, amandes, noix, pignons, confiserie) et de fournisseurs de produits de qualité pour le quotidien (viande, fruits et légumes). 

           Dans ces faubourgs se concentraient, pendant la période ottomane, une part importante du tissage et des activités annexes du textile (teinturerie et commerce de gros des produits chimiques et drogueries, pigments), de la métallurgie, une grande savonnerie (Zanabili), le travail du bois et la vente du bois d’œuvre et de chauffage, activités mêlées à de l’habitat populaire collectif, en courées pour les plus pauvres travailleurs immigrants célibataires, et à certaines grandes demeures, comme c’est souvent le cas dans les quartiers traditionnels de villes orientales, relativement peu marqués par les ségrégations sociales. Ces activités se sont encore développées à la fin du xixe siècle et au début du xxe siècle, pour décliner dans la seconde moitié du siècle après une apogée pour le textile et la métallurgie 2. Le textile traditionnel encore très présent dans les années 1960-70 a quasiment disparu de ces faubourgs depuis lors ; la métallurgie traditionnelle en petits ateliers de souk ou «modernisée», après avoir été renforcée par le développement de la ville et l’installation des immigrants arméniens, a été à son tour menacée récemment par les règlements urbains réactivés dans les années 1990, qui incitaient les activités de fabrication à quitter les quartiers d’habitation 3. Le remplacement du cuivre par l’aluminium et d’autres changements dans les ustensiles de cuisine (casseroles, vaisselle, etc.) ont encore précipité le déclin du souk des dinandiers (al‑Nahhasin). 

           Le Souk al-Nahhasin d’Alep comptait avant 2011 soixante-trois ateliers de dinandiers et chaudronniers de cuivre (enquêtes de Muriel Girard 4), six étameurs, vingt-cinq forgerons et trente ateliers divers de métallurgie, une trentaine d’ateliers de recyclage de pneus, une vingtaine d’ateliers et d’entrepôts de bois, sur près de deux cent soixante‑dix ateliers répartis dans un ensemble est-ouest, de six cent mètres de long, situé dans la partie sud du faubourg nord, joignant les portes de Bab al-Nasr et Bab al‑Hadid à travers le faubourg. Il comptait aussi quatre-vingt-quinze locaux fermés (temporairement ou définitivement). La partie du souk à l’est de la rue de Trab al-Ghouraba semble être une prolongation tardive, aménagée au xixe ou xxe siècle, du vieux Souk al-Nahhasin 5. 

          Figure 10 (A1a.02) : Travail à deux sur une grosse pièce au Souk al-Nahhasin de Damas. Les ouvriers composent une préfiguration de la machine, le bâti et les outils.
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           L’architecture de certaines boutiques produites par transformation de rez-de-chaussée de maisons témoigne de cette extension. Les autres activités métallurgiques ou leurs substituts dans ce grand souk étaient essentiellement la forge de fer et d’acier, la fonderie de bronze et d’aluminium, la transformation de pneus usagés en récipients divers, un peu de ferblanterie, de la chaudronnerie de fer et quelques ateliers de fabrication de poêles à mazout. À proximité se trouvaient de petits groupements d’ateliers de fonderie de bronze et d’aluminium complétés par des ateliers d’usinage de pièces sur des tours ou des fraiseuses à commande manuelle, des ateliers de tourneurs sur bois et entre cinq et dix ébénistes sculpteurs pour meubles de style (ces ateliers situés dans des localisations proches du souk ne sont pas décomptés comme faisant partie du Souk al-Nahhasin). Les centaines de locaux pour les tisserands (qaysariyya-s qui faisaient partie de grandes fondations en waqf) construits entre le xvie siècle et la fin du xviiie siècle pour des soieries courantes ou riches, pour la production de brocarts et d’indiennes (cotonnades imprimées), pour la vente locale et régionale et l’exportation lointaine comme au Maghreb et au Yémen, ont fini leur existence au cours des années 1970. On pouvait encore croire alors à une résurrection pour une clientèle touristique, ou pour la décoration et l’ameublement. 

          La dinanderie ou chaudronnerie de cuivre

          Principaux processus de fabrication

           L’absence ou la rareté du minerai ou du métal natif dans l’ancienne Syrie (d’abord du cuivre et de l’étain, puis du fer) ne semble pas avoir entravé le développement de ces activités de fabrication. Les objets et les restes d’outillage de l’âge du Bronze moyen trouvés à Ougarit, souvent dans des palais ou des maisons, et l’importance économique du travail du métal à Ebla ou Mari et dans d’autres sites de la région à l’âge du Bronze ancien, attestée par les textes de tablettes retrouvées (comptabilités royales), montrent que cette activité importante est urbaine, au moins en partie, et dépend du pouvoir beaucoup plus que de la présence du minerai exploitable ou de l’énergie mobilisable. À l’âge du Bronze comme dans les années 2000 de notre ère, le métal est importé en lingots ou en produits semi-finis. L’énergie utilisée à Alep pour la transformation et la fabrication est essentiellement musculaire et humaine, donc mobilisable aisément dans les lieux de fabrication pour tout le travail par percussion sur la chaudronnerie de cuivre et la forge du fer, tandis que le bois ou le charbon de bois nécessaire à la fusion (avant le coke ou le mazout) pour d’autres fabrications (fonderies et moulage), notamment du bronze, est disponible aussi dans les régions, à une certaine distance de la plupart des villes, pouvant être apporté par caravanes. L’eau, indispensable, est présente même en quantité réduite. Les facteurs décisifs de l’importance de ces activités sont donc l’existence d’artisans habiles au service du pouvoir ou à celui d’une clientèle citadine plus large, et la possibilité d’échanges commerciaux, à toutes les époques, y compris depuis la conquête musulmane.

          Figure 49 (A2.5) : Marteaux (mayanat) : à tête rectangulaire (rangée du bas), avec, de droite à gauche, un marteau à deux têtes (malamay em tarafen), à une tête (malamay em taraf) ; les deux suivants sont appelés narit nazzar, puis vient nariyyé sewi, puis nariyyé tawil (allongé), enfin nariyyé kbir (grand) ; dans la rangée du haut, à droite cinq marteaux à tête ronde (mayanat mdawwar ou bretchembay kbir), et à gauche quatre mayanat à tête carrée.
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           Le nom arabe des artisans des métiers du cuivre est nahhas, pluriel nahhasin, d’après le terme nhas qui signifie cuivre 6. Le principe de base du travail du nahhas/dinandier est la ductilité ou la malléabilité, propriétés qu’ont certains métaux, en l’occurrence le cuivre, de supporter une déformation importante sans se casser. Dans la chaudronnerie de cuivre, la déformation est généralement obtenue par percussion répétée, qui provoque l’allongement ou la rétreinte. Le travail par percussion est une très ancienne technique de façonnage à froid du métal, d’abord du cuivre natif, pratiquée en Égypte et en Mésopotamie, et plus tard à chaud mais encore sans fusion, notamment sur le fer. Le cuivre est l’un des métaux les plus malléables, avec l’or, l’argent, le zinc, l’étain, ou le plomb : il est ductile, souple, sans être mou. Les nahhasin du Moyen-Orient, comme ceux d’Alep, savaient exprimer leur habileté par des prouesses qui consistaient par exemple à façonner des pièces creuses de forme complexe à partir d’une plaque de tôle de cuivre circulaire, essentiellement par martelage, parfois sans assemblage (soudure, agrafage) ni pliage, roulage ou cintrage, autres techniques semi-industrielles utilisées surtout dans la tôlerie ou la ferblanterie. Les artisans des époques ayyoubide  martelage. Toutefois, des techniques modernes mécanisées-artisanales, qui ne sont pas mises en oeuvre par les nahhasin traditionnels d’Alep et du Moyen-Orient, utilisent parfois des tours à repousser 7. 

          Figure 45 (A2.1) : Plan avec la numérotation des postes de travail (voir texte).
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           Le façonnage des récipients en cuivre travaillés d’une seule pièce, sans soudure, est particulièrement délicat. Il commence par le martelage d’un disque (flan) de cuivre ou de laiton, d’abord posée horizontalement en appui sur une petite enclume de forme appropriée (tas ou tasseau, ou petite bigorne, en arabe sendian). En général l’artisan frappe avec le marteau tenu de la main droite en procédant progressivement du centre vers la périphérie et en faisant tourner la pièce sur l’enclume, avec sa main gauche, ou à l’aide de ses pieds nus ou chaussés pour les grosses pièces comme les grands plateaux (fig. 43 p. 39). Les marteaux spéciaux, dont la tête peut être très allongée (fig. 49), sont adaptés au travail sur l’intérieur de récipients relativement ouverts et peu profonds. Pour façonner des formes plus fermées inaccessibles à ces outils, l’orfèvrerie, la dinanderie et la chaudronnerie de cuivre utilisent des outils spéciaux, (fig. 57 et 58-59), (en français recingle), non pas enfoncés verticalement dans un plot, mais fixés horizontalement ou légèrement oblique sur un bâti, (arabe : jahch, français : ânon), ou encore posés sur un support (tashatal) enfoncé verticalement dans un plot (fig. 1 à 3). Cette sorte d’enclume ou de tasseau est l’extrémité coudée et façonnée d’une barre en fer carré (de 80 cm de longueur). Cet outil permet la formation d’angles dans des pots ou récipients profonds de tailles diverses. Cet outil est très couramment utilisé à Alep et ailleurs pour tous les objets creux, quelle que soit la taille des pièces de chaudronnerie comme des objets en orfèvrerie. Encore utilisé aussi actuellement dans les ateliers en France et ailleurs, il a été représenté dans les planches des Encyclopédies du xviiie siècle. Beaucoup plus anciennement, il est visible sur des décors peints dans la tombe du ministre Rekhmirê sous Thoutmosis III et Amenhotep II vers 1500 BC (Bronze Moyen) 8. 

          Figure 54 (A2.10) : Une série d’enclumes : celle de droite est appelée mengert tel, les deux suivantes mengert rafi‘, puis viennent sendian samegh, et  sendian aradi sghir ; les trois dernières sont des mengert stanbouli.
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          Figure 57 (A2.13) : À gauche deux sendian nari ; à droite le tashatal (voir aussi figure 58).
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          Figure 58 (A2.14) : Le tashatal, enfoncé dans un plot, reçoit une enclume sendian nari qui, légèrement penchée, transforme le poste de travail en chevalet (djahch).
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          Figure 59 (A2.15) : Le poste de travail transformé en chevalet.

          
            [image: image]
          

          Figure 46 (A2.2) : Un dinandier âgé en action, de la génération des Sarkis, au Souk al-Nahhasin de Damas.
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          Figure 47 (A2.3) : Les postes 2 et 3 (voir fig. 45 p. 31) ; les plots sont dépourvus de leur enclume.
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          Figure 48 (A2.4) : Le poste 1 ; comme le poste 2, le siège est constitué d’une banquette maçonnée en pierre recouverte de coussins. Comme le sol de l’atelier est en contrebas du trottoir, les artisans sont assis à peu près au niveau du sol extérieur.
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          Figure 65 (A2.21) : Le dinandier Sarkis au travail.
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          Figure 50 (A2.6) : Deux maillets (de’ma’ pl. de’ma’at), à tête plate (en bas) et à tête bombée (de’ma’  mdawwar) (en haut).
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          Figure 52 (A2.8) : Autre série d’enclumes (sendian ‘aradi) ; la dernière à gauche au premier rang est pourvue d’une encoche.
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          Figure 51 (A2.7) : Série d’enclumes ou tas à table allongée (sendian tawil).
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          Figure 53 (A2.9) : Autre série d’enclumes à tête arrondie (sendian mengert).
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          Figure 55 (A2.11) : Trois bigornes de chaudronniers/ferblantiers (sendian sawa). Comme les bigornes de forgerons, elles ont une corne de section circulaire et une de section carrée.
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          Figure 56 (A2.12) : À gauche sendian za’ef ; à droite sendian halabi ou tawil.
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          Figure 60 (A2.16) : L’espace de rangement des enclumes (poste 4, voir fig. 45, p. 31).
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          Figure 61 (A2.17) : Cisailles (m’ass pl. m’assat).
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          Figure 62 (A2.18) : Au premier plan, le poste 1, à gauche, et le poste  2 (inoccupé), à droite. 
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          Figure 64 (A2.20) : Un seau sorti de l’atelier de Sarkis. Sur cet objet ont intervenu successivement le dinandier, l’étameur et le fondeur (pour l’anse et les anneaux, en bronze coulé et moulé).
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          Figure 63 (A2.19) : Le poste de travail 1 ; on distingue la différence de niveau entre la rue et le sol de l’atelier ; les cisailles sont pendues au mur derrière l’artisan.
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          La composition de l'atelier de dinanderie de Moustafa Nahhas Mohandes au Souk al-Nahhasin

          L'espace et l'organisation de l'atelier principal dans la qaysariyya atelier A1a

          Figure 11 (A1a.1) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Plan de l’atelier, avec les différents postes de travail identifiés par des chiffres (renvois au texte).

          
            [image: image]
          

           L’ensemble de cette entreprise constituée de trois locaux différents, localisés dans le Souk al-Nahhasin et à proximité, peut résulter d’une démarche de rationalisation qui pourrait avoir un effet positif sur les ventes (fig. 11, 41-44) et correspondre à l’ouverture de l’entreprise à de nouvelles clientèles (touristes et exportation régionale notamment vers les émirats du Golfe). Cette organisation vise sans doute aussi à l’amélioration du rendement par de meilleures conditions de travail. Ces préoccupations d’efficacité et de rentabilité ne correspondent pas à l’image du souk traditionnel et semblent faire partie du processus de modernisation, donc de la mutation générale en cours qui concerne aussi les souks. Cependant, Nabil Soummaqiyé, notre interlocuteur, nous a déclaré qu’ils n’avaient pas de service commercial et qu’ils se contentaient d’attendre les commandes... 9

          Figure 41 (A1b.31) : Atelier au souk de Moustafa Nahhas Mohandes. Fig. A1b.41-42 : Vue générale de la boutique/atelier : le seul poste “actif”, à gauche, est consacré au festonnage de la bordure ; l’ouvrier au fond, de dos, prépare le café. On distingue à droite, sous les deux plateaux, la dalle de planage et, au mur, une série de marteaux.

          
            [image: image]
          

          Figure 41 (A1b.32) : Atelier au souk de Moustafa Nahhas Mohandes. Fig. A1b.41-42 : Vue générale de la boutique/atelier : le seul poste “actif”, à gauche, est consacré au festonnage de la bordure ; l’ouvrier au fond, de dos, prépare le café. On distingue à droite, sous les deux plateaux, la dalle de planage et, au mur, une série de marteaux.
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           Deux locaux de l’entreprise, situés dans le Souk al-Nahhasin, sont un atelier traditionnel de souk (A1b) où sont effectuées des phases de la fabrication qui mettent en œuvre notamment le martelage et la vente, et d’autre part un magasin d’exposition et de vente (A1c) avec une devanture vitrée. 

           Le local principal (A1a) est en retrait du souk, sans ouverture directe sur l’espace public. Il occupe depuis une quarantaine d’années l’une des pièces d’une ancienne qaysariyya, qui fait partie d’un waqf 10 du xviiie siècle, ayant regroupé autrefois une dizaine d’ateliers de tisserands (parcelle cadastrale 3573 6-VI). C’est un warché, c’est-à-dire un atelier éloigné de l’espace public et plus vaste que les petites boutiques de souk, dekkan/dakakin. Depuis le Souk al-Nahhasin une porte basse et un étroit couloir conduisent à la cour de la qaysariyya, encombrée de constructions parasites, sur laquelle donnent plusieurs ateliers, dont une fonderie de bronze, un petit atelier de sérigraphie et l’atelier de dinanderie que nous présentons. 

          Figure 44a (A1c.34a) : Atelier au souk de Moustafa Nahhas Mohandes. Début du travail sur une nouveau plateau maintenu en position sur l’enclume par l’artisan, à l’aide de son pied gauche et d’une cale.
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           L’atelier est une pièce rectangulaire de 3,80 m par 6,50 m, soit près de 25 m2, plus du double d’une grande boutique du souk, qui ouvre sur la cour par une porte et trois grandes fenêtres. On y descend par quatre marches. La couverture des pièces était un plafond en bois portant terrasse, remplacé par une dalle de béton. Une mezzanine en béton, accessible par un escalier, est utilisée comme débarras. 

           Le sol est en carreaux modernes de ciment et pierre reconstituée de 25 x 25 cm. Alors que les sols d’ateliers, notamment ceux des tisserands et des travailleurs du métal, étaient plutôt en terre battue, sommairement empierrés, ou en dalles de pierre. Ces carreaux peuvent avoir été mis en place au moment de l’installation de l’atelier du dinandier, il y a quelques décennies, pour répondre au souhait de propreté et de modernité qui semble caractériser l’entreprise. L’éclairage par les fenêtres est complété par des tubes fluorescents qui donnent une lumière uniforme. Le volume d’aération par les trois ouvertures en façade semble suffisant, d’autant plus que le four à recuire n’est pas à l’intérieur de l’atelier. Un ventilateur à grandes pales, au plafond, complète ce dispositif. Pour le chauffage en hiver, on peut installer un poêle à mazout. 

           Une annexe de l’atelier a été construite dans la cour, collée au mur nord. Elle contient le four à recuire pour traiter les pièces écrouies par le martelage et le ciselage (fig. 11 postes 7 et 2).

          Figure 43 (A1b.33) : Atelier au souk de Moustafa Nahhas Mohandes. Début du travail sur une nouveau plateau maintenu en position sur l’enclume par l’artisan, à l’aide de son pied gauche et d’une cale.
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          Figure 12 (A1a.2) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Façade de l’atelier vue du nord, avec le local du four à recuire à gauche (poste 7).
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          Les postes de travail dans l'atelier principal

          fonctions, répartition, hiérarchisation de l'espace (symbolique et fonctionnelle)

           Des règles de répartition des postes de travail sont un facteur essentiel d’organisation de l’espace de l’atelier (fig. 37). Elles ne sont pas liées en priorité à des impératifs techniques. Cet atelier est essentiellement familial, ce qui pourrait se traduire par la reproduction d’une hiérarchie générationnelle dans l’espace de travail. La reconnaissance de la qualité du travail et les différences de niveau de qualification pourraient aussi justifier une hiérarchie par les compétences. Enfin, certaines phases du travail peuvent comporter une valeur symbolique qui marquerait aussi l’espace.

           On compte huit postes de travail avec l’annexe extérieure et la cour, pour seulement quatre ou cinq travailleurs. Personnalisés ou non, la plupart des postes correspondent à une installation fixe. 

           Le poste de travail numéro 1 sur notre plan est matérialisé par un plot en bois (ou billot, qermé en arabe) porte-enclume enfoncé dans le sol (fig. 11, p. 38). La petite enclume, en français tas ou tasseau, sendian en arabe dialectal, interchangeable suivant le travail à exécuter, est calée dans un trou dans la partie du plot qui émerge du sol. Ce poste est remarquable par son mobilier quasiment « institutionnel » et par sa situation valorisante. Il est occupé par le doyen d’âge, le patron en titre ? Il est pourvu d’un siège bas en bois avec dossier, appuyé au mur, avec un épais coussin pour l’assise et un coussin pour le dossier. Ce siège ne semble pas pouvoir être déplacé, même s’il n’est pas fixé. Un meuble bas à main droite contient des étagères et supporte l’unique poste radio de l’atelier (fig. 32, partie gauche et 37 à 39). La localisation de cette installation contre le mur du grand côté, face à l’entrée, permet de voir facilement l’ensemble de l’atelier et les mouvements qui le traversent. L’installation pour accrocher les vêtements de travail y est plus élaborée que dans les autres postes et surmontée d’un grand morceau de miroir. Tous les autres postes de travail de l’atelier sont considérablement moins « confortables » et moins bien situés, par exemple le poste 4 (fig. 32, partie droite, dans l’angle). Le poste 1 a été occupé pendant une partie du temps de notre enquête par la personne la plus âgée de l’atelier. Cette même personne a passé un long moment au travail de planage sur l’enclume plate (poste 2), second poste particulièrement visible mais non personnalisé auquel plusieurs personnes se sont succédées (fig. 26).

          Figure 32 (A1a.22) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Les postes 1, 4 et 6 : au premier plan les cintreuses à galets pour réaliser les bordures.
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          Figure 37 (A1a.27) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Le poste 1 habituellement occupé par le patron de l’atelier chargé ici du festonnage de la bordure. La hauteur de l’enclume et celle du siège (le seul siège avec dossier et coussins) est réglée en fonction du diamètre du plateau.
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          Figure 38 (A1a.28) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Le poste 1 habituellement occupé par le patron de l’atelier chargé ici du festonnage de la bordure. La hauteur de l’enclume et celle du siège (le seul siège avec dossier et coussins) est réglée en fonction du diamètre du plateau.
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          Figure 39 (A1a.29) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Poste 1. Le patron de l’atelier travaille le festonnage de la bordure.
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           Trois autres postes (3, 4 et 5), sont matérialisés par des plots porte‑enclumes fixes en bois et des tabourets mobiles en bois de 29 ou 30 centimètres de haut et de côté. Le poste (3) (fig. 13, partie droite) est celui du dessinateur, traceur et ciseleur du décor. Au moment de notre visite il était occupé par Nabil, notre interlocuteur, frère du gendre du patron. Sa localisation au centre de l’espace, loin des murs, à demi sous l’escalier de la mezzanine, ne le met pas en valeur. Le tabouret mobile se déplace autour de l’enclume et le regard est polarisé par le dessin en cours d’exécution beaucoup plus que par le reste de l’atelier. Le « titulaire » du poste, actuellement le plus jeune travailleur, semble très qualifié mais ne paraît pas bénéficier d’un haut niveau dans la hiérarchie.

          Figure 13 (A1a.3) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Vue générale de la partie ouest de l’atelier avec, de gauche à droite, les postes 1 (siège vide et enclume), 4 (au fond) et 3 (à droite) où le décor d’un plateau est en cours de réalisation à l’aide d’un ciselet et d’un marteau.
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          Figure 14 (A1a.4) : Dans un autre atelier : traçage et accentuation du décor au ciselet et au marteau, à l’aide d’un décalque du dessin (poncif).
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          Figure 15 (A1a.5) : Dans un autre atelier : traçage et accentuation du décor au ciselet et au marteau, à l’aide d’un décalque du dessin (poncif).
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           Le poste (2) est matérialisé par une dalle en acier posée sur le sol, (fig. 26 à 31) qui sert d’enclume. Elle mesure 0,95 x 0,65 m et 3 ou 4 centimètres d’épaisseur (elle doit peser près de 250 kilos) et se trouve à 0,79 m du mur oriental de l’atelier contre lequel le travailleur en action n’est pas réellement adossé du fait des amples mouvements du torse et des bras qu’il doit effectuer. C’est un travail qualifié mais dont le poste ne semble pas personnalisé. Comme le poste du dessinateur ciseleur il se trouve sur l’axe central de l’atelier. 

           Le poste (6) est défini par plusieurs petites machines, cintreuses à galets, décrites plus loin, dont l’une est fixée au sol par un pied haut d’un mètre vingt environ, les autres étant mobiles, pour un travail debout (fig. 32 à 36). 

            La petite pièce annexe (poste 7) construite dans la cour, devant l’atelier, est occupée par le four à recuire : le patron actuel est responsable de cette opération qui demande expérience et savoir-faire. Il s’agit d’un travail essentiellement mobile, effectué debout (fig. 16 à 20).

          Figure 16 (A1a.6) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). La sole du four à recuire (poste 7).
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          Figure 17 (A1a.7) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Le four en fonctionnement avec un plateau chauffé au rouge.
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          Figure 18 (A1a.8) : Le four en activité ; à droite au-dessus des plateaux entreposés, le ventilateur d’air pulsé et l’alimentation du brûleur (mazout).
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          Figure 19 (A1a.9) : Le plateau, manipulé à l’aide de pinces, est sorti du four.
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          Figure 20 (A1a.10) : Le plateau est refroidi par aspersion d’eau froide, par un ouvrier.
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           Les opérations annexes du recuit (nettoyage notamment) prennent place près du four sur le sol extérieur partiellement cimenté (poste 8, fig. 20 à 25), et sont exécutées par l’homme à tout faire, celui qui s’occupe du thé et du café, mais qui peut aussi travailler à des opérations qualifiées de martelage. Son travail debout et mobile semble salissant et relativement pénible et producteur d’une pollution (épandage de produits chimiques) absorbée par le sol.

          Figure 21 (A1a.11) : Nettoyage avec l’acide, contenu dans le récipient en plastique à gauche, dilué à l’eau (cuvette à droite).

          
            [image: image]
          

          Figure 22 (A1a.12) : Rinçage à l’eau.
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          Figure 23 (A1a.13) : Nettoyage et polissage à la sciure (poste 8).
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          Figure 24 (A1a.14) :  Nettoyage et polissage à la sciure (poste 8).
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          Figure 25 (A1a.15) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Les plateaux prêts à retourner dans l’atelier pour le planage.
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           Ainsi, la hiérarchie dans l’atelier n’est manifestement pas essentiellement déterminée par le niveau de difficulté du travail et par la qualification demandée pour son exécution : c’est surtout une affaire de responsabilité et d’honorabilité qui repose en partie sur l’âge et sans doute sur la hiérarchie générationnelle dans ce contexte d’atelier à dominante familiale. Les postes fixes de travail qui semblent les plus « respectables », ceux du martelage, ne sont pas localisés en fonction de préoccupations essentiellement fonctionnelles 11. Ils sont adossés aux murs, laissant libre le centre de la pièce, disposition commune aussi aux espaces de vie notamment domestiques. La situation du travailleur le plus âgé sur son siège adossé au mur, face à l’entrée, entouré de tous ses éléments de confort et de signes de « pouvoir » n’est pas très différente, toutes proportions gardées, de celle du maître de maison dans la grande pièce, la qa‘a, ou dans son iwan domestique, occupant le sadr (poitrine) de la pièce. L’homme à tout faire, qui prépare et sert aussi le thé et le café, occupe dans cette fonction un statut de serviteur, qui n’est pas valorisant (fig. 42, au fond au centre). L’espace de cet atelier et la hiérarchie qu’on peut y observer sont très différents de ceux d’une boutique traditionnelle du souk, comme celle de Sarkis, que nous décrirons plus loin, qui n’autorise pas la même mise en scène. Mais nous verrons que dans le cas de Sarkis, la place du patron est aussi riche de signification symbolique et de pouvoir dans son domaine (plus loin, photo Dérounian, fig. 204a, et atelier Sarkis, fig. 45).

          Les phases du processus de fabrication

          dans l'atelier principal de dinanderie de Moustafa Nahhas Mohandes

           La production des dinandiers (avant 2011) au Proche‑Orient est assez variée et se répartit entre des objets plutôt décoratifs et des objets plutôt utilitaires, la limite entre ces deux catégories étant très floue, surtout dans le passé. Pendant le temps de nos enquêtes, certains artisans fabriquaient de grands chaudrons et des marmites profondes pour faire cuire les fèves par exemple (fig. 4) ; d’autres, vus dans la ville de Homs fabriquaient des alambics pour la distillation (fig. 5), d’autres encore à Damas des hottes décoratives de cheminées, en cuivre martelé. Dans la fabrication de ces objets de plus grande taille, la percussion est généralement associée à l’assemblage par soudure de pièces mises en forme par pliage, roulage ou cintrage, techniques de tôlerie, l’ensemble étant retravaillé ensuite par martelage (fig. 1, 5, soudures visibles pour les fonds). Certains objets sont étamés après le façonnage (fig. 6).

           La principale activité de l’atelier au moment de notre observation était la fabrication de plats et de plateaux en cuivre jaune ou rouge (mansaf de grande taille, ou senniyé plus petits, fig. 40). D’autres produits, braseros (man’al/ mana’el), cafetières (raqwé/raqawi), et divers récipients sont exposés dans les deux locaux au souk (fig. 41‑42) et sont sans doute produits dans les ateliers à d’autres moments. Toutes les phases essentielles du façonnage des plateaux sont réunies dans l’atelier principal ou dans celui du souk, sauf le four à recuire qui n’existe qu’en annexe de l’atelier dans la qaysariyya (et peut être remplacé ailleurs par un chalumeau au gaz). Chaque compagnon travaille sur une étape du processus de fabrication, mais tous sont capables de tout faire, au dire de Nabil, notre interlocuteur. L’atelier est organisé pour une division du travail et pour une rapidité d’exécution : au dire de Nabil les compagnons changent régulièrement de travail pour éviter la fatigue et la monotonie des gestes répétitifs. 

          Figure 27 (A1a.17) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes. Le plateau est d’abord frappé à plusieurs reprises sur la dalle d’acier (blatet es‑saheb).
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          Figure 28 (A1a.18) : Poursuite du planage à l’aide d’un maillet en bois (de‘ma‘).
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          Figure 29 (A1a.19) : Poursuite du planage à l’aide d’un maillet en bois.
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          Figure 30 (A1a.20) : Poursuite du planage à l’aide d’un maillet en bois.
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          Figure 31 (A1a.21) : Façonnage de la bordure en plaçant la limite entre le fond du plateau et l’aile (marli) à l’aide d’un maillet en bois.
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          Figure 26 (A1a.16) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). le poste de planage (poste 2) constitué d’une dalle d’acier (blata ou blatet es‑saheb)  posée au sol sur un matelas de tissus.
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          Figure 34 (A1a.24) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Une cintreuse à galets (makinet bakar) en action.
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          Figure 33 (A1a.23) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Au premier plan, deux cintreuses à galets et le ventilateur du four démonté lorsqu’il n’est pas en fonctionnement et mis à l’abri dans l’atelier ; au fond, l’escalier d’accès à la mezzanine ; au plafond, le ventilateur d’ambiance pour la saison chaude.
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          Le travail d’étirage et de rétreinte par martelage (postes 1, 3, 4, 5) 

           En théorie, le premier travail pour le façonnage des formes creuses est le traçage, repérage des zones qui seront déformées par le martelage et préparation du passage de la forme plate (en deux dimensions) à la future forme en trois dimensions, suivant des principes de géométrie dans l’espace. Nous n’avons pas pu observer un tel travail préparatoire qui, dans ce contexte semble passer plutôt par une représentation mentale reportée directement sur le métal par des tracés simples avec le compas et une règle, plutôt que par une démarche géométrique savante de production d’un dessin, du type dessin industriel, reproduit dans la forme de l’objet en suivant des cotes, qui serait comparable au travail d’usinage sur un tour ou une fraiseuse. Le traçage que nous avons pu voir dans plusieurs ateliers est simplement la préparation du décor des plateaux, ou des récipients déjà formés, destiné à être accentué et complété par le travail au ciselet, soit dessiné directement à la pointe sèche du compas (fig. 13), soit à l’aide d’un poncif (décalque) (fig. 14‑15) 12. 

           Le travail d’étirage ou de rétreinte par martelage avec un marteau métallique sur les petites enclumes est surtout important pour les formes creuses, façonnées essentiellement par cette action. Sur les plateaux, le martelage peut intervenir essentiellement pour façonner les bordures (festonner) et préparer le travail de la cintreuse à galets (fig. 32‑36). Au moment de notre observation, l’atelier principal de notre enquête sur la dinanderie produisait essentiellement des plateaux décorés, en cuivre rouge ou jaune (laiton, alliage cuivre‑zinc) et utilisait alors le martelage, mais l’aspect final devant être lisse, les déformations du métal surtout produites par le travail de décoration par ciselets et le façonnage des bordures et des marlis étaient atténuées par la finition. 

          Figure 35 (A1a.25) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Une cintreuse à galets en action.
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          Figure 36 (A1a.26) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Une cintreuse à galets en action.
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          Figure 40 (A1a.30) : Atelier de Moustafa Nahhas Mohandes (qaysariyya). Une partie de la production en cours.
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           Le travail pour les plateaux et les plats commence directement sur des plaques de tôle soit de cuivre soit de laiton importé soit de cuivre recyclé localement, acheté en rouleaux ou découpé en plaques ou en flans circulaires prêts à l’emploi aux dimensions du plateau à produire (jusqu’à plus d’un mètre de diamètre). 

          Le traçage et le ciselage du décor (poste 3) sur la plaque de cuivre circulaire (fig. 13 à 15) 

           L’artisan travaille assis sur un tabouret en bois (paillé) mobile, de 30 cm de haut et de côté, siège bas que l’on retrouve aussi dans la plupart des lieux habités, tandis que le plateau qu’il est en train de décorer repose d’un côté sur une petite enclume dont la surface circulaire est plate ou légèrement bombée, appelée tasseau, tas rond, en arabe sendian, et de l’autre côté sur une caisse en bois qui supporte le ballant (fig. 13). L’enclume-tasseau est installée et calée dans un trou dans la partie du plot qui émerge du sol. Le plot est cerclé de fer et profondément enfoncé dans le sol 13 (fig. 7‑8). 

           Notre interlocuteur, Nabil, trace les dessins préparatoires directement sur la plaque de cuivre, au compas à pointe sèche (medwar, bikar). D’autres artisans utilisent un dessin préparatoire (tirage ou photocopie) réalisé à l’échelle 1/1 sur du papier, collé ou posé sur l’objet à décorer, dessin reporté dans le métal par le travail du ciselet, un peu à la façon dont on peut utiliser un poncif en sculpture ou en peinture (fig. 14‑15). Les grandes lignes de la surface à décorer sont généralement des cercles concentriques, subdivisés suivant des formes dérivées de la rosace à six pointes et de l’hexagone, faciles à réaliser au compas. Le tramage des surfaces est souvent réalisé avec des dessins plus figuratifs (motifs végétaux) ou géométriques, ou des trames de points ou d’autres petits motifs répétés. Des bandeaux d’inscriptions calligraphiées en arabe, en général des textes religieux ou de sagesse populaire, sont souvent tracés à la périphérie de la surface décorée ou sur le marli dans des bandeaux circulaires. L’intensification du marquage des motifs, les détails et les remplissages sont réalisés avec des ciselets (différents des burins ou des poinçons) qui n’entament pas le métal comme les outils de la gravure mais le déforment en creux par l’action de la frappe du marteau. Chaque ciselet porte à sa pointe une forme qui marque le métal. Les ateliers possèdent de nombreux ciselets courants ou spécifiques, fabriqués généralement par les forgerons locaux. Cette technique est identique à celle mise en œuvre par les orfèvres sur la vaisselle d’argent ou d’or (notamment dans un petit souk du quartier de Jdeidé, quartier des églises anciennes, dans des ateliers qui feront l’objet d’une autre étude). L’artisan a reçu et mémorisé, transmis par tradition familiale, un grand nombre de motifs, répertoire auquel il ajoute d’autres motifs, à son goût, ou à la demande, qu’il adapte au tracé géométrique d’ensemble. Ainsi est‑il capable, par exemple, de représenter un oiseau ou des feuillages tendance art déco ou d’autres motifs, et de les associer dans des compositions équilibrées, sans dessin préparatoire autre que l’image mentale. Les noms des motifs sont des termes descriptifs ordinaires. 

          Le recuit des pièces écrouies (postes 7 et 8) (fig. 16 à 25)

           Une phase intermédiaire du travail est le recuit, qui doit intervenir quand le métal a perdu sa malléabilité, devenant cassant du fait de la percussion répétée et des déformations, notamment par le martelage et l’action des ciselets. C’est un traitement thermique par passage sur un foyer, qui consiste à monter la température de l’objet à environ 600°, bien en dessous de la température de fusion (vers 1084°), pour le rendre malléable, ductile, tendre, de façon à pouvoir le travailler à nouveau. À Alep et au Proche-Orient, le combustible est maintenant le mazout pulsé dans la tuyère en même temps que l’air par un ventilateur électrique 14 (fig. 18), qui remplace le charbon de bois (ou le coke). L’ouvrier (dans notre atelier, c’est le rôle du patron) maintient la pièce sur le feu à l’aide d’une tenaille. Il se protège la tête et le haut du corps avec un tissu épais (fig. 17 à 19). Le passage sur le four où le cuivre est chauffé au rouge cerise, modifie la structure du métal. La température atteinte est estimée empiriquement d’après la teinte du métal. L’explication donnée par l’artisan de l’action du feu sur la pièce, qui rend le cuivre souple, reste tout à fait empirique. La pièce de cuivre pourrait se casser si elle restait sur le feu trop longtemps. L’objet est alors posé sur le sol pour un début de refroidissement ; il est arrosé avec de l’eau (fig. 20, 22, 25), puis nettoyé avec un mélange d’eau et d’acide passé avec un chiffon (fig. 21) : c’est le jali (polissage), puis il est séché et nettoyé soigneusement avec un tissu, moutwale. L’ouvrier se déplace ensuite vers un tas de sciure (nchara), avec laquelle il recouvre et frotte le plateau pour terminer le nettoyage et le séchage. L’objet devenu brillant (fig. 23‑24) va être repris dans l’atelier pour la suite du travail et notamment des opérations de finition (moulures, bordures, etc.). Une fois l’opération terminée pour tous les plateaux en cours de travail, le patron, avec l’aide de l’ouvrier, débranche le ventilateur de la tuyère, le range dans l’atelier et enferme la vanne d’arrivée du mazout dans une boite cadenassée. 

          Le « redressage » ou planage, sur l’enclume plate (poste 2)

           Pour les plateaux, la phase suivante est le redressage ou planage qui vise d’abord à rendre leur planéité aux plateaux partiellement travaillés, notamment par le ciselage du décor, puis recuits. Le planage est exécuté sur une dalle d’acier rectangulaire blata hadid ou blatet es‑saheb, posée au sol sur un matelas de tissus, qui fonctionne comme un plan de frappe, une sorte d’enclume plate de grande dimension (fig. 26). Elle occupe en général une position centrale dans l’atelier, sans doute parce que l’opération demande de l’espace 15 :

          
            	- d’abord l’ouvrier saisit le plateau avec les deux mains et le frappe à plusieurs reprises sur la dalle d’acier, ce qui dégrossit le travail (fig. 27) ; 

            	- la suite consiste à redresser, saheb (tirer, étirer) et tajlis (redresser) à l’aide du maillet en bois (de’ma’). L’ouvrier fait tourner le plateau sur l’enclume toujours dans le même sens (vers la droite ou vers la gauche), avec une main et le frappe fermement avec le maillet tenu de l’autre, en allant du centre vers la périphérie tout en tournant ; le déplacement relatif du point percuté effectue une spirale (centrifuge) (fig. 28 à 31). La photo (fig. 31) montre un plateau dont la bordure a été déjà dégrossie. 

          

          Réalisation des bordures, moulures, marlis (poste 6) 

           L’une des dernières opérations de finition, qui intervient sur la forme, consiste à réaliser la bordure du plateau, des festons et surtout des combinaisons de moulures ou une simple bordure, ou encore la limite entre le fond du plateau (ou bassin) et l’aile, en français marli. Le travail se fait maintenant debout, en partie à l’aide d’une petite machine, makinet bakar ou kordon, cintreuse/profileuse à galets, mécanisation très simple du travail (fig. 33 à 36). Cette machine a été sans doute importée autrefois (au temps du Mandat français ou après ?) d’Occident, et copiée ou adaptée, alors qu’elle semble oubliée chez les dinandiers en France qui utilisent les tours à repousser sur des matrices et autres techniques plus performantes et ne font du martelage que pour des restaurations de pièces anciennes. Avant l’utilisation de la makinet bakar en Syrie (bakar = bobine), le travail était effectué par martelage (fig. 31) et peut-être par un passage sur le tour. La dernière opération est le polissage : talmi‘. L’atelier dispose d’un poinçon à sa marque qui ne semble pas utilisé.

          L'atelier du souk

          atelier annexe de Moustafa Nahhas Mohandes (A1b)

           Cet atelier qui se trouve dans le souk, tout près de l’entrée de la qaysariyya, est une partie de la parcelle cadastrale 3568 et du plan en fig. 11 et pourrait être l’atelier d’origine de la famille. Il constitue un mélange d’éléments caractéristiques de la boutique/atelier traditionnelle avec certaines nouveautés. Il est relativement vaste (environ 16 m2) et bien organisé. Il est plutôt propre (fig. 41 à 43) car les phases de travail qui utilisent le feu sont exécutées dans le local de la cour de la ’esariyyé, et il est possible que l’entreprise recherche dans cet atelier une présentation agréable pour attirer la clientèle, ainsi que pour le confort du travail. Les murs anciens sont enduits. Le plafond bétonné peut avoir remplacé un plafond en bois. Un ventilateur à pales et des tubes au néon sont suspendus pour l’éclairage. Un faux plafond à l’arrière sert au rangement de plateaux. L’aération se fait par la grande ouverture sur le souk. 

           Des étagères en bois portent des objets de la production habituelle : matériel étamé (récipients alimentaires), cuivre rouge, jaune et bronze, objets neufs et usagés. Deux portraits du Président syrien Bachar al‑Assad sont à moitié décrochés du mur au fond. 

           Dans la partie inférieure du mur à gauche (fig. 41), une niche rectangulaire contient une étagère en cornières d’acier, mobile, sur laquelle reposent une trentaine d’enclumes (sendian, voir atelier A2, Sarkis), deux compas en métal, deux cisailles, un petit plot porte-enclume, des tenailles. Un compteur d’eau est fixé au mur. Plus loin, un miroir et un calendrier à feuilles détachables. En haut, entre la dernière étagère et le plafond, le compteur électrique et des prises. 

           Un lavabo avec une arrivée d’eau mais sans évacuation est fixé au mur de droite près de l’entrée : des bidons sont placés dessous pour récupérer l’eau. Une grande bassine en métal contenant de l’eau est posée sur le sol (pour la « trempe » des objets ?) (fig. 41). Contre le même mur, mais plus à l’intérieur, et sous la première étagère est fixée horizontalement une barre de bois à laquelle sont accrochés des outils, deux maillets en bois, un compas, une douzaine de marteaux métalliques spéciaux (fig. 42, 43) (voir atelier A2, Sarkis). Tout en haut juste au-dessus des objets posés sur l’étagère supérieure, une petite horloge murale est un signe de modernité. Un autre compas à pointe sèche est accroché à un anneau du plafond. 

           Comme celui du grand atelier, le sol est en carrelage et non pas en terre battue, ciment ou dalles de pierre (fig. 43, p. 41). 

           Les installations fixes sont cinq plots porte-enclumes cimentés dans le dallage et une enclume-dalle d’acier quadrangulaire qui repose sur un matelas de tissus. Des zones de ciment dans le sol indiquent des remaniements du carrelage, des changements de localisation des enclumes ou des réparations du sol fragilisé. 

           Les installations mobiles sont cinq tabourets, chacun à proximité d’un plot porte-enclumes. Deux petits meubles bas en bois servent à poser le téléphone, des tasses, un mètre métallique, etc. Un petit réchaud dans l’angle au fond à droite sert à préparer le thé ou le café. 

           Les quatre personnes que nous avons vues au travail dans l’atelier de la qaysariyya peuvent être aussi occupées ici à un autre moment. Sur une photo de 2007 (fig. 42) l’homme à tout faire prépare le café tandis que le patron, celui qui s’occupe du four dans l’atelier de la qaysariyya, travaille ici à festonner la bordure d’un plateau sur une petite enclume. Les postes de travail occupés sont à gauche dans les ateliers de la qaysariyya et du souk, où les outils sont plus nombreux sur l’étagère métallique (fig. 41, p. 39). Le sol y est aussi plus usé. Les tâches sont réparties entre les deux ateliers, mais on a l’impression que l’atelier du souk est plutôt une annexe et un lieu de démonstration publique de l’activité, et que les postes n’y sont pas attitrés.

          Le magasin/vitrine dans le souk

          atelier A1c

           Il se trouve presque en face de l’entrée de la qaysariyya et paraît dévolu au commerce. C’est un local d’exposition avec une vaste devanture vitrée donnant sur l’extérieur, une porte d’entrée vitrée, un espace intérieur dans lequel on peut circuler, où se trouvent aussi des sièges (fauteuils). Il exprime la volonté d’instituer un confort moderne, pour le contact avec une clientèle qui peut être étrangère. L’espace et les attitudes y sont très différents de ceux d’une boutique traditionnelle du souk.

           Les objets exposés derrière une vitre, sur quatre étagères plus ou moins occupées (presque rien sur celle du haut), ont été fabriqués par l’atelier. Ce sont des objets plutôt petits ou de taille moyenne (cafetières, bouilloires, etc.). Les plateaux et gros objets sont à l’intérieur.

          Figure 44b détails (A1c.34b) : Vitrine de la boutique de Moustafa Nahhas Mohandes présentant les produits des deux ateliers.
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          Atelier ancien de Sarkis 

          atelier A2

           L’un des ateliers où nous avons enquêté lors des missions de 2005 et 2007 est celui de Sarkis, un Arménien âgé (proche des quatre‑vingt cinq ans). Cet atelier pourrait être celui photographié par Vartan Dérounian (fig. 204a) dans les années trente ou quarante. Lors de nos enquêtes il était encore ouvert et entretenu par Sarkis et son frère, mais en fin d’activité. Nos photos (fig. 62-63, 47‑48, 58‑59) montrent de chaque côté de l’entrée une estrade en maçonnerie d’un mètre carré environ (fig. 45. Chacune englobe dans sa bordure proche du passage un plot porte‑enclume. Leur face supérieure est à peu près au niveau du sol de la rue mais le sol de l’espace intérieur et entre les deux estrades est plus bas d’une trentaine de centimètres, ce qui correspond à l’organisation probable du sol dans la photo (fig. 204a). L’espace intérieur en 2007 laisse voir quelques plots porte‑enclume mais le sol y est à peu près plat et l’estrade en maçonnerie y est moins élevée que celle supposée sur la photo de Dérounian : les jeunes travailleurs de la photo (fig. 204a) devaient être assis en hauteur sur une banquette en maçonnerie maintenant supprimée ou sur des tabourets en bois de 30 centimètres. Un autre atelier photographié vers 1970 (fig. 205a) montre une banquette en maçonnerie de 30 ou 35 centimètres de haut occupée par deux jeunes ouvriers. D’autres ateliers anciens dans le même souk laissent voir un sol irrégulier avec d’importantes différences de niveau qui ne semblent plus justifiées par l’activité actuelle mais par un aménagement ancien.

          Figure 204a (F1a) : Photographie présumée de l’atelier A2, prise dans les années 1935-1940 par Vartan Dérounian depuis le fond de la pièce, vers l’extérieur.
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          Figure 205a (F2a) : Photographie, prise en 1970 par J.-C. David, d’un atelier de dinandier travaillant sur un jahch (jeunes ouvriers à droite) (archive personnelle).
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           Ces témoins anciens laissent supposer que, comme dans l’espace domestique, les différences de niveaux du sol étaient fonctionnelles et pouvaient être en maçonnerie et non pas systématiquement constituées de meubles, tabourets mobiles, sur des sols uniformes et carrelés des ateliers «améliorés», comme c’est le cas maintenant. 

           L’atelier contient un outillage ancien qui constitue une véritable collection. Parmi les enclumes et marteaux, Sarkis en désigne quelques-uns marqués d’un poinçon en forme de croix arménienne. 

           Les caractéristiques particulières de l’organisation de l’espace dans l’atelier de Sarkis sont aussi remarquables que celles de l’atelier de Moustafa Nahhas bien que très différentes. Ces caractéristiques sont-elles liées aux appartenances ethniques et confessionnelles des artisans ? Sarkis est un arménien immigré, alors que Moustafa Nahhas est un arabe musulman alépin. La taille et la forme de l’atelier ont certainement une part importante dans les différences de fonctionnement plutôt que les catégories d’appartenance personnelles. L’un de ces ateliers est-il plus archaïque, représentatif d’une organisation primitive? Nous dirons que les deux ateliers sont les produits de métissage à partir d’éléments différents. Le hasard des circonstances et les modes particuliers d’intégration des particularités de chaque atelier ne font sans doute pas de ces assemblages des types reproductibles, contrairement aux ateliers normalisés des forgerons décrits au chapitre 2 (atelier B3).

          Étameur, mbayyed « blanchisseur » au Souk al-Nahhasin 

          atelier A3

           Entretien avec Jamal Taffi (29/11/2007), 48 ans, ancien mbayyed au souk de Bab Qinnesrin 16, et avec M. A. Sayyed  à Bab al-Nasr au Souk al‑Nahhasin. 

           L’étamage est considéré comme indispensable pour tout récipient en cuivre destiné à une utilisation alimentaire. Il consiste à déposer une mince couche d’étain sur sa surface. L’étamage peut être exécuté sur des récipients neufs ou usagés (rétamage). Tel qu’il est encore pratiqué au Proche-Orient sous sa forme traditionnelle – étamage au chiffon – (voir plus loin), il semble avoir disparu en Europe occidentale où il était encore courant avant la Seconde Guerre mondiale, et où il peut être remplacé notamment par le trempage dans un bain d’étain en fusion ou par l’électrolyse. 

           L’étain (asdir) a été utilisé très anciennement, notamment comme élément d’alliage pour obtenir le bronze, l’un des plus anciens alliages produits intentionnellement. L’étamage du cuivre alimentaire est sans doute pratiqué aussi depuis longtemps. 

           D’après notre principal interlocuteur pour ce métier (Jamal Taffi), il y eut entre trente et quarante étameurs à Alep, alors qu’aujourd’hui ils ne sont plus qu’une dizaine sans compter les itinérants (des villageois et non des gitans, qorbat-s) qui travaillent dans la rue. 

          Figure 66 (A3.1) : Plan de l’atelier de Naji et Ahmed.
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           Ces itinérants travaillent surtout pendant la belle saison avec une installation sommaire : un réchaud à pétrole Primus, un soufflet ou un ventilateur actionné par une  manivelle, deux pierres, des chiffons, une tige en étain et des pinces. À cause de leurs conditions de travail et de leur outillage, « leur travail est de moins bonne qualité ». Il y a plusieurs années cette activité pouvait se faire à même le trottoir (fig. 206a) et ne laisser aucune trace après quelques temps.

          Figure 206a (F3a) : À Alep, étameurs ambulants travaillant dans la rue ; au premier plan, un ventilateur manuel à manivelle et le récipient contenant le nchader ; au centre, pose de l’étain sur le fond du récipient tenu au-dessus du foyer (archive personnelle de J.-Cl.D.).
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           Les ateliers d’étameurs sont plutôt sommaires et à Alep ceux qui existent encore disposent d’un plan de travail en ciment à un mètre de haut, dont la principale installation fixe est le foyer inséré dans le plan de travail. Le combustible utilisé pour chauffer le récipient à étamer était autrefois du charbon de bois, puis du charbon ou du coke, et ensuite le pétrole (dans ce dernier cas, la soufflerie n’est pas nécessaire mais elle peut exister). Actuellement le mazout est généralement utilisé, parfois le gaz. À Hama et à Damas nous avons pu voir des étameurs qui travaillent debout dans une fosse creusée dans le sol. Le niveau du sol, à une soixantaine de centimètres plus élevé que le fond de la fosse, sert alors de plan de travail à hauteur des mains de l’artisan. Les autres éléments présents dans l’atelier sont le matériel et les produits pour nettoyer la vaisselle usagée, des chiffons ou de l’étoupe ou du coton, un baquet contenant de l’eau, de l’acide chlorhydrique allongé d’eau, du sable, du nchader (ammoniac ou chlorure d’ammonium, NH4Cl). 

           Les étameurs à Alep constituent souvent, semble‑t‑il, des dynasties ou des fratries. Le mot mbayyed est devenu un nom de famille comme la plupart des noms de métiers et notamment ceux des artisans du métal, nahhas, haddad. Le travail nécessite une bonne habileté manuelle, mais pas d’aptitude spécifique. Comme en Europe, ce métier était un travail de pauvre, souvent un métier ambulant. Jamal Taffi avait un bon emplacement, une vraie boutique au souk de Bab Qinnesrin, un souk de quartier avec pour voisins des marchands de légumes, des épiciers, des bouchers, quatre ou cinq fabricants de babouches traditionnelles (sarami). Il travaillait toute l’année mais surtout pendant les fêtes et au printemps (comme les itinérants). Au printemps, les fabricants de fromage dans la steppe font rétamer leurs chaudrons : ils auront de l’argent pour payer après la vente du fromage. La clientèle de Jamal Taffi était celle du quartier mais aussi une clientèle collective (hôpitaux, restaurants).

          Figure 67 (A3.2) : Vue du poste de travail avec les divers ingrédients : au premier plan, le ruban d’étain (asdir ou qasdir) avec à gauche un tampon de coton (hachwé) et à droite les récipients contenant le sable et, derrière, l’assiette contenant le nchader (ammoniaque) ; contre le mur, le récipient contenant “l’esprit de sel”, l’acide chlorhydrique (roh el-meleh appelé aussi ma’et tuté quand il est dilué); au milieu, le foyer alimenté par du gaz, et contre le mur le récipient contenant le sable noir (basalte) ; au fond, les pinces servant à manipuler les objets à étamer.
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          Figure 73 (A3.8) : Premier nettoyage à l’acide d’un objet étamé.
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          Figure 74 (A3.9) : Premier nettoyage à l’acide d’un objet étamé.
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           La première phase du travail pour le rétamage est le nettoyage de l’objet usagé : les matériaux nettoyants dépendent de l’état de l’objet. S’il n’est pas trop sale, un nettoyage avec un tampon de laine trempé dans « l’eau de feu » (mayyet nar, mélange d’eau et d’acide chlorhydrique roh el-meleh) est suffisant (fig. 72-75), précédé si nécessaire par un premier nettoyage pour les objets très sales avec du sable de basalte, abrasif (ramel sakhri = sable de roche), un morceau de cuir, de l’eau chaude : on tourne le tout avec les pieds dans une vasque en pierre ou une bassine posée sur le sol. On voit encore ce bassin dans des ateliers de mbayyed. 

           L’objet est chauffé puis enlevé du feu. L’intérieur est à nouveau frotté avec le tampon de laine et du sable (ramel). Le sable est ensuite enlevé et du nchader 17 est ajouté sur le tampon de laine. Le nchader (ammoniaque NH3 ou chlorure d’ammonium NH4Cl), permet à l’étain de s’étaler et de coller au cuivre. Le hachwé est la bourre de coton pour étaler le produit.

          Figure 69 (A3.4) : Passage à chaud du nchader à l’aide d’un tampon.
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           Ensuite l’objet est placé à nouveau sur le feu. Lorsque la pièce est suffisamment chaude pour être étamée, le nchader jeté sur la pièce « produit de la fumée ». L’artisan touche alors le récipient avec la barre d’étain en plusieurs endroits, ce qui laisse une petite quantité de métal fondu (fig. 70-71), que l’on étale rapidement par des mouvements circulaires avec un tampon d’étoupe (fig. 72, 75) : la température de fusion de l’étain est de 231,9 degrés. L’art consiste à bien répartir la couche mince sur tout l’intérieur du récipient, en ajoutant un peu de métal si nécessaire. Pour certains objets, l’extérieur est aussi étamé (fig 72, 76). Enfin l’objet est plongé dans l’eau pour être refroidi. Il peut être nettoyé une dernière fois pour être bien blanc et brillant (fig. 73-74).

          Figure 70 (A3.5) : Mise en chauffe de l’objet sur le foyer et dépose de l’étain (on distingue une extrémité du ruban).
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          Figure 71 (A3.6) : Même opération sur un récipient neuf (on distingue mieux le ruban d’étain) ; l’objet est maintenu sur le foyer à l’aide d’une pince.
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          Figure 72 (A3.7) : L’étain en fusion est étalé à la surface à l’aide du tampon.
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          Figure 68 (A3.3) : Présentation d’une passoire usagée à rétamer.
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           L’étain utilisé couramment venait sans doute de Malaisie ou encore d’Angleterre. Le commerce de l’étain dans l’Antiquité fut à l’origine du développement de routes commerciales à travers l’Europe et la Méditerranée pour importer ce métal vers les régions les plus consommatrices, au Proche-Orient, pour la fabrication de l’alliage bronze, avec le cuivre.

          Figure 75 (A3.10) : Répétition des opérations dans un autre atelier d’Alep : étalement de la couche d’étain et polissage.
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          Figure 76 (A3.11) : Répétition des opérations dans un autre atelier d’Alep : étalement de la couche d’étain et polissage.
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          Figure 77 (A3.12) : Dans un autre atelier, à Hama, l’artisan est installé dans une fosse ; le plan de travail est légèrement surélevé.
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          Notes

          1  Les waqf-s, ou habous au Maghreb, sont des fondations perpétuelles faites par un particulier ou un fonctionnaire, théoriquement avec ses propres deniers mais souvent en fait avec des fonds constitués d’argent d’origine publique, comme les énormes fondations de gouverneurs mamelouks (surtout au Caire) ou ottomans, à une œuvre d’utilité publique, pieuse ou charitable, le plus souvent musulmane, mais aussi chrétienne ou juive dans certains contextes. Le bien donné devient en quelques sorte une propriété inaliénable de Dieu.  

          2  Avec des extensions vers l’ouest et le nord-ouest en direction de Jdeidé, le nord vers Qastal Harami, l’est vers Aqyol pour la teinturerie, avec une dizaine de grands ateliers remarquables par les étendages multicolore de tissus teints mis à sécher sur leurs terrasses, qui existaient encore dans les années 1970-80. 

          3  Les grandes maisons avaient aussi été désertées plus anciennement et souvent transformées en ateliers ou en entrepôts. 

          4  Muriel Girard est maître-assistante à l’ENSA Marseille-Luminy et membre du laboratoire INAMA, ENSA Marseille. Nos chemins se sont croisés notamment chez les artisans d’Alep qui faisaient partie de son sujet de thèse : « Recompositions du monde artisanal et mutations urbaines au regard des mises en patrimoine et en tourisme au Maghreb et au Moyen-Orient (Fès, Istanbul, Alep) » soutenue à l’Université François Rabelais de Tours en 2010 (Non publié). 

          5Sauvaget 1941, voir sa thèse pour l’histoire de ces faubourgs. 

          6  Le terme « dinanderie » désigne en français, d’après le nom de la ville de Dinant en Belgique, un travail de chaudronnerie de cuivre produisant des objets, généralement des récipients ou des plateaux, de tailles diverses, avec souvent des qualités décoratives ou artistiques plus affirmées que ceux d’une simple chaudronnerie.

          7  Les tours à repousser sont encore utilisés en France par des dinandiers, à Cerdon dans le Bugey ou Villedieu‑les‑Poêles en Normandie, par exemple.

          8  (Fig 5. Paléorient vol 11/1), Garenne-Marot 1985, « Le travail du cuivre dans l’Égypte pharaonique d’après les peintures et les bas-reliefs »). Une planche de l’encyclopédie Panckoucke (Paris 1783) représente le montage de ce genre d’outil dans un bâti en bois sur lequel il doit être possible de s’asseoir, avec un coussin, assez comparable aux bâtis alépins actuels.

          9  Cet entretien est daté du 5/11/2007. Notre interlocuteur est Nabil Soummaqiyé, âgé d’un peu plus de vingt ans. Le frère de Nabil est le gendre du patron et travaille avec eux. Le patron est Moustafa Nahhas Mohandes, et son frère Samir travaille aussi avec eux. Un troisième frère, Nadim a d’autres activités. Leur père et leur grand-père avaient le même métier. Des oncles exercent aussi ce métier à Tripoli au Liban. 

          10  Définition du waqf, voir note 1, p. 26. 

          11  Dans un atelier motorisé relativement ancien, en France par exemple, la position des postes de travail définis généralement par des machines doit permettre une transmission commode de l’énergie depuis sa source, quelle qu’elle soit (moulin à eau, machine à vapeur, moteur électrique ou diesel...) transmise par des courroies et des poulies. Dans l’atelier du Souk al-Nahhasin, le seul moteur électrique est celui du ventilateur placé à côté du four à recuire situé à l’extérieur. L’unique source d’énergie sollicitée ailleurs dans l’atelier est musculaire et humaine.

          12  Dans le travail du dinandier comme dans beaucoup d’autres productions artisanales puis industrielles, se pose le problème de l’existence d’une représentation préparatoire et du passage de la représentation préparatoire à l’objet fabriqué, en trois dimensions. Le travail de l’artisan peut être la création directe d’une forme, d’un objet, mais généralement il s’agit de reproduire un modèle en respectant certaines normes de dimensions, de volume, d’ouverture, etc. Chaque domaine de fabrication ou de création applique ses propres techniques de préparation qui diffèrent suivant les époques et les lieux. La préparation en vue de la construction d’un bâtiment peut être différente s’il s’agit d’une construction de prestige, complexe ou d’une construction vernaculaire. En architecture, le passage par un plan dessiné complet ou par une maquette n’est pas obligatoire, mais les exigences sont mal connues car ces objets préliminaires sont rarement conservés (les maquettes peuvent être conservées ou représentées en peinture murale ou sculpture, mais elles sont plus utiles pour montrer l’ouvrage proposé au commanditaire que pour l’architecte comme un outil de la construction). La plupart des constructeurs d’autrefois étaient capables de produire et de suivre une représentation mentale détaillée, avec un minimum de mesures, en unités de mesure en usage, en modules de matériaux mis en oeuvre... L’architecture islamique à certaines époques était dessinée sur des plans cotés, des canevas quadrillés, en plan plutôt qu’en élévation, dont certains sont conservés (Ouzbékistan, Asie centrale). L’artisanat ou l’art du textile le plus élaboré, tapis brocarts, châles de cachemire, dont le décor repose sur la reproduction et la répétition de dessins précis, peut passer par un travail mental chiffré, travail sur l’envers du tissu, dans lequel les artisans qui travaillent ensemble n’ont pas la représentation réelle de ce qu’ils fabriquent mais une représentation abstraite, codée, donné oralement par un contremaître qui voit le dessin et le traduit en directives d’exécution. 

          13  Les plots porte-enclumes sont en bois de murier, toût, et doivent être remplacé tous les 10 ans, pour ceux qui sont à l’intérieur et tous les deux ans pour ceux de l’extérieur. Certains cependant peuvent durer 40 ou 50 ans ! Ils sont enfoncés d’au moins 60 cm dans le sol et dépassent d’une cinquantaine de cm au dessus.

          14  Autrefois le four de recuit était ventilé par un soufflet, “manfakh”, actionné à la main (fig. F. 209a, 209b). 

          15  Cette opération a certainement évolué dans le temps et la lourde dalle d’acier peut être une innovation du xixe ou du xxe siècle. En effet, les techniques de travail du fer connues au Moyen‑Orient permettaient‑elles de produire ce matériau dans ces dimensions, obtenu par l’industrie occidentale grâce à de très gros laminoirs ou de puissants marteaux‑pilons ? Par ailleurs, certains très grands plateaux en cuivre fabriqués autrefois étaient sans doute trop lourds pour être soulevés à deux mains et frappés sur la dalle. On peut imaginer un travail sur un plan constitué de matériaux plus accessibles. 

          16  Jamal Taffi (entretien daté du 29/11/2007), 48 ans. Ancien mbayyed (étameur) à Bab Qinnesrin. En attendant de succéder à son père, il avait eu diverses occupations. Il avait travaillé avec son père, puis fait son service militaire puis civil de 5 ans comme chef de chantier (topographe). 

           De 1986 à 2003, il succède comme étameur à son père et à son grand-père qui avait commencé en 1906. Le grand-père avait eu 5 enfants dont 3 étaient devenus étameurs, deux à Kallasé et un à Bab Antakiyé. D’autres personnes de sa famille, comme son grand-oncle, ont exercé le même métier.

          17  Ce même produit est utilisé notamment par les ferblantiers pour la soudure.

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE II. La forge des lames et des outils

          Ateliers B1, B2 et B3
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          Le forgeage de lames et d'outils

           La forge ou le forgeage est le façonnage du métal, essentiellement du fer (ou de l’acier), par percussion avec un outil, sur un support, le plus souvent à chaud mais sans fusion. C’est un moyen, complété par la trempe, de lui conférer la forme et la consistance (dureté, élasticité, etc.) désirée. Mais, à l’origine, le martelage permettait d’abord d’éliminer les impuretés mêlées au métal natif, d’amalgamer des fragments de métal natif par l’effet de la percussion (par la technique du corroyage), pour obtenir des volumes plus importants de métal exempt d’impuretés. Il permettait ainsi d’améliorer les galettes ou loupes de métal mêlé d’impuretés produites par la cuisson du minerai avec le charbon de bois dans les bas‑fourneaux antiques et médiévaux, sans fusion 1. Ces techniques « primitives » sont sans doute à l’origine des spécificités de l’“acier Damas”, obtenu à partir de lingots importés d’Inde (acier wootz) 2 ou peut-être des mines de Douma 3, dans la montagne du Nord Liban, non loin de la route Tripoli‑Baalbek‑Damas, qui donnaient aux épées forgées à Damas leur qualité mécanique et leur moiré particulier (soit acier Damas ou damassé par corroyage, soit acier wootz de lingots d’origine indienne). On ne sait pas si les aciers Damas, damassés par corroyage ou wootz, ont été travaillés à Alep mais on sait que cette éventualité ne peut plus exister depuis longtemps.

          Figure 207 (F4) : Reproduction d’un tableau de Valério (1852) représentant un forgeron tsigane du Matra à Bodony (Hongrie) ; au premier plan, le foyer posé à même le sol, une pince, des tiges, l’enclume et le travail au marteau. . Théodore Valério [Public domain], via Wikimedia Commons from Wikimedia Commons. Théodore Valério (1819‑1879)
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           La principale spécificité du forgeage du fer à chaud réside dans la plus grande malléabilité ou ductilité du métal chauffé entre le rouge et le blanc (entre 620 et 1300 degrés) et sa capacité de retrouver après refroidissement sa dureté et sa résistance, ou même d’acquérir des caractères particuliers de dureté et d’élasticité après recuit et trempage dans de l’eau. 

           Les techniques utilisées pour le travail du fer dans différentes régions du monde au Moyen Âge n’étaient pas équivalentes. La mécanisation des procédés de fusion et de forge notamment pour le fer et l’acier avait sans doute atteint des niveaux assez élevés entre le xe et le xiiie siècle, en Chine, en Asie centrale, en Perse, en Inde et dans certaines régions du monde islamique, notamment l’Espagne musulmane. En Chine la maîtrise de l’énergie hydraulique et éolienne était remarquable, permettant l’utilisation de marteaux pilons à moulins hydrauliques. Samarkand au xe siècle utilisait aussi des marteaux-pilons mûs par l’énergie hydraulique. Si la Chine avait conservé ensuite ses savoir-faire en métallurgie et notamment la maîtrise de ces énergies, le monde musulman semble avoir progressivement perdu ses moyens. 

           Dans les deux siècles qui précèdent l’industrialisation en Occident (xviie‑xviiie), le Bilad al‑Cham se caractérise par sa dépendance de plus en plus grande des importations depuis l’Europe, significative de ce déclin, tandis que les progrès de l’Europe s’accéléraient. Les progrès réalisés en Occident à partir de la fin du Moyen Âge, aussi bien dans la connaissance empirique des phénomènes en action dans la métallurgie que dans l’accès à des moyens plus efficaces de production et d’utilisation de l’énergie, avaient été décisifs. Les moulins à eau dès le Moyen Âge, puis les machines à vapeur à partir du xviiie siècle, d’abord en Angleterre, pour actionner les soufflets et les martinets puis les marteaux-pilons, étaient perfectionnés et leur emploi diffusé. La machine à vapeur, qui n’est pas soumise à une contrainte de site, est un progrès considérable par rapport à l’énergie hydraulique qui dépend de la proximité d’un cours d’eau. Ces progrès avaient permis des améliorations remarquables dans l’efficacité et la productivité de la métallurgie, comptant parmi les facteurs reconnus du progrès général des pays occidentaux à partir de la Renaissance. Les pays au sud et à l’est de la Méditerranée et en Asie, après avoir été pionniers dans ces domaines avaient continué à travailler les métaux et à forger le fer, mais généralement sans introduire d’améliorations permettant de s’affranchir de la force physique de l’homme. 

           Les registres des douanes ottomanes et les courriers et registres consulaires 4 permettent de constater l’augmentation des importations dans l’Empire ottoman, notamment à partir du xviiie siècle, non seulement des lingots ferreux, mais aussi de produits finis. Pour Alep, par exemple, il s’agit de la petite quincaillerie, – kherdawat, clous, fil métallique, épingles, etc. –, importée d’Angleterre, de France et d’autres pays industrialisés. À la fin du xixe siècle, le mouvement s’est encore intensifié avec l’importation de produits de l’industrie moderne qui se substituent aux matériaux traditionnels. Ainsi, l’arrivée du chemin de fer à Alep en 1905 est suivie de l’augmentation rapide de l’importation des poutrelles métalliques à profil en I, qui remplacent les rondins de pin dans la construction.

           Dans les dernières décennies de l’Empire ottoman, puis au début du Mandat français, les anciennes balustrades extérieures et rampes en bois tourné des maisons traditionnelles ou des nouvelles constructions, sont presque toutes remplacées par des rampes en fer forgé, assemblage de volutes et de barreaux peu épais (de l’ordre de 5 ou 6 millimètres par 15 ou 16) et production normalisée des laminoirs européens, facile à travailler et à assembler (rivetées ou soudées) par les forgerons locaux en plein essor, alors que le travail du fer forgé traditionnel, très différent, disparaissait. Les barres d’acier (rond à béton) pour le béton armé, sont importées surtout après la Seconde Guerre mondiale, avec la généralisation de cette technique de construction. Ces aciers pour la construction deviennent une matière première pour les forgerons d’outils (pour faire des marteaux par exemple). 

           En effet cette évolution, avec l’augmentation des importations de produits semi-finis ne provoque pas de baisse de l’activité locale ou régionale, bien au contraire. Avec l’essor de la construction, l’urbanisation accélérée, l’utilisation de nouveaux matériaux et de nouvelles formes, le développement des transports – d’abord avec l’utilisation des charrettes pour les marchandises se substituant aux chameaux des caravanes, remplacées à leur tour par les chevaux puis les camions et les automobiles pour les déplacements en ville –, ont entraîné le développement de l’activité des charrons, maréchaux-ferrants, et surtout des forgerons, puis des mécaniciens, d’abord dans les villes. 

           Les progrès de l’agriculture irriguée grâce à l’importation de motopompes diesel ont permis aussi le développement, à Alep notamment, de tout un souk de réparateurs ainsi que la fabrication locale de pièces pour ces équipements : le quartier de Bab al‑Faraj était encore dans les années 1970 un assez extraordinaire souk d’ateliers de tourneurs fraiseurs, aléseurs. Un souk près du vieux Sérail était spécialisé dans l’entretien des pompes. Les tours plus ou moins modernes et les spécialistes à l’oeuvre dans de très petits ateliers ouverts sur la rue, constituaient un spectacle pour les passants. Ce développement de l’activité en métallurgie moderne se manifeste donc par la formation de souks nouveaux ou la transformation d’espaces existants, dans les quartiers anciens, au tournant du xixe et du xxe siècle. Ces souks nouveaux ou modernisés, sur une structure héritée particulière de cet espace urbain, sont alors caractérisés par l’introduction de moyens et de technologies et surtout par une remarquable normalisation de certains espaces du travail, en particulier chez les forgerons. 

           Cependant ces activités ne se constituent pas encore en une véritable industrie, contrairement aux activités du textile notamment qui créent à la fois des myriades de petits ateliers mécanisés (notamment à ‘Arqoub, Kallasé) et des entreprises industrielles, jusqu’au début du conflit actuel (2011). 

           Dans les ateliers artisanaux d’Alep, le fer utilisé pour les couteaux, comme pour la fabrication d’outils, est quasiment toujours un métal de récupération non refondu mais coupé (à la scie ou à la cisaille) et travaillé directement à la forge (ressorts à lames par flexion pour la  suspension de véhicules automobiles) ou un produit détourné de la fonction prévue (rond à béton importé d’URSS puis de Russie, ressorts de stores métalliques de magasins). Généralement il s’agit d’aciers choisis pour leurs propriétés dans leur usage antérieur.

          Figure 208 (F5) : Forgerons Bari (Afrique orientale) photographiés par R. Buchta vers 1875 ; le foyer, au centre, est entretenu par un soufflet double manié alternativement avec chaque main ; l’enclume est en pierre et un galet fait office de marteau.
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          Forgeron assis et forgeron itinérant

          atelier B1

          Forgeron de lames travaillant assis au sol et seul

           Le forgeron de lames assis sur le sol que nous présentons n’a pas fait l’objet d’un entretien, mais les photos prises au cours de nos enquêtes (fig. 78 à 84) permettent d’en décrire le travail. Trois ateliers de forgerons de lames spécialisés étaient actifs en 2011 dans le Souk al‑Nahhasin : deux forgerons travaillaient debout et le troisième est assis sur le sol. La différence d’attitude peut paraître futile alors qu’en réalité elle implique une organisation totalement différente de l’espace du travail, même si la technologie de base est la même. Le travail de petite forge assis, exceptionnel à Alep, est encore très courant à Homs, dans le souk central, pour les lames et le petit outillage, et chez les forgerons nomades qorbat (tziganes) partiellement sédentarisés aux marges de la steppe syrienne (des ateliers de Homs et un atelier de tziganes près de Hama ont été photographiés). C’est une attitude de travail sans doute très ancienne, qui semble avoir été générale jusqu’à une époque relativement récente au Proche-Orient. Un tableau du peintre Valério (fig. 207) représente un forgeron tzigane nomade dans les Balkans ottomans en 1852, dont l’attitude est très comparable à celle observée en Syrie actuelle. Mais cette attitude, pratique pour travailler seul, est peut-être l’effet d’un progrès : une photo de forgerons africains nilotiques Bari (fig. 208), prise par Richard Buchta au xixe siècle, sur un atelier en plein air, montre deux artisans (celui qui actionne les deux soufflets et celui qui forge) assis dans des attitudes un peu différentes : celui qui forge à l’aide d’un galet sur un gros bloc de pierre en guise d’enclume, est assis sur ses talons, les pieds à plat sur le sol, le plus bas possible ; l’autre, qui actionne les deux soufflets, est à genou, attitude qui lui permet d’être plus haut et plus efficace pour actionner les soufflets.

          Figure 78 (B1.1) : Plan de l’atelier : à gauche, près de l’entrée, le poste de travail sur enclume et un étau, puis le foyer de la forge ; à droite, le second poste de travail avec un second étau et la meule et au fond la réserve de coke.
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          Figure 79 (B1.2) : Vue générale : les portes vitrées de l’atelier, ouvertes, servent de vitrine ; l’artisan, qui travaille assis, et proche de l’ouverture, reste au contact de la clientèle ; on distingue, sous le rideau de fer, la cheminée d’évacuation du foyer.
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           L’atelier du coutelier d’Alep (fig. 79) est petit, près de 6m2, ancien, à peu près carré, voûté en berceau, dans un souk dont la construction pourrait remonter au xvie siècle. Il a reçu une vitrine en cornières d’acier en T, à trois vantaux, ouverts, avec une imposte vitrée, éléments de modernisation remontant sans doute à l’époque mandataire ou aux années cinquante. Cette vitrine, ouverte, sert maintenant de présentoir pour les objets fabriqués (fig. 79‑80). S’y ajoute un rideau métallique roulant, qui protège l’atelier après la fermeture. Comme dans les autres boutiques ou ateliers‑boutiques de souk (dekkan pl. dakakin), l’espace est largement ouvert sur la rue. Le travail est réalisé sous le regard des passants et la limite entre l’espace public et l’espace de l’atelier peut se déplacer légèrement en fonction des besoins (fig. 81‑82). L’atelier est organisé dans un volume presque cubique, grand ouvert sur le souk par l’une de ses faces, fermé sur ses cinq autres faces. Cette grande ouverture permet de lire d’emblée l’organisation de l’atelier dans son ensemble, sans y pénétrer : le client ou le visiteur reste à l’extérieur. Une gradation fonctionnelle de l’espace visible va de l’extérieur à l’intérieur, jusqu’au fond de l’atelier : à l’extérieur (dans l’espace semi‑public), à droite et à gauche, deux tabourets bas (30 cm) métalliques permettent aux visiteurs, passants et clients de s’asseoir tout en calant les deux vantaux pour les maintenir ouverts. La moitié avant de l’atelier, jusque légèrement au‑delà du centre, constitue l’espace du travail proprement dit. Il comprend deux postes de travail en vis-à-vis, définis par le coussin où s’assoit l’artisan non adossé : à gauche la forge et ses annexes (fig. 81), à droite le second poste avec les équipements pour la finition des lames, touret électrique capable d’entraîner de petites meules ou brosses métalliques (importées) (fig. 82). Le fond de l’atelier est occupé par des objets finis et de la matière première. Le patron était seul dans l’atelier au moment de l’observation et il ne semble pas avoir besoin d’un ouvrier, contrairement aux deux ateliers de forgerons de lames travaillant debout qui forgent à deux (façon différente de forger sur une plus grosse enclume) et dont l’atelier est organisé de façon très différente, pour deux travailleurs (fig. 94 à 101). 

          Figure 80 (B1.3) : Le “présentoir-vitrine” offre des couteaux, en bas, des hachoirs (non emmanchés) au centre et des “machettes” (en haut).
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          Figure 81  (B1.4) : Le premier poste de travail où tout est à portée de main sans se lever : à main droite, le combustible pour le foyer, l’étau et le seau d’eau pour le trempage ; au centre, l’enclume enfoncée dans son billot et inclinée vers l’avant ; derrière lui, une cisaille ; à main gauche, le foyer de la forge.
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          Figure 82 (B1.5) : À droite, le second poste de travail avec un deuxième étau et la meule à aiguiser.
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          Figure 83 (B1.6) : À Homs, vue générale de l’atelier des deux forgerons assis : la meule à aiguiser est placée au milieu de l’atelier, la forge (au fond) et l’enclume sont placées à droite. L’atelier vend aussi quelques produits d’importation (grilles en inox et autres).
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          Figure 84 (B1.7) : Deux forgerons de lames assis dans leur ateliers à Homs, avec une cliente venue faire aiguiser une paire de ciseaux ; à gauche, une partie de la production de l’atelier (couteaux à manche de bois).
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           Outre la différence entre l’avant et l’arrière, une caractéristique essentielle de cette disposition d’atelier est la distinction entre l’espace de circulation, où l’on se tient debout, et l’espace de travail, où l’on est assis sur un coussin au sol (plan, fig. 78). Dans l’atelier du forgeron assis, l’espace de circulation, axial, passe, depuis le seuil de l’atelier, entre les deux postes de travail et s’élargit un peu vers le fond, pour donner accès aux étagères et aux différents objets posés sur le sol. L’espace de circulation est dégagé et on y remarque la paire de chaussures laissée au milieu du passage et une paire de sandales un peu plus loin à droite, comme sur le seuil de pièces domestiques ou de mosquées. Il s’agit de principes d’organisation de l’espace communs à toute cette culture architecturale, notamment domestique. 

           L’espace principal de travail à gauche est défini par un grand coussin carré (empilement de matériaux textiles) occupé par l’artisan assis en tailleur, les pieds et les tibias parfaitement escamotés sous les cuisses (fig. 79, 81‑82), au point que l’artisan pourrait passer pour un cul-de-jatte. Tout est à portée de mains autour de lui (fig. 81) : à droite, au bord de la limite de l’atelier, une bassine contenant de petits morceaux de coke, un étau monté sur un plot en bois fixé au sol, un peu plus loin un récipient rempli d’eau pour le trempage des lames en cours de travail ou terminées, et un seau rempli d’eau en réserve. À main gauche, presque en face de l’artisan, la petite enclume (tas parallélépipédique sans bigorne) sur laquelle travaille le forgeron et un peu plus loin à sa gauche, à l’arrière plan, le petit foyer de forge construit en terre et en cailloux, ventilé par une turbine (importée) actionnée par un moteur électrique, qui remplace le soufflet utilisé avant la seconde guerre mondiale. Un tuyau de poêle coudé fixé au-dessus du foyer par l’intermédiaire d’un morceau de tanaké en tôle, aménagé, qui fait office de hotte, permet d’évacuer les gaz et fumées à travers l’imposte ouverte dans la partie haute de la façade 5. Près du coude gauche de l’artisan, un petit coffre rustique avec un tiroir doit contenir des papiers et objets personnels. Derrière son dos et son épaule droite, un miroir encadré est fixé au mur. Des vêtements sont suspendus derrière le foyer de forge. Différents objets, dont une petite cisaille, sont sur le sol autour de l’artisan ainsi que des copeaux de métal autour de l’enclume. L’artisan tient dans la main droite un marteau «léger» (chakouch) d’un poids de 2 à 3 kg avec un manche de 0,30 m, et maintient dans sa main gauche avec une tenaille le morceau d’acier qu’il est en train de travailler. Ce morceau passe dans le foyer de forge pour être chauffé au rouge afin d’être façonné ensuite par martelage sur l’enclume (voir l’atelier B2 pour la «forge à deux marteaux», travail debout à deux). 

           L’espace de travail secondaire, à droite, est défini par un grand coussin un peu éloigné de l’extérieur dont il est séparé par le touret à meuler, polir et aiguiser, posé sur un matelas de tissus. En face du coussin, un peu à gauche, un autre étau est fixé sur un plot en bois enfoncé dans le sol. Les machines et outils pour le travail au second poste sont à main gauche de l’artisan installé sur le coussin attitré au poste : il doit donc se tourner face à l’extérieur, pour avoir le touret en face de lui et travailler commodément. La fréquence de l’organisation dans les boutiques/ateliers de souks, à Alep (ferblantiers notamment) et ailleurs, et de l’installation de deux travailleurs accroupis face à face de part et d’autre d’un petit espace technique partagé exprime aussi sans doute la recherche d’une organisation préférée de l’espace à deux, coordonnés dans une même tâche ou simplement solidaires et en situation d’émulation par la coprésence et l’échange par le regard et la parole 6.

           Au fond sont entreposés différents objets finis, grandes lames du type de machettes ou sabres, tranchoirs (feuilles) ou hachoirs à viande, couteaux, fusil à aiguiser. On y trouve aussi des lames de ressort de camionnettes qui constituent la matière première, et différents objets emballés, sans doute la réserve de coke par terre, peut‑être des manches en bois tourné, etc. 

           Des étagères fixées aux trois murs, une seule au‑dessus de l’artisan à gauche, deux au fond et à droite, servent pour déposer ces différents objets et définissent l’utilisation de l’espace en hauteur, très réduite.

          Forgeron assis et forgeron itinérant

          atelier B1 

           Les forgerons itinérants qorbat/nawar (tziganes) travaillant seuls fig. 85 à 93

           Les artisans métallurgistes gitans/tziganes que l’on retrouve dans la plupart des régions entre l’Inde et l’Europe occidentale représentent une tradition ancienne de la métallurgie, encore relativement vivace au Proche‑Orient. Leurs ateliers sont des annexes de leur habitat semi-sédentaire, hors construction (sous toile), en appentis ou construits (moellons de ciment). Ils y fabriquent des couteaux pliants à manche de corne (et maintenant aussi d’aluminium, non pliants, couteaux de table), à base de matériaux de récupération rencontrés au cours de leur itinérance et dans les décharges ou les casses : ressorts de rideaux de fer de boutiques, morceaux d’aluminium de provenances diverses, cornes prélevées sur des cadavres d’animaux. Cette production, vendue souvent sur les trottoirs en ville, est connue et appréciée. Les ateliers que nous avons photographiés se trouvaient dans plusieurs campements ou villages semi‑sédentaires, entre l’autoroute Hama‑Alep et la route de Salamiyé vers l’est. Les qorbat étaient aussi connus pour fabriquer et poser des couronnes dentaires en or, éventuellement ornées d’une perle bleue, pour se produire dans les fêtes et pour fabriquer certains instruments de musique, etc. 

          Figure 85 (B1.8) : Entre Hama et Salamiyé, vues générales d’un village de semi-sédentaires qorbat/tziganes dont l’une des activités est la fabrication d’objets de métal qu’ils vendent comme marchands itinérants.
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          Figure 86 (B1.9) : Entre Hama et Salamiyé, vues générales d’un village de semi-sédentaires qorbat/tziganes dont l’une des activités est la fabrication d’objets de métal qu’ils vendent comme marchands itinérants.
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           Le mode de travail et l’outillage sont très proches de ceux des artisans citadins qui travaillent assis (non qorbat) à Alep ou à Homs. Les petites enclumes utilisées ressemblent à celle du tableau de Valerio au xixe siècle. 

          Figure 87 (B1.10) : L’artisan dans la cour de sa maison, avec à gauche son atelier en plein air couvert de bâches.
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          Figure 88 (B1.11) : L’artisan devant la “porte” de son atelier.
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          Figure 89 (B1.12) : Deux vues générales de l’atelier (fig. 89 et 90) : ci‑dessus le foyer accompagné d’un ventilateur actionné à la main avec une manivelle à côté de laquelle on distingue, comme matière première, un ressort en acier de rideau de fer de boutique. Ce ressort est découpé à l’aide du ciseau et du marteau posés au sol à droite de l’artisan ; à sa gauche un étau ;  au centre, l’enclume, enfoncée dans un plot au sol, où l’artisan lime un manche de couteau en aluminium ; on distingue (fig. 90) au centre un couteau terminé, et à droite, une provision de manches en aluminium.
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          Figure 90 (B1.12bis) : L’artisan coince le manche en aluminium contre l’enclume avec ses chevilles à l’aide d’une pince. Dans la gestuelle, il utilise les deux mains. Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Figure 91 (B1.13) : Vue générale de l’atelier (voir légende fig. 89). À droite, en haut, une meule électrique à aiguiser.

          
            [image: image]
          

          Figure 92 (B1.14) : Dans un autre atelier, le foyer est pourvu d’une « cheminée-tanaké » ; on distingue au premier plan, devant la natte, la plaque en plomb qui sert d’« enclume » pour la pose des rivets réunissant la lame et le manche.
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          Figure 93 (B1.15) : Réserves de bois utilisé comme combustible et de cornes pour la fabrication de manches.
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          Forgeron de lames travaillant debout

          atelier B2

          Bakri Abdallah Sannan au Souk al‑Nahhasin

           Entretien du 30 octobre 2007 avec le patron, photos prises entre le 30 et le 31 octobre, fig 94 à 101. La photo 102, p. 90, est celle du tourneur sur bois 7. 

          Figure 94 (B2.1) : Plan ; contrairement aux ateliers précédents, l’espace de travail est centré : l’enclume est près de l’entrée, avec, à gauche, un bac à eau taillé dans un bloc de pierre ; vient ensuite un plan de travail en maçonnerie dans le prolongement duquel se trouve le foyer ; la meule est à droite de l’entrée.
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           Deux personnes travaillent dans l’atelier, le patron (Bakri Abdallah Sannan) et un ouvrier beaucoup plus jeune qui, dans ce cas, n’est pas un parent. Le patron désigne son métier par les termes, ra’’a’ (raqqaq, celui qui amincit) et sannan (aiguiseur). Il forge des couteaux, de grands hachoirs à viande, des crochets pour la boucherie (‘eddet el‑qassabé), des fusils à aiguiser, etc. Il appelle son local dekkan (boutique) et non pas warché (atelier) car c’est un local de souk et deux personnes seulement y travaillent. 

           L’atelier de forgeron est installé là depuis plus de 100 ans (3 générations). La boutique voisine à l’ouest est celle d’un tourneur sur bois, kharrat el‑khachab, qui fabrique des manches d’outils (fig. 102) : il est installé depuis plus de 70 ans (3 générations aussi). Les deux voisins ont toujours travaillé de façon complémentaire ; c’est une collaboration courante de deux activités différentes dans un même souk. Le tourneur travaille sur un tour relativement moderne, à moteur électrique. On pouvait encore voir dans le même souk, dans les années 1980, un tourneur qui travaillait sur un tour manuel à archet (fig. 211), dans un minuscule atelier (1 m2) à l’entrée du Khan Utch Khan et fabriquait des manches de couteau, des pieds et des barreaux de tabourets, etc. 

          Figure 211 (F8) : Un tour à archet placé au sol devant l’artisan ; l’archet est posé debout derrière lui.
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          Figure 101 (B2.7) : Le ventilateur électrique qui pulse l’air dans le foyer ; au premier plan, une série de manches en bois dans un zanbil…
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          Figure 102 (B2.8) : ...fournis par le tourneur sur bois de l’atelier voisin.
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          Installations, disposition des moyens et de l’activité dans l’espace de l’atelier 

           La mise en scène extérieure de la boutique du coutelier est très discrète, essentiellement constituée de la vue sur l’atelier, sur l’espace du travail et sur les deux hommes en action (fig. 95 à 98) et le son rythmé du martelage. Les montants de l’ouverture et le cadre qui la termine vers le haut servent de présentoir pour certains objets fabriqués ou vendus et aussi de lieu d’entreposage temporaire : alignement de crochets de boucher en haut. Dans la partie haute du montant gauche se trouvent le compteur électrique et les fusibles, au-dessus de quelques objets, couteaux de cuisine et grands hachoirs à viande, fusils à aiguiser, pincettes à charbon de bois pour narguilés. Contre le montant de droite sont aussi exposés des couteaux, des fusils à aiguiser (fig. 95). La plupart de ces objets sont accrochés aux montants latéraux de l’entrée, à l’intérieur, alors que les façades extérieures restent nues : le rideau métallique de la boutique, installé au droit du nu du mur, une fois fermé, ne laisse rien à l’extérieur. 

           Les dimensions de l’atelier sont celles d’un local de souk relativement grand, 3,95 m de profondeur intérieure par 3,40 m de largeur, soit une superficie de 13,43 m2. Trois murs ferment l’espace alors que le quatrième côté (l’entrée) est largement ouvert sur la rue comme c’est le cas le plus courant dans les locaux de souk qui communiquent directement avec une partie de l’espace public. La profondeur de la pièce est augmentée d’1 m par l’épaisseur du mur de façade dans lequel est ménagée l’entrée de 2,35 m de large. Cette vaste ouverture joue un rôle essentiel pour la communication, comme lieu du contact visuel et sonore entre l’espace public et l’atelier, définissant aussi dans la partie de l’espace public directement contiguë à l’atelier, une extension (fana’) de l’espace privé de l’atelier. Dans l’entrée se trouve l’enclume, principal dispositif de transformation du métal, qui diffuse le son significatif du travail sur le métal, perçu de loin avant d’arriver devant l’atelier. S’y trouve aussi le baquet d’eau pour la trempe de l’acier (fig. 95-99). 

          Figure 95 (B2.2) : Vue générale de l’atelier : l’espace de travail est en contrebas de la rue ; à droite un sac de combustible pour le foyer.
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          Figure 96 (B2.3) : Martelage alterné avec la tête (partie plate) des marteaux sur la lame posée sur l’enclume et maintenue de la main gauche avec une pince.
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          Figure 97 (B2.4) : Martelage alterné avec la panne (pointe) du marteau.
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          Figure 98 (B2.4bis) : Martelage alterné avec la panne (pointe) du marteau par deux forgerons (ra’’a’, le forgeron en dialectal « celui qui amincit »). Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Figure 99 (B2.5) : Au premier plan, le foyer prolongé par le plan de travail ; au fond l’enclume et le bac à eau.
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           La pièce est couverte d’une haute voûte d’arête retombant sur des corbeaux en pierre de taille, voûte qui donne du volume à l’espace et facilite l’évacuation des fumées et de l’air chaud par l’ouverture sur la rue : ici le foyer de forge au centre de l’atelier n’est pas équipé d’une hotte pour récupérer et évacuer les gaz (fig. 99). 

           Pourtant à Alep beaucoup de forges sont équipées d’une hotte et d’un tuyau d’évacuation, dispositif très courant dans des ateliers de forge plus lourde et aménagés de façon plus moderne. Le sol, irrégulier, est sommairement maçonné ou empierré. L’espace est aménagé, pour des circulations limitées à quelques pas, et pour les gestes du travail : tout l’espace inutile à la circulation et aux attitudes corporelles du travail est surélevé d’une trentaine de centimètres en trottoirs ou banquettes ; au fond du local, le mur est aussi bordé d’une sorte de trottoir. La partie du sol réservée à la circulation et au travail est sensiblement plus basse que le niveau de la rue (fig. 99). Des zones hors circulation qui ne sont pas surélevées sont encombrées de sacs de combustible, coke ou charbon de bois, de barres de métal appuyées au mur, de zanbil en pneu de récupération, de seaux et bidons, de vestiges divers, carcasses de panier, sacs en plastique, etc., qui ont peut-être leur utilité technique et qui balisent l’espace accessible à la circulation, en occupant les marges. Ces différences de niveaux de sol qui semblent peu cohérentes avec l’activité de l’atelier forment peut-être les restes d’une activité plus ancienne. 

           Un petite télévision allumée est posée sur une console fixée en hauteur au mur du fond de l’atelier dans l’axe défini par l’enclume, le muret et le foyer (fig. 95) : les deux travailleurs peuvent y jeter des coups d’œil tout en écoutant d’une oreille. Dans le même mur, de part et d’autre de la télévision, sont ménagées deux niches fermées par des rideaux, qui servent au rangement des effets personnels des deux travailleurs. 

           Le mur à gauche de l’atelier, à l’est, est presque nu, avec au centre un calendrier à feuilles détachables quotidiennes, bien en évidence, que l’on retrouve dans d’autres ateliers ; une bouilloire est accrochée près de l’angle du montant de l’entrée, contre lequel se trouve aussi un petit placard avec un tiroir. Un plateau avec théière (bouilloire) et verre à thé est posé sur un empilement de bidons et de boites qui semble servir de tablette, devant le baquet de trempage, à la limite entre l’intérieur et l’espace public (fig. 99). Le mur ouest, à droite de la meule à aiguiser, est occupé par des étagères où se trouvent aussi les papiers, sans doute des documents administratifs et officiels, et une radio. Une tasse à café y est posée avec d’autres objets.

           Un fauteuil en plastique bleu est installé au fond du local dans la partie de droite : il se trouvait dehors pendant le temps de travail, constituant un espace « salon » (fig. 99) dans l’espace de la circulation publique du souk. 

           L’aménagement de l’espace de travail est identique à celui d’un autre atelier de forge de lames debout, dans le même souk, que nous ne décrirons pas. L’espace est organisé en profondeur, de l’avant à l’arrière : l’enclume est au plus près de l’entrée, à la lumière du jour qui assure une bonne visibilité pour le travail, tandis que le foyer de forge se trouve un peu au-delà du milieu de la pièce, proche du fond, dans l’ombre, ce qui facilite sans doute l’appréciation de la nuance de couleur du métal chauffé, entre rouge, orange et blanc, correspondant à des températures différentes essentielles pour la conduite du travail. Le foyer de forge est activé par une ventilation mue par un moteur électrique. 

           L’atelier est aussi divisé en deux parties, à droite et à gauche, par une sorte de muret bahut bas, ou plateforme (mastabé), axial, de hauteur inégale (0,55 m vers l’avant, 0,62 m vers le fond, et 0,30 m de plus derrière le foyer), de construction irrégulière, plus ou moins épais, mais qui ne peut être enjambé aisément. Cette sorte de plan de travail constitue l’épine dorsale de l’atelier (fig. 95 à 99 et 101). Il s’appuie contre le plot de l’enclume près de l’entrée et supporte le foyer de forge au fond. Il reçoit certaines pièces en attente ou des pièces terminées, des outils (pinces et tenailles), des matériaux (un zanbil contenant des morceaux de coke fig. 99) et à la fin du travail quotidien un petit tas de chutes de métal découpé. Il est impossible d’en faire le tour par le fond de la pièce occupé par la tuyère et son moteur et encombré d’objets divers (un zanbil rempli de petits manches en bois tourné, un balai, etc.), pour passer d’un côté à l’autre (fig. 101). Il semble bien que chacun des deux espaces (en cul‑de‑sac) définis par le mur bahut soit attribué à l’un des deux acteurs qui peut aussi accéder à ses affaires personnelles placées dans les deux niches du mur du fond et accrochées au mur (fig. 95, au fond). 

           Dans cet atelier, le maître (m‘allem) évolue dans la moitié droite de l’atelier et l’ouvrier à gauche, ici en bleu de travail, chacun ayant un rôle précis (fig. 96‑98). Si le maître travaillait seul, il devrait assurer toutes les opérations, comme c’est le cas dans l’atelier du forgeron de lames assis, dans le même souk (que l’on retrouve ailleurs et dans les ateliers des qorbat) où l’artisan atteint grâce à une rotation du buste les différents dispositifs du travail qui sont à portée de main, le foyer, l’enclume, le bassin de trempe, sans se lever (fig. 79, 81‑82, 89‑90).

           Ici le maître, qui joue le rôle du frappeur principal, est debout devant l’enclume, dans l’espace à droite de l’entrée et tient à deux mains le marteau de 5 kg (medrabbé), au manche de 0,45 m de long 8. L’assistant, plus jeune, à gauche de l’enclume, tient de la main droite le marteau plus léger (2 ou 3 kilos) muni d’un manche de 0,30 m (chakouch) 9 et de la main gauche, dans une tenaille (kammaché), la pièce à façonner. Un déplacement de quelques pas lui permet de tenir la pièce sur l’enclume pour la marteler ou dans le foyer qui se trouve à sa gauche, pour la chauffer, après avoir déposé son marteau. Il doit donc s’occuper du foyer et de la surveillance du degré de chauffe de la pièce qu’il apporte sur l’enclume au moment opportun. Quand il tient la pièce sur l’enclume, il doit la déplacer et la tourner sur une face ou sur l’autre et la déplacer longitudinalement, en fonction du martelage en cours. Si la frappe du maître doit avoir la puissance et le rythme, alternant les coups avec celle de l’ouvrier, celui-ci a dans ce cas une responsabilité importante dans le déplacement de la pièce, rôle que l’on retrouve dans tout travail à deux, quel que soit le type de pièce à travailler. Le travail à trois (ou quatre) existe pour le forgeage de certaines pièces (voir atelier suivant, fig. 103 à 109). Le respect du rythme de travail et de l’alternance des frappes par tous est essentiel de même que l’entente sur la frappe menée, de tête ou de panne, ce qui est évident ! (Voir phases 2 et 3 10).

          Le processus de fabrication mis en oeuvre par le forgeron de lames travaillant debout

           1- la matière première est de l’acier de ressorts (lames) de camionnettes. La plaque d’acier est chauffée sur le foyer puis coupée avec une cisaille suivant la forme approximative du couteau souhaité (ébauche) avec sa soie, la pointe qui sera enfoncée dans le manche ; 

           2- phase nerik (venant d’après l’artisan du mot nar, le feu) : l’ébauche a été chauffée à nouveau puis frappée alternativement par les deux forgerons avec la pointe du marteau (la panne) pour “l’ouvrir” (teftah), opération qui permet de transformer une plaque d’épaisseur uniforme en une lame s’amincissant progressivement jusqu’au fil (fig. 97). 

           3- phase tar’i’ 11 : les deux forgerons frappent avec le plat (la tête ou table) du marteau pour rendre planes ou minces (planer) les faces de la lame (fig. 96). Il s’agit de « régler », faire plat et droit, (ta‘dil). Les phases de nerik et de tar’i’ se succèdent à plusieurs reprises alternant avec des passages de la pièce dans le foyer pour la chauffer à nouveau. La lame est ainsi façonnée par phases successives sur toute sa longueur. 

           4- la trempe (sa‘i) vise à donner des qualités particulières de texture à l’acier et à le durcir. Le bassin d’eau froide ou tiède pour tremper la pièce de métal, dans un petit baquet en pierre, se trouve derrière l’ouvrier, contre le montant de l’entrée et donc à sa portée directe s’il se retourne, ce qui est logique puisque c’est lui qui tient la pièce en cours de travail avec les tenailles jusqu’au moment où il la « trempe » dans l’eau. Sur la figure 99 (p. 91), le bac de trempe est au fond de la photo, proche de l’extérieur. Après la fin de la journée de travail, la partie des marteaux où est fixé le manche est immergée dans l’eau afin qu’elle reste bien fermement fixée par le gonflement du bois, pour éviter que l’outil ne « branle au manche ». 

           5- l’aiguisage (san) – aiguiseur, sannan – et la finition de la lame sont ici de la compétence du maître. La meule à aiguiser (fig. 95‑100), actionnée par un autre moteur électrique, est à droite, dans son espace, assez loin de la zone de l’enclume pour que les deux opérations soient bien séparées ; une bassine d’eau se trouve à proximité : c’est un autre espace dans l’atelier, bien caractérisé. 

          Outils et dispositifs 

          Marteaux : medrabbé, chakouch

           Le premier, medrabbé, pèse 5 kg, avec un manche de 0,45 m ; c’est un marteau à « panne en travers », dont la partie mince est perpendiculaire au manche et à la grande dimension de la pièce travaillée, et est utilisé comme « marteau de devant », suivant la terminologie française traditionnelle citée dans l’Encyclopédie de Diderot et d’Alembert (voir note 10), tenu à deux mains. L’autre partie de la masse du marteau, qui est plate, est appelée la tête, le plat ou la table. 

           Le second, chakouch, de 2 kg, est aussi « à panne en travers », avec un manche de 0,30 m et tenu d’une seule main. 

           Le foyer de la forge est alimenté en coke et en petits morceaux de bois (pour l’activation du feu qui permet d’attendrir le métal). Le foyer est installé sur un espace plat en maçonnerie et limité par des morceaux de cornière courbe non fixés qui retiennent les cendres et les braises ; un muret en brique de 35 à 40 cm centimètres de haut derrière le foyer (fig. 99, 101) l’isole du reste de l’atelier ; derrière ce muret est installé le ventilateur (importé), actionné par un moteur électrique, qui a remplacé le soufflet. 

           L’enclume (sendian) est un bloc d’acier quadrangulaire, en français tas, de 0,25 x 0,15 x 0,15 m fixé par une pointe enfoncée dans son support ou socle (’ermé), un plot ou billot (en murier, toût) coupé dans un tronc dont la hauteur visible est 0,65 m avec ici un assez fort diamètre de 50 cm (fig. 96‑98). L’installation en cours d’un plot support d’enclume d’un chaudronnier nous a montré qu’il peut être enfoncé de 0,70 m dans le sol (fig. 7‑8). Le type de travail réalisé par le forgeron de lames ne fait pas appel à l’utilisation de grosses enclumes bigornes qui n’existent donc pas dans ces ateliers, à moins que leur activité soit diversifiée et comprenne la fabrication de fers à chevaux ou à mulets (mais ces animaux ne sont pas toujours ferrés) et d’outils pour l’agriculture ou la construction. 

          Figure 100 (B2.6) : Aiguisage à la meule (mouvement électrique).
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          Forgerons d'outils divers travaillant debout à deux ou à trois

          atelier B3

          Souk de Bab al-Hadid intra-muro

          Figure 103 (B3.1) : Dans le plan de l’atelier, l’enclume est au centre, près de l’entrée, et le foyer de la forge à droite ; la meule est à gauche. Entre l’enclume et le foyer se trouve une enclume bigorne. Au fond un stock de coke.
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           La superficie de cet atelier est dans la moyenne des locaux de souk, dépassant les 10m2, dans une zone du souk de Bab al‑Hadid intra‑muros, construite ou reconstruite à l’époque mamelouke. 

           Comme dans les ateliers A1, A2, B1, B2, C1‑2‑3, qui sont aussi des boutiques de souk, un côté de la pièce est entièrement ouvert sur l’espace public, ouverture créant un contact permanent avec l’extérieur et avec le public, les clients, les passants, les voisins, etc. 

           L’atelier est représentatif d’une organisation typique, évoquée précédemment, que l’on retrouve dans des dizaines d’ateliers de forge dans différents sites alépins, Bab al‑Nasr, Bab al‑Hadid, Bab Antakiya, qui semble être un choix ancien de «modernité». 

           À gauche de l’entrée est installé un touret à polir et à meuler et à droite une tronçonneuse à moteur électrique pour couper les tronçons de barre ou de plaque qui vont être formés par le forgeage (fig. 104).

          Figure 104 (B3.2) : Vue générale : une partie des objets exposés (pelles, fourches) est importée. 
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           Le sol cimenté à l’intérieur est quasiment au niveau du trottoir extérieur et reste à peu près plan dans tout l’atelier. Les artisans travaillent debout et gardent leurs chaussures, ce qui n’est pas le cas du forgeron de lames assis qui les quitte une fois entré, quant il s’assoit sur les coussins de son poste de travail, comme dans un espace domestique. 

           Deux postes de travail sont clairement définis : 

           - l’enclume qui se trouve à moins d’un mètre de l’entrée, au milieu de l’espace, plantée sur un billot de bois d’un peu moins de soixante centimètres de diamètre, cerclé de fer, et d’un peu plus de soixante centimètres de haut au dessus du sol ; l’enclume proprement dite est ici un tas, bloc d’acier parallélépipédique ; la surface du billot où est fixée l’enclume est protégée par une plaque de tôle qui forme tablette sur laquelle peuvent être déposés des outils dans les temps de repos ou d’attente ; un étau est fixé sur le côté du billot (hors d’usage à ce moment dans cet atelier) par deux barres de fer dont l’une est utilisée pour suspendre des tenailles (fig. 104‑105, 107‑111) ;

          Figure 105 (B3.3) : L’enclume et l’étau (hors d’usage) sont solidarisés par deux barres métalliques qui servent de porte‑pinces ; à droite derrière l’enclume une autre enclume bigorne.
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          Figure 106 (B3.4) : Le foyer muni d’une hotte d’évacuation des fumées ; à gauche et au pied du foyer, une série d’ébauches de haches au sol la “matière première” des plaques découpées à partir des ressorts à lames de la suspension de véhicules. 

          
            [image: image]
          

          Figure 107 (B3.5) : Au centre l’enclume et à gauche la meule; contre le mur, une partie de la production de l’atelier : piquets réalisés à partir de ronds à béton.
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          Figure 108 (B3.6) : Martelage alterné à trois : les deux premiers manient à deux mains des marteaux lourds (mizrabbé), le troisième maintient la pièce à forger de la main gauche et frappe de la main droite avec un marteau plus léger (chakouch) ; la proximité du foyer lui permet de remettre la pièce à chauffer en se retournant, sans se déplacer.
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          Figure 109 (B3.6bis) : Martelage alterné à trois (voir fig. 108). Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Figure 110 (B3.7) : Dans un autre atelier, fabrication d’un petit marteau ; on retrouve les deux catégories de marteaux, maniés à une ou deux mains.
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          Figure 111 (B3.8) : Autre atelier : percement à chaud de l’orifice d’emmanchement d’une petite pioche ; la lame est posée sur un cylindre creux et le trou pratiqué à l’aide d’un “poinçon” conique maintenu par une pince puis enfoncé en force.
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           - le fourneau ou foyer ou forge (fig. 103, 105‑106), plate‑forme de métal et de maçonnerie réfractaire, surmontée d’une hotte, sur laquelle on met le métal à chauffer, est à plus d’un mètre de haut, appuyée contre le mur de droite de l’atelier, encastrée dans une construction en cornières d’acier et en briques réfractaires ; le feu est activé par de l’air pulsé par une ventilation fixée sur un billot de bois, mue par un moteur électrique qui se trouve à gauche du fourneau, tandis que le fond du local est occupé ici par de gros sacs de coke. L’air arrive sous la plate-forme du foyer de forge par deux orifices différents, alimentés par deux tuyaux équipés de vannes de fermeture et de réglage du flux. 

           La grande majorité des ateliers de forgerons dans ces souks à Bab al‑Hadid, à Bab al‑Nasr, ainsi que ceux de Bab Antakia (déménagés récemment dans une zone artisanale) sont organisés de la même façon, avec le fourneau de forge contre le mur de droite et l’enclume au centre près de l’entrée. La raison logique de cette organisation qui semble normalisée, nous a été donnée lors d’un complément d’enquête (par Muriel Girard et Louma Semaan, courrier du 3 octobre 2005) : « Ils sont tous d’accord : si le foyer est à droite c’est parce que celui qui prend dans le feu de la forge et tient l’objet à forger, chauffé au rouge, à l’aide d’une tenaille, de la main gauche, le frappe avec le marteau de la main droite, ce qui évite de changer de main, ce qui est plus pratique, plus rapide et moins dangereux. Si le forgeron est gaucher, le foyer sera à gauche. Un seul forgeron a noté une exception : il arrive que l’objet soit pris de la main droite puis passé à la main gauche si le travail nécessite l’utilisation d’outils spéciaux ». 

           Comme dans les ateliers B1 et B2, l’enclume est proche de l’extérieur et de la lumière du jour, tandis que le foyer se trouve dans la pénombre qui permet de mieux apprécier la couleur de la pièce chauffée, entre rouge-orangé et blanc.

           Entre l’enclume et le fourneau est installée une grosse enclume bigorne (fig. 103, 105), dont le niveau de travail se trouve à plus d’un mètre de haut, fixée sur un plot en bois plus mince, cerclé : nous n’avons pas pu voir dans cet atelier l’utilisation de cette enclume qui sert à former des plaques ou des barres courbes et à façonner des détails de pièces, éventuellement à fabriquer des fers pour les chevaux et les mulets ; l’artisan qui travaille sur cette enclume doit travailler seul, présentant la pièce dans le feu avec une tenaille, de la main gauche, et frappant du marteau de la main droite la pièce rougie tenue sur l’enclume. 

           Sur la photo (fig. 108), on voit trois ouvriers en action occupés à marteler la pièce rougie (une herminette), frappant chacun à son tour très rapidement pendant que le métal est encore malléable. Celui qui est proche du feu tient la pièce avec les tenailles et la déplace, et frappe avec le marteau léger à manche court chakouch, tandis que les deux autres (frappeurs)  frappent avec le marteau lourd à manche long tenu à deux mains medrabbé (voir les termes et des détails à propos du forgeron de lames debout (B2) et les notes 8 et 10 (p. 94 et 96) relatives à l’Encyclopédie de Diderot et d’Alembert). Chacun des marteleurs peut avoir une action spécifique sur la pièce et un rôle précis dans sa mise en forme: il semble que l’un des deux frappeurs avec un medrabbé frappe avec la pointe (panne en travers) tandis que l’autre frappe avec le plat (tête ou table). Posée sur le plateau, une tenaille serre une sorte de gros poinçon qui servira, le moment venu, à percer dans l’outil en cours de forgeage le trou de fixation du manche (fig. 108 et 111). 

           L’intérieur, le fond et les murs sont utilisés pour entreposer ou suspendre des matériaux ou des objets : au fond à droite, les réserves de coke, au fond à gauche, des morceaux de plaques de ressort, matière première pour fabriquer essentiellement des lames (fabrication arrêtée lors de l’enquête). Les ronds à béton tronçonnés constituent la matière première pour forger des pièces plus épaisses ou plus importantes, hachettes, herminettes, piochons, marteaux de charpentiers. Des outils importés de fabrication industrielle, souvent chinoise, pelles, fourches, etc., offerts à la vente, sont suspendus aux murs.  

          Figure 112 (B3.9) : On note la proximité des ateliers de fabricants d’outils et de fabricants de manches en bois.
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          Notes

          1  Les métallurgies antiques et médiévales ont longtemps utilisé le fer sans passer par la fusion, simplement à froid ou travaillé à chaud par corroyage. Les bas-fourneaux, souvent nomades, étaient construits sur des sites d’affleurement du minerai, à proximité du combustible (forêts pour produire du charbon de bois), pour une seule opération, et détruits pour récupérer la loupe où le métal se concentrait sans sortir du four à l’état liquide, faute de soufflerie assez efficace pour atteindre ou dépasser 1400 degrés. L’utilisation en Asie Centrale, Perse, Chine, depuis le xe siècle et en Europe à la fin du Moyen Âge (xive siècle ?) notamment dans les monastères, de souffleries actionnées par des moulins à eau permettait d’obtenir plus facilement et plus rapidement des températures de fusion du fer. Les techniques ont été progressivement améliorées en Europe, pour passer plus efficacement du minerai au métal propre à être travaillé, notamment grâce aux progrès de la décarburation mise au point pour éliminer le carbone présent en excès dans la fonte produite par les bas-fourneaux, puis par les hauts-fourneaux, passant de l’utilisation du charbon de bois à celle du coke, du puddlage aux convertisseurs... 

          2  Nombreuses références sur l’acier wootz et l’acier dit de Damas dans Wikipédia, par exemple Jean-Luc Soubeyras, Manuel de fabrication du Damas, éditions Émotions primitives, 2008.

          3  Douma, site d’extraction du fer, fait l’objet d’une recherche en cours par Moheb Chanesaz.

          4  Sur les importations d’objets en métal originaires de pays européens puis également d’Amérique, voir Sauvaget 1941 et Issawi 1966. 

          5  Le tanaké (de l’anglais tank) est un bidon de fer blanc de contenance proche de 20 litres. Il peut constituer la matière première de nombreux bricolages, y compris la construction des abris qui forment les bidonvilles

          6  Sur les rapports entre le corps humain et la machine, voir David 2015.

          7  L’espace est une portion de parcelle cadastrale de maison (parcelle 3536 VI‑6) située dans le Souk al‑Nahhasin dans le faubourg nord d’Alep. 

          8  Dans la forge traditionnelle en France le rôle de ce marteau et de l’ouvrier qui le manie est désigné par le terme marteau « de devant » qui est utilisé par l’Encyclopédie : « ... les marteaux de devant, ou de ceux qui sont placés à la forge devant l’enclume... ». Ces marteaux peuvent être « à panne » ou « à traverse » (« pène en long » ou «pène en travers »).

          9  Les catalogues de vente d’outillage par Internet ou en magasins proposent en France les mêmes types d’outils avec les mêmes caractéristiques de dimension et de poids. Le descriptif du catalogue de vente de l’entreprise «Vaillant» (2016) décrit ainsi son «marteau de devant»: «Masse à panne en travers. Manche en frêne. Disponible avec une masse de 3 ou 5 kg pour utilisation en marteau de devant dans la forge à deux marteaux». 

          10  L’Encyclopédie de Diderot (première édition, tome 10, djvu 163), donne des indications intéressantes sur le travail à plusieurs sur la même pièce dans le cas français ou européen au xviiie siècle, chaque marteau ayant son propre effet sur la pièce : « S’il faut la diminuer sans l’élargir, celui qui frappe devant prend un marteau à panne, et ceux qui sont à ses côtés chacun un marteau de traverse. S’il s’agissoit au contraire d’élargir, le frappeur du milieu prend un marteau de traverse, et les deux autres des marteaux à panne. Lorsque le forgeron a réduit la pièce à la largeur convenable, il dit « de tête », et tous les batteurs retournent leurs marteaux ». Dans les cas observés à Alep, chacun semble savoir à quel moment arrêter de frapper ou changer de frappe, sans que le maître en donne l’ordre. Nous reviendrons sur cette technique des forgerons alépins de la forge à deux ou trois marteaux qui ressemble beaucoup à celle décrite par l’Encyclopédie, si on fait abstraction de l’organisation de l’espace.  

          11  L’idée de ce qui est mince réside dans la racine arabe RaQaQa ou RaQQa qui donne le substantif « tarqiq » (laminage, amincissement) et qui forme le nom de métier « raqqaq » (ou ra’a’ en dialectal), le forgeron “qui amincit”, forgeron des lames.  

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE III. La fabrication des manches en bois

          Atelier C1
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          Le tourneur sur bois et fabricant de manches d'outils

          atelier C1 

          Travail debout et assis

           Dans les souks des quartiers anciens d’Alep, les ateliers des artisans qui fabriquent les manches d’outils sont souvent situés à proximité de ceux des forgerons qui fabriquent ces outils, ce qui est significatif d’une logique courante de groupement des activités par clientèle ou par complémentarité dans la production d’objets composites, plutôt que par une technologie unique et une seule matière première mise en œuvre (fig. 102 et 112). Ainsi, nous avons repéré des fabricants de manches d’outils dans le souk de Bab al‑Nasr, hors les murs, et dans celui de Bab al‑Hadid intra‑muros (fig. 113 à 122), où se trouvent aussi des forgerons et d’autres travailleurs du métal. Jusqu’à maintenant, des fondeurs de bronze fabriquent aussi dans le même souk des manches en bronze (ou en aluminium) pour des couteaux (Nabil Habch, atelier D1). Ce souk est aussi connu depuis les époques ayyoubide et mamelouke (xiiie et xive siècles) comme lieu d’entreposage de bois d’œuvre et de chauffage 1, fonction dont il gardait quelques vestiges. Le souk de Bab al‑Hadid est encore connu sous le nom de Qabou al‑Najjarine, « la voûte des menuisiers » spécialisés dans les articles à destination de l’agriculture où l’on fabriquait encore récemment des araires en bois et en métal. On y fabrique aussi des tamis avec des grilles de métal ou treillis de peau montés sur des cadres en bois cintré.

          Figure 113 (C1.1) : Fabrication au tour de manches d’outils de taille réduite ; on distingue au fond une scie à ruban.
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          Figure 114 (C1.2) : Fabrication au tour de manches d’outils de taille réduite.
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           La fabrication des manches repose principalement sur deux techniques, très différentes, qui toutes deux sont en déclin, les manches d’outils étant désormais de plus en plus souvent importés (souvent de Chine). En général, les manches des petits outils et des couteaux sont en bois tourné, tandis que les manches de grands outils, fourches, bêches, pelles, herminettes, haches, sont en bois courbé ou cintré ou en bois tourné. 

           Le tour à bois a longtemps été actionné par un archet, suivant une technique très ancienne, présente dans différentes régions du monde. Dans les années quatre‑vingts, un vieil artisan actionnait encore un tour à archet dans un local minuscule de l’entrée du Khan Utch Khan qui donne sur le souk de Bab al‑Nasr (fig. 211). Il travaillait assis par terre sur un coussin. Les tours à bois d’Alep sont sans doute maintenant tous actionnés par un moteur électrique et les tourneurs travaillent debout. La boutique voisine du forgeron de lames Bakri Abdallah Sannan dans le Souk al‑Nahhasin est celle d’un tourneur sur bois qui lui fournit des manches de couteaux (fig 102). Dans le petit souk du Qabou al‑Najjarine des menuisiers reçoivent des grumes (’arami) de dimension moyenne (fig. 115‑116) qu’ils débitent à la scie à ruban en formats divers et notamment en barreaux de section carrée (30 ou 40 mm environ de côté et jusqu’à 2 mètres de long) qui sont travaillés ensuite au tour pour obtenir des manches (fig. 113‑114). Les bois utilisés sont le plus souvent régionaux.

          Figure 115 (C1.3) : Matière première prête à être travaillée par équarrissage, puis tournage (voir fig. 116, p. 112).
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          Figure 116 (C1.4) : Au premier plan, au centre, les manches équarris (la scie à ruban est à droite) avant d’être confiés au tourneur. Cette technique convient à la fabrication de manches courts. 
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           Le bois courbé (ou cintré) est aussi sans doute une technique très ancienne 2. Le principe du bois courbé est la chauffe, généralement dans un bain d’eau ou de la vapeur, à des températures relativement basses entre 100 et 140‑150 degrés.  

           La technique alépine ancienne, et sans doute moyen-orientale, est la chauffe à sec dans un four au contact des flammes (fig. 117‑118), de branches de bois coupées à la longueur voulue, en évitant bien sûr que le bois ne s’enflamme. Le travailleur devant le four est debout comme celui qui courbe ou dresse le bois dans un bâti. Les branches préparées et chauffées, conservant une partie de leur écorce, sont tordues manuellement ou mise en tension dans un bâti en bois (jahch ou che‘eb, fourche, immobilisées par un collier métallique, voir fig. 117 et 119) pour être redressées. Elles sont chauffées et travaillées à plusieurs reprises jusqu’à l’obtention d’un élément convenant à la fonction. Dans ce cas, les manches sont vraisemblablement finis à l’aide d’un petit rabot (’anniz) ou d’une herminette (’addoum) qui enlève la couche noircie et atténue les irrégularités de surface puis à la râpe à bois (mibrad). Dans un autre atelier représenté dans les photos (fig. 121‑122), toutes les opérations successives, de redressage et de finition semblent réalisées par un seul artisan, assis au sol, qui dispose d’un petit brasero pour chauffer le bois à redresser et termine le travail à l’herminette.

          Figure 117 (C1.5) : Fabrication de longs manches par redressage à chaud à partir de branches : au premier plan, les chevalets (djahch) ; au centre la matière première “brute“ ; au fond le four et les artisans. Voir également fig. 118 à 120, p. 116‑117.

          
            [image: image]
          

          Figure 118 (C1.6) : Mise en chauffe dans le four.
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          Figure 119 (C1.7) : Redressage sur le chevalet.
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          Figure 120 (C1.7bis) : Redressage sur le chevalet après la mise en chauffe. Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Figure 121 (C1.8) : Dans un autre atelier, écorçage à l’herminette ; le foyer, au premier plan, permet de reprendre la chauffe.
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          Figure 122 (C1.9) : Finition du manche à l’herminette ; à droite, à côté de la pioche, une grosse lime utilisée si nécessaire. Cette technique convient à la fabrication de manches longs.
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          Notes

          1  Sauvaget 1941.

          2  Cette technique a été modernisée et industrialisée au xixe siècle en Europe notamment par l’ébéniste et industriel autrichien d’origine allemande, Michael Thonet.

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE IV. La petite fonderie traditionnelle de bronze

          Ateliers D0, D1
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          La petite fonderie traditionnelle de bronze

           C’est aussi une très ancienne technique de transformation du métal au Proche‑Orient, qui fait partie de la première métallurgie 1. Le bronze utilisé comme matière première, alliage de cuivre et d’étain ou d’autres métaux, est aussi appelé cuivre, nhas en arabe dialectal. Les artisans distinguent le nhas ahmar (cuivre rouge) et le nhas asfar (cuivre jaune). La couleur de base du cuivre est le rouge et c’est la matière première des dinandiers ou chaudronniers. Toutefois, en fonction du métal principal de l’alliage, le cuivre peut prendre une couleur jaune. En arabe, la fonction du fondeur se dit sakkab, « verseur » : actuellement, le fondeur, quel que soit le métal mis en œuvre (bronze, aluminium, fonte, fer ou autres) se définit comme sakkab 2. Le bronze est un alliage en proportions très variables, de 60 % à 85 % de cuivre et de 3% à 20 % d’étain avec d’autres composants éventuels (plomb, zinc, etc.). L’étain fond à 231°9 et le cuivre à 1084°. La température de fusion du bronze varie entre 950 et 1200 degrés suivant la proportion d’étain, et la dureté du bronze augmente avec la proportion d’étain. Les bronzes antiques ou primitifs pouvaient aussi être à l’arsenic. Le laiton, alliage de cuivre et de zinc, généralement importé, est maintenant utilisé en plaques comme le cuivre rouge par les dinandiers.

          Figure 123 (D0.1) : Le travail du mouleur en position assise sur le sol. L’artisan vide le moule de son sable en le frappant contre le mur, d’où les traces apparentes sur la base du mur 
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          Figure 124 (D0.2) : Le travail du mouleur en position debout. L’artisan vide le moule de son sable en le frappant contre le mur, d’où les traces apparentes sur la base du mur
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           Le travail du fondeur de bronze au souk est pratiqué dans de très petits ateliers, à l’image de celui que nous présentons, l’atelier de Nabil Habch (fig. 129 à 151), mais nous avons observé par ailleurs des fonderies de bronze plus importantes, comme celle qui se trouve dans la même qaysariyya que l’atelier du dinandier présenté ci-dessus, où travaillent une dizaine de jeunes ouvriers. Une autre fonderie de bronze dans le quartier répartit son activité entre plusieurs locaux d’un petit souk à Trab al‑Ghouraba, non loin du Souk al‑Nahhasin, et fabrique des pièces modernes de robinetterie et de tuyauterie (fig. 125, 126). Cette fonderie dispose d’un magasin/bureau avec vitrine pour la vente (fig. 125), de plusieurs espaces de fonderie pour les moules au sable, d’un atelier de finition (usinage, fraisage, filetage) sur le tour (fig. 126), et d’un atelier de nickelage et chromage électrolytique, distant d’une centaine de mètres. La phase fonderie de ces ateliers utilise essentiellement les moules au sable, avec des châssis en aluminium, témoins de la modernisation d’une très ancienne technique orientale, revenue sous une forme modernisée avec les cadres en aluminium au xxe siècle. La technique de la cire perdue, utilisée plutôt en bijouterie est aussi très anciennement connue pour le moulage du métal. Un ancien sakkab, fondeur au moule en sable, avec qui nous avons aussi eu un entretien, est arménien originaire d’Aintab (Gaziantep). Il n’a plus d’atelier depuis longtemps mais il nous a confirmé le rôle important des Arméniens dans le renouveau de la plupart des métiers du métal à Alep 3. On peut au moins déduire de son commentaire que les Arméniens étaient présents dans tous ces métiers, partagés avec des Arabes musulmans et chrétiens, des Kurdes et d’autres. La métallurgie antique utilisait enfin des moules en pierre réfractaire dont on a retrouvé des exemplaires dans les fouilles d’Ougarit par exemple. Les moules au sable sont mis en oeuvre aussi à Alep pour la fonte du fer et d’autres métaux, comme l’aluminium, pratique importée d’Occident (mais utilisée anciennement, au moins en Chine, pour la fonte). Les fonderies de fonte que nous verrons ensuite sont des ateliers technologiquement plus modernes et plus vastes, qui se situent généralement dans des zones artisanales ou industrielles “modernes”, en périphérie de la ville (ateliers E1 et E2). La technologie moderne est devenue assez précise en ce qui concerne la composition des alliages en fonction de l’utilisation des pièces à obtenir, qui peuvent être des pièces mécaniques délicates. En revanche, le moulage traditionnel de petites pièces, surtout de bronze, utilisées pour le bâtiment, la menuiserie, la décoration et les loisirs (fig. 127‑128) semble moins rigoureux.

          Figure 125 (D0.3) : Fabrique d’accessoires de robinetterie : à droite l’atelier d’usinage, à gauche la boutique de vente ; sur le trottoir, à droite, les objets sortis du moule, prêts à être usinés (la fonte a eu lieu dans un autre atelier) ; à gauche, sur la table, une série de noyaux.
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          Figure 126 (D0.4) : Vue rapprochée de l’atelier d’usinage ; au premier plan, les pièces de robinetterie présentées aussi dans la partie haute de la vitrine de la boutique (fig. 125).
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          Figure 127 (D0.5) : Magasin de vente d’objets de décoration en bronze.
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          Figure 128(D0.6) : Échantillons d’objets de décoration à destination des pays du Golfe (cartons d’expédition à gauche) ; le prix affiché sur l’étiquette placée sur le haut de la grille est de 400 LS le kilogramme (valeur 2005).
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           On peut remarquer que dans certaines entreprises, les travailleurs qui fabriquent les moules en sable travaillent assis au sol, sur des coussins, avec les deux jambes tendues ou une seule jambe tendue (fig. 123, 129), alors que d’autres travaillent debout devant un plan de travail en ciment à un mètre de haut approximativement (fig. 124). Le choix de l’attitude du travail peut être en partie déterminé par un modèle de modernité ; dans les deux ateliers de fonderie de fer/acier/fonte qui mettent en œuvre un ensemble de techniques plus modernes, la fabrication des moules est toujours faite par des travailleurs assis au sol, tandis que les petits ateliers de souk choisissent l’une ou l’autre de ces attitudes. Un autre critère de choix peut être celui de l’espace disponible : travailler debout mobilise moins d’espace qu’assis avec les jambes tendues ! Il est peut‑être moins fatigant aussi de travailler assis au sol que debout…

          Fonderie de bronze avec moules au sable 

          atelier D1

          Nabil Habch au Souk al-Nahhasin

           L’artisan Nabil Habch, né en 1955, travaille seul et il a appris chez un m‘allem (maître). Nous n’avons pas de renseignements sur ses antécédents familiaux. Il ne semble pas avoir de successeur dans son atelier, que ce soit un apprenti ou un fils. 

           En avril 2007 lors de notre visite, l’atelier était en activité réduite et Nabil Habch disait se consacrer essentiellement à la réalisation de manches de couteaux en bronze (ou aluminium) pour ses voisins forgerons de lames. La partie de l’atelier consacrée au travail du sable pour fabriquer les moules était active, alors que le four wja’ semblait ne pas être souvent allumé. Des cages à pigeons occupaient des espaces voués habituellement aux réserves de métal à recycler et à la coulée dans les moules. L’artisan pouvait éventuellement fabriquer des moules pour d’autres fondeurs, actifs, ou se faire livrer du bronze en fusion par des porteurs depuis une fonderie proche, ce que nous avons pu constater entre fonderies de fonte du quartier de Cheikh Khoder. 

           Les dimensions de l’atelier sont à peu près 3m x 4m, soit 12 m2, superficie moyenne des ateliers de ce souk d’artisans. Le plafond plat et bas (moins de 2,50 m de haut) doit résulter d’une réfection. 

           Comme dans les autres boutiques ou ateliers de souk (dakkakin), l’espace est largement ouvert sur la rue et le travail est réalisé sous le regard des passants. Comme dans les ateliers des forgerons de lames (B1 et B2), la limite entre l’espace public et l’espace de l’atelier peut se déplacer (plan et coupe de l’atelier, fig. 129). 

          Figure 129 (D1.1) : Plan de l’atelier : poste de moulage (secteur 1), four de fusion (secteur 2), espace de coulée et stockage des outils (secteur 3).
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          Figure 129 (D1.1) : Coupe A-A’ de l’atelier.
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           L’atelier se divise en trois espaces opératoires bien distincts : 

           - 1 - l’espace de la préparation des moules en sable, à droite ; 

           - 2 - le four, au milieu contre le mur du fond (fig. 129‑130, 132, 150), partiellement encadré par des murets, avec à droite la soufflerie électrique et des étagères et à gauche un espace où les matériaux à recycler étaient entreposés avant leur utilisation (remplacés par une cage à pigeons) (fig. 149, 151).

          Figure 130 (D1.2) : Vue du four semi-enterré et du creuset (boda’a) ; au fond la pelle destinée au nettoyage du four.
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           - 3 - l’espace de la coulée dans la partie gauche où sont déposés les moules prêts à l’emploi (fig. 129, 149, 133) ; 

           Pour la préparation des moules, le patron est assis sur un coussin épais (une quinzaine de centimètres), face à l’ouverture sur la rue, en partie caché derrière le tas de sable et le bac qui le contient (fig. 132, 142). Le tas est appuyé contre le mur de droite de l’atelier et un muret mince en moellons, de moins d’un mètre de haut, sur le devant. Ce muret de profil oblique, est plus haut au contact avec le mur de l’atelier et descend vers le niveau du sol au milieu de l’atelier. Le tas de sable est accessible aisément pour l’artisan, devant lui (fig. 132 et 134 à 148). Dans l’attitude qu’il adopte, le corps de l’artisan se combine avec le tas de sable et des accessoires pour former une sorte de bâti dont les jambes et le bassin constituent la partie fixe, le buste, les bras et la tête une partie mobile. La jambe gauche est pliée le long du bord avant du coussin contre le muret bas qui contient le tas de sable, tandis que la jambe droite est étendue en avant, sur le bord du tas de sable, un léger ensellement du muret bas permettant à la jambe d’être bien étendue sur le sol (fig. 132, 134). Une petite pile de trois ou quatre carreaux de bois posée sur le muret bas en avant de la jambe pliée, pile encastrée contre le tas de sable, sert de tablette support aux éléments pendant la préparation des deux ou trois parties du négatif (matrice de dessus et de dessous et du noyau pour des pièces creuses) en sable compacté contenues dans le cadre en aluminium, qui seront assemblées pour recevoir le métal en fusion. Les deux faces du moule sont les empreintes prises des deux faces d’un modèle existant de l’objet ou de la pièce à reproduire. Le troisième élément est le noyau (matchoy) qui permet de réserver les parties creuses le cas échéant. Cette dernière technique n’est pas utilisée dans l’atelier de Nabil Habch.

          Figure 131 (D1.3) : Un échantillon de la production de l’atelier : à gauche les moules, au centre une série de cachets sortis du  moule, mais non ébarbés, plus une série d’objets finis et semi-finis.
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           Le sable pour les moules, d’origine locale ramel halabi est fait de hajar ramli, pierre à sable concassée. La poudre blanche (sorte de talc anti-adhérence pour séparer les parties du moule) utilisée dans la préparation des moules est locale : il s’agit de hajar hawwara (craie) concassée et moulue puis vendue aux utilisateurs. Elle est entreposée dans des chaussettes ou dans un sac de jute, (sur l’étagère à droite fig. 132).

          Figure 132 (D1.4) : Au premier plan, le poste de moulage (secteur 1) avec la réserve de sable et la banquette où s’assied l’artisan, une cale en bois pour maintenir les reins. Au fond le tuyau d’alimentation du four (mazout) et le ventilateur pour pulser l’air ; sur l’étagère, le sac de jute que l’artisan utilise de la main gauche au cours de la préparation des moules.
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          Figure 133 (D1.5) : De gauche à droite, la meule-disqueuse (en partie masquée), la pelle (‘azzalé), des creusets cassés, des pinces (mal‘at) et la louche de coulée (tchemtchay). En haut, sur l’étagère des moules de tailles différentes.  
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           Les cadres en aluminium darajayat, pluriel de derjayé 4, sont de fabrication locale. Le premier cadre fabriqué pour une série d’objets à mouler est en bois ; chaque artisan, ou un spécialiste, le fait de la forme et du volume souhaité, adapté à la forme à mouler ; ensuite le fondeur d’aluminium recopie le modèle en aluminium pour faire un modèle propre et reproductible qui peut être acheté par le fondeur de bronze en autant d’exemplaires que nécessaire. Les cadres en bois sont jetés car ils s’abîment. L’ensemble des opérations de la fabrication d’un moule en sable par Nabil Habch est décrit par les photographies et les légendes qui les commentent (fig. 134 à 148).

          Figure 134 (D1.6) : Début de l’opération de moulage : remplissage avec du sable de la matrice de dessus en aluminium ; tassement et raclage avec la règle (mastara). Les traces laissées sur le mur à la gauche de l’artisan sont le résultat du bris du moule en sable contre le mur après la coulée afin de récupérer l’objet moulé ; le sable est alors réutilisé pour de nouveaux moules.
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          Figure 135 (D1.7) : Mise en place du modèle (pointe de grille décorative visible sur la fig. 131).
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          Figure 136 (D1.8) : Dépôt de poudre calcaire (bodra) destinée à faciliter le démoulage.
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          Figure 137 (D1.9) : Remplissage de la matrice de dessous.
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          Figure 138 (D1.10) : Raclage de la surface avec la règle (mastara).
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          Figure 139 (D1.11) : Retournement de la matrice de dessous, en maintenant le sable avec une planchette (les deux moitiés du moule sont dépourvues de fond).
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          Figure 140 (D1.12) : Dépôt de bodra sur l’autre face du modèle.
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          Figure 141 (D1.13) : Nouvel apport de sable.
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          Figure 142 (D1.14) : Nouveau raclage.
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          Figure 143 (D1.15) : Préparation du canal de coulée à l’aide d’un cylindre métallique bouri enfoncé dans un angle de la face supérieure du moule.
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          Figure 144 (D1.16) : Ouverture du moule pour en retirer le modèle dont l’empreinte accueillera le bronze en fusion.
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          Figure 145(D1.17) : Prolongation à l’aide d’une spatule (sbaton) du canal de coulée dans les deux matrices du moule. Ensuite l’artisan souffle sur le moule pour retirer les grains de sable.
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          Figure 146 (D1.18) : Fermeture définitive du moule avant la coulée qui aura lieu dans les moules posés à plat.
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          Figure 147 (D1.19) : Autre type de moule dans lequel le canal de coulée est prévu sur le moule lui-même, ici pour une cuillère.
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          Figure 148 (D1.20) : Pour la coulée, les moules, équipés chacun d’un canal de coulée,  sont alors disposés de chant (non visibles sur la photo), maintenus par un serre-joint visible sur la figure 149, p. 132 (au fond à droite).
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          Figure 149 (D1.21) : Vue générale de l’atelier, avec, à gauche, le secteur 3, au fond le four (éteint et masqué par un panneau en bois, secteur 2) et à droite, au premier plan, le secteur 1 (moulage). On note, dans les caisses en bois initialement prévues pour le stockage de matériaux de recyclage destinés à être fondus, la présence de pigeons, animaux de compagnie particulièrement prisés à Alep.
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          Figure 150 (D1.22) : Le four, allumé pour la photo, et son creuset.
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          Figure 151 (D1.23) : Dans un autre atelier, on observe, à côté du four (à gauche), les matériaux de recyclage destinés à la fonte.
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           Dans la niche, derrière le dos de l’artisan, se trouve la soufflerie à moteur électrique, kour kahraba’i, qui envoie l’air à la tuyère pour activer la combustion du mazout dans le four placé dans la niche au centre de la paroi du fond de l’atelier. Ils ont remplacé le charbon et une ventilation manuelle depuis 25  ans (fig. 132). 

           Le four wja’ ardi est construit par l’artisan lui-même, fait de briques importées de Chine, de formes et de dimensions standard, disposées dans un cylindre de tôle. Le four utilisé ici est bas, partiellement enterré, d’un diamètre intérieur à 0,35 m et de 0,65 m de profondeur, au milieu duquel on dispose un cube de 0,12 à 0,15 m, comme base/support du creuset (fig. 129, 130, 150). 

           Le temps pour atteindre la température de fusion est variable suivant le matériau : 150 minutes pour le cuivre rouge, 60 minutes pour le cuivre jaune, le bronze. L’instrument en fer qui permet d’enlever les déchets qui surnagent (l’écume, le laitier) s’appelle ‘azzalé, « ce qui fait le ménage » (fig. 133).

           Le récipient de fusion, le creuset (boda’a), est aussi d’origine étrangère (de Chine) et fait de « trab awrobbi » (terre européenne). Il doit être remplacé tous les dix jours de travail et ses résidus ne sont pas réutilisables. Le creuset était autrefois un récipient en tôle, garni de sable compacté à l’intérieur, du même sable que les moules, qui devait être refait chaque jour. Le creuset importé est plus pratique. La louche (tchemtchay ou kafkiré), qui permet de prélever le métal en fusion dans le creuset pour le verser dans les moules posés par terre, est en fer, de fabrication locale. Dans les fonderies plus importantes présentées ci-après, pour la fonte ou pour le fer, qui utilisent d’autres types de four, sans creuset interne (cubilot ou four électrique), le métal en fusion est versé sans louche dans une sorte de creuset, « poche », plus ou moins grande qui peut être portée par deux hommes ou déplacée grâce à un pont roulant.

        

        
          Notes

          1  Dardaillon 2006. 

          2  À Alep, le terme semble être rarement devenu un patronyme comme la plupart des autres noms de métier, à la différence du Liban. (Voir le dictionnaire de Barthélémy (1935) et le dictionnaire des métiers damascains de Qasimi (1988)). Par contre, l’activité est connue partout sous l’appellation sakeb. 

          3  Roupen Barsoumian, entretien du 30/10/2007. Né en 1930 à Aintab (Gaziantep) et venu à Alep en 1943. 

           Il a arrêté de travailler en 1974. Son frère continue alors à travailler alors que lui s’occupe de la réparation et de la vente. L’atelier familial était d’abord à Qastal al‑Moucht puis à ‘Aoujet al-Kayyali. Cinq personnes travaillaient dans l’atelier, lui, son père, son frère, son oncle et celui qui activait le soufflet. D’après lui, les meilleurs sakkabin étaient à Aintab au nord d’Alep et ils ont enseigné les métiers aux Alépins quand ils ont quitté la Turquie entre 1943 et 1946.

          4  Le mot vient de daraja (degré) avec une idée de hiérarchie dans la dimension des moules.

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE V. La fonderie « moderne » de fonte et de fer

          Ateliers E1, E2
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          Deux ateliers de métallurgie moyenne semi‑industrialisée

           Cette activité est-elle l’héritière de la précédente ? Du point de vue du mode opératoire, la principale différence est dans les dimensions plus importantes des ateliers et des moyens de production : les fours utilisés sont aussi beaucoup plus performants et produisent plus de métal fondu. Les produits fabriqués sont généralement de plus grande dimension, pour une utilisation plus sophistiquée, destinés généralement à faire partie de montages mécaniques, dans des pompes ou d’autres machines. La différence visible essentielle est l’utilisation d’un autre métal, fer, acier ou fonte, pour fabriquer des produits différents de ceux obtenus par le moulage du bronze ou de l’aluminium. En fait, au‑delà des parentés et des ressemblances, du point de vue de notre étude, ces ateliers appartiennent à un système urbain qui n’est plus celui du souk. Chacun des deux ateliers décrits appartient aussi à un système urbain différent qui correspond à une époque de la ville, avec évidemment des passages de l’un à l’autre. Dans les deux ateliers présentés, la technologie de la fusion est différente de celle des fondeurs du souk : les fours de fusion du bronze ne modifient pas la nature du métal mais seulement son état, alors que le cubilot et les fours électriques peuvent transformer des ferrailles de récupération en fonte ou en acier. Dans le cubilot, le coke sert à la fois de combustible pour la montée en température, et d’élément modifiant la nature du métal par apport de carbone. Le four à induction fonctionne à l’énergie électrique : les éventuels ajouts de charbon (coke) y sont destinés à transformer la ferraille en fonte ou en acier en modifiant la teneur en carbone. Dans les deux ateliers, le métal produit est coulé dans des moules pour produire des pièces techniques et dans l’atelier aux fours électriques pour produire aussi des lingots (gueuses de fer ou d’acier), matière première intermédiaire destinée à être transformée à nouveau. 

           Une différence fonctionnelle réside dans l’organisation du déplacement des matières dans l’atelier et de la distribution du métal en fusion. Le cubilot est installé tout près de l’entrée de l’atelier, là où les ferrailles à recycler sont livrées, et une organisation simple et efficace facilite le chargement du cubilot par en haut depuis une mezzanine. Dans l’autre atelier, les fours électriques sont au fond, mais le pont roulant permet d’apporter à proximité les ferrailles livrées à l’entrée, éloignée, en passant par-dessus les moules et les lingotières.

          Figure 187 (E1.36) : L’environnement urbain de l’atelier.
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          Figure 224 : Cartes de visites de deux ateliers de fonderie semi‑industrielle à Cheikh Khodr collectées en 2005.
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          Fonderie de fonte au cubilot avec moules au sable de Muhammad Zubaydi

          atelier E1

          Zone industrielle illégale du quartier informel de Cheikh Khodr au nord de la ville

          Enquête et photos, 13 et 14 avril 2007

           La fonte est produite ici à partir de matériaux recyclés (fonte et ferraille, kherba). Les pièces moulées sont de taille moyenne, souvent des pièces rotatives pour des pompes d’irrigation ou d’autres moteurs ou machines 1. L’atelier est situé dans le quartier de Cheikh Khodr, au nord‑nord‑est d’Alep au cœur de quartiers populaires illégaux. 

          L’atelier dans le quartier 

           L’atelier est au milieu du quartier informel de Cheikh Khodr qui a été légalisé et remis à niveau par la Municipalité, et où coexistent habitat et ateliers. Il est situé au nord de la ville et au nord‑est des quartiers arméniens (et de la mécanique automobile) plus anciens, dans une zone en cours d’urbanisation depuis une quarantaine d’années. Le quartier est connu pour le grand nombre d’ateliers de fonderie et plus généralement de métallurgie qui s’y trouvent. Comme dans le quartier industriel de Kallasé au sud-ouest de la vieille ville, plus ancien, spécialisé dans le textile, le maillage est celui d’un quartier d’habitation. Mais alors qu’à Kallasé les bâtiments « industriels » ont plusieurs étages et une typologie d’immeubles d’habitation, dans le quartier de Cheikh Khodr ce sont plutôt des constructions basses sur de petites parcelles. La parcelle de l’atelier étudié, dépassant 130 m2, est trop vaste pour une parcelle de maison populaire illégale. Les photos d’extérieur prises devant l’atelier montrent la forme caractéristique de ce tissu : voies régulières non asphaltées, maillage orthogonal ; les trottoirs qui existent parfois sont construits par les propriétaires des ateliers et des maisons ; d’importantes flaques d’eau au milieu de la rue sont dues aux fuites dans le réseau d’eau potable d’origine illégale (fig. 187). L’architecture rappelle aussi celle de maisons, avec un rez‑de‑chaussée parfois aménagé pour des boutiques et un étage souvent équipé d’un balcon avec un palan. Les rez‑de‑chaussée sont en général utilisés comme ateliers et l’existence de palans à l’étage montre qu’il peut s’agir aussi d’ateliers (la cohabitation d’ateliers et d’habitat dans le même immeuble semble exister). La rue et les trottoirs peuvent servir d’annexes aux ateliers. 

           L’atelier étudié ici a été manifestement construit pour cette fonction industrielle, avec plus de hauteur sous plafond et un vaste volume sans subdivisions. Il existe dans le quartier des concentrations de grands ateliers occupant des parcelles plus grandes que celles des immeubles d’habitation, regroupant sans doute plusieurs parcelles domestiques. Le quartier semblait correctement desservi en électricité avant 2011, malgré son origine illégale. Les fours à induction de l’atelier al‑Ittihad, que nous étudierons ensuite, gros consommateurs d’énergie, sont situés dans une zone industrielle officielle et légale. Les photos montrant la circulation dans la rue d’une poche en tôle (boda‘et saj) remplie de métal en fusion et portée, à l’aide d’une pougnée (chayyal) par deux ouvriers accompagnés d’un troisième (fig. 186), qui semblent se diriger vers un autre atelier à une certaine distance, suggère des collaborations ou l’existence d’annexes ou de systèmes d’association dans le quartier. 

          L’atelier

           Le nombre de travailleurs semble être supérieur à une demi-douzaine (six ou sept présents avec le patron ?). Ils ne paraissent pas spécialisés de façon précise et semblent pouvoir intervenir lors de la coulée ou pour fabriquer les moules au sable, ou encore par exemple pour la réfection des poches de coulée, mais certains d’entre eux paraissent n’être que de simples manœuvres. 

           L’atelier mesure 12m x 11m, soit 132 m2. C’est un quadrilatère de structure poteaux-poutres et terrasse en béton armé. Les murs sont en moellons de pierre dégrossie (suivant l’habitude alépine). Quatre piliers soutiennent la couverture et définissent une structure en trois travées de quatre mètres. Du côté de la rue, trois ouvertures donnent sur l’extérieur (deux grands portails et une porte d’accès à la petite pièce derrière le four) ; une autre ouverture dans l’angle diamétralement opposé à l’entrée est en forme de claustra surélevée, et une ouverture en forme de porte donne sur un espace extérieur également surélevé ; des orifices en hauteur complètent la ventilation et l’éclairage apportés par l’ensemble précédent. En effet, l’atelier est relativement peu lumineux à l’intérieur, à l’exception de la zone autour du four (fig. 154, secteur 3), proche de l’entrée, largement éclairée par la lumière extérieure et l’angle opposé qui bénéficie aussi de la lumière naturelle (fig. 152, secteur 5). Les parties centrales de l’atelier, éloignées de l’extérieur, sont éclairées par quelques tubes au néon (fig. 152, secteur 4). Il y a encore quelques décennies des aciéries et fonderies en France (et ailleurs) étaient aussi largement ouvertes sur l’extérieur qui servait d’exutoire aux fumées et autres émanations polluantes, beaucoup mieux contrôlées et filtrées maintenant, ce qui n’est pas le cas à Alep, où tout part « dans la nature ». L’espace de travail, relativement vaste, est peu subdivisé : les activités s’y répartissent en fonction des besoins et leur emplacement peut varier d’un jour à l’autre, sauf l’emplacement du four et de ses annexes. 

          Figure 152 (E1.1) : Plan : secteur 1 : stockage de matière première sur la mezzanine ; secteur 2 : préparation de la poche et réserve de sable ; secteur 3 : cubilot ; secteur 4 : zone de coulée ; secteur 5 : préparation des moules et réserve de sable ; secteur 6 : stockage des moules.

          
            [image: image]
          

           L’unique four est tout près de l’entrée de l’atelier (à quatre mètres de la rue) sur le côté droit. Un escalier qui se prolonge jusqu’à la terrasse conduit d’abord à la mezzanine où est entreposé le métal à recycler (pièces de fonte et d’acier récupérées) et le combustible (coke). Cette mezzanine est au niveau du gueulard, orifice supérieur du four où s’effectue le chargement par un ouvrier. L’espace sous l’escalier sert de dépôt. 

           Le four est un cubilot, four vertical très simple posé sur quatre pieds (fig. 173‑175) dans lequel les matériaux à fondre sont en contact direct avec le combustible, donc sans creuset. Le combustible est du coke (fig. 157). Le contact à haute température (entre 1400 et 1600 degrés ?) du métal et du coke entraîne une carburation importante nécessaire pour obtenir de la fonte (de deuxième fusion), alors que le terme haut-fourneau désigne normalement le four utilisé pour obtenir de la fonte primaire à partir du minerai 2. Les dessins et photos montrent les éléments constitutifs du four, cylindre vertical en acier ou armature extérieure en tôle, garni intérieurement de briques réfractaires, surmonté d’une cheminée (fig. 153 à 156 et fig. 158‑160, 173). Il s’agit d’une technologie relativement ancienne en Occident (le nom, cubilot apparaît en France en  1841, à partir de l’anglais). Élément essentiel du développement d’une industrie petite et moyenne, ce type de four est encore en usage un peu partout en Occident dans de petites fonderies. Dans cet atelier, la capacité du four est de 500 kg. Le chargement progressif se compte en zanbil, sortes de couffins en caoutchouc de récupération de pneus : pour trois zanbil-s de métal de 16 kg chacun, un zanbil de charbon de 10 kg. Il faut six heures pour écouler toute la charge du four. Le four est reconstruit (en briques réfractaires importées) toutes les sept coulées (sakbat). Les orifices de ventilation des tuyères sont nettoyés toutes les dix minutes (fig. 154, 183).

           Les divers orifices du four sont (fig. 153 à 156) : 

          Figure 153 (E1.2) : Coupe b‑b’ : chargement du cubilot par le gueulard. c‑c’ : base du four et lieu de la combustion appelé béten‑nar. Le four est allumé avec un morceau de bois et un petit ajout de mazout. Puis l’artisan verse le charbon “coke”. La combustion est accélérée par l’air pulsé par le ventilateur.
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          Figure 154 (E1.3) : Coupe A‑A’ : débouchage des tuyères (« oreilles ») pendant fusion ; les flèches indiquent le trajet de l’air introduit dans les « oreilles » et pulsé par le ventilateur.
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          Figure 155 (E1.4) : Coupe A‑A’ : ouverture à l’aide de palans de la “cheminée“ du cubilot et des poulies au plafond pour permettre l’accès au corps du cubilot.
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          Figure 156 (E1.5) : Coupe B‑B’ : bascule vers l’avant de la partie supérieure du corps du cubilot pour procéder à sa réfection (briques réfractaires).
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          Figure 157 (E1.6) : Livraison du combustible (coke). A gauche, la porte principale ouvrant sur le secteur 3 ; au centre, porte donnant sur le couloir d’accès à la mezzanine (secteur 1) où sont stockés la matière première et le combustible qui seront chargés dans le cubilot.
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            	- une porte de défournement sous l’orifice de coulée, tout en bas du four, pour le nettoyage du cubilot refroidi après une coulée, et notamment avant réfection ; 

            	- l’orifice de coulée muni d’une gouttière, juste au‑dessus de la base du four (fig. 153, 174‑175 et 178‑180). Dans le sol, devant le four, une fosse peu profonde facilite la présentation de la poche de coulée sur son support tenu par deux ouvriers puis posée (Ya Rabb, « Ô Seigneur », est écrit en arabe au dessus de l’orifice de coulée).

            	- deux tuyères (nawadir sing. nadour monoculaire), à une soixantaine de centimètres au-dessus de la base du four (fig. 154, 158, 183), par lesquelles est injecté l’air (à température ambiante), pulsé par un ventilateur électrique (kour), qui active la combustion du coke. Les tuyères sont munies de vannes de réglage (éden, oreilles), d’entrée de l’air utilisées aussi pour accéder au cœur du four en vue d’effectuer certains nettoyages et contrôles ; 

            	- l’orifice de chargement ou enfournement (le gueulard, photos fig. 160‑182), dans la partie supérieure du four, au niveau de la cheminée (fig. 153 à 156, 182). 

          

          Figure 158 (E1.7) : Vue générale de la partie inférieure du cubilot (secteur 3a) avec à droite le ventilateur électrique pulsant l’air pour accélérer la combustion.
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          Figure 159 (E1.8) : Noyaux (matchoy) et moules (‘aleb) dans le secteur 4. Les moules sont placés sur deux rangs pour ménager des espaces de circulation prévus pour la coulée.
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          Figure 160 (E1.9) : Orifice de chargement ou gueulard du cubilot (fig. 153).
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          Le processus de fabrication dans la fonderie de fonte au cubilot

           Trois premières phases situées en amont de la fusion et de la coulée sont indispensables : la collecte des matériaux recyclés, la fabrication des moules au sable, la réparation ou la fabrication des poches de coulée. 

           La collecte des matériaux réformés (chutes et pièces usées de vieux moteurs ou de pompes, ou avec des défauts, chez les mécaniciens, etc.) est faite par des réseaux informels peut être en lien avec les services municipaux de ramassage des ordures : le recyclage joue encore un rôle essentiel dans ces économies, contrairement à ce qui s’est passé en Europe (en France) au cours des années 1960‑70 qui ont vu disparaître progressivement une partie du recyclage traditionnel (ferrailleurs, chiffonniers, etc.). L’étude de cette activité à Alep est à faire ! 

           Parmi les pièces de récupération, on trouve aussi du métal peint en couleurs vives, des boîtes de conserve et des petites pièces mécaniques en fonte, cassées. Mais on rencontre aussi de grosses pièces de fonte (moteurs, pièces mécaniques) qu’on décharge des camionnettes et qu’un ouvrier casse à coup de masse dans la cour de l’atelier ou dans la rue, pour les rendre manipulables et utilisables dans le four. 

           Au moment de l’enquête la fabrication des moules au sable n’était visible que dans sa phase finale : ces moules étaient constitués de quatre parties : le couvercle, la partie intermédiaire, et le noyau qui repose sur la partie inférieure. Des noyaux, qui correspondent aux parties creuses de la pièce finie, sont visibles, posés provisoirement sur des moules dans lesquels ils seront ensuite encastrés (fig. 159, p. 153). Les éléments des moules sont grisâtre : c’est un effet du « poteyage », traitement des surfaces en sable compacté du moule pour en améliorer les propriétés lors de la coulée ; le traitement est suivi du séchage à l’aide d’un chalumeau à gaz. La fabrication des moules a lieu dans l’atelier (fig. 152, secteur 5, p. 139). 

           Pour la fabrication des moules, le travail doit se faire dans la partie éclairée par la lumière naturelle au fond, dans l’angle diamétralement opposé à l’entrée (fig. 176, p. 149 et fig. 152, p. 139, secteur 5), où se trouvent aussi les poches de transport et de coulée du métal en fusion (fig. 152, secteur 2) pour les poches. La fabrication des moules en sable dans des châssis circulaires métalliques (ou d’autres formes en fonction des pièces fondues) est décrite pour d’autres ateliers où elle a pu être observée (atelier D1, Nabil Habch, p. 124). C’est un travail entièrement manuel exécuté par un ou plusieurs ouvriers assis par terre devant un tas de sable (fig. 129, 152 secteur 5, 188 secteur 4). Le sable est généralement recyclé et utilisé à plusieurs reprises. Les châssis sont produits dans d’autres ateliers de fonderie d’aluminium ou importés. L’utilisation de sable synthétique pour réaliser le moule doit être plus pratique et plus sûre, mais le sable n’est pas récupérable dans cette technique qui ne semble pas courante à Alep. 

           La fusion du métal dans un cubilot, four à cuve sans creuset, impose le transport du métal liquide (en fusion) dans des « poches » (bawadé’) pour la coulée dans les moules alignés. Les poches sont ici portées par deux ouvriers à l’aide de poignées coudées fixées à de longs manches (chayyal), pour faciliter le versage tout en restant loin de la chaleur dégagée par la poche de métal en fusion (fig. 180‑186), alors que dans des aciéries plus importantes le déplacement de la poche peut se faire à l’aide d’un pont roulant (infra, atelier E2). Les différentes phases de la réfection des poches sont montrées dans les photos 161 à 171, commentées dans les légendes. C’est aussi un travail de façonnage manuel à partir de sable et d’autres matériaux importés ou d’origine régionale. Le façonnage des moules reste en grande partie manuel même dans les fonderies modernes des pays technologiquement avancés. Le retard technologique n’est donc pas considérable à Alep dans ce cas.

          Figure 161 (E1.10) : Dans le secteur 2, préparation d’une nouvelle poche en tôle de fer (fond amovible).

          
            [image: image]
          

          Figure 162 (E1.11) : Les parois et le fond sont tapissés à la main de sable mouillé.
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          Figure 163 (E1.12) : Le sable est tassé d’abord à l’aide d’un cylindre creux (bouri), puis…
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          Figure 164 (E1.13) : … à l’aide d’un marteau (matra’a) sur le bord supérieur.
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          Figure 165 (E1.14) : Les parois sont égalisées à l’aide d’une lame (’achchaché), puis…
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          Figure 166 (E1.15) : … lissées à l’aide d’une spatule (sbaton).
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          Figure 167 (E1.16) : Le bec est lissé à l’aide du manche du marteau, puis...
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          Figure 168 (E1.17) : ...de nouveau à l’aide de la spatule.
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          Figure 169 (E1.18) : Le fond est tassé avec une dame (tabbaché) d’un diamètre égal à celui du fond.
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          Figure 170 (E1.19) : Les parois et le fond sont enduits de graphite. On distingue, à gauche, les outils utilisés pour les opérations précédentes.
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          Figure 171 (E1.20) : La poche “verte” c’est-à-dire “mouillée” est prête à l’emploi après avoir été chauffée au chalumeau.
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          Figure 172 (E1.21) : Centrifugeuse à ébarber (khallata)alimentée par l’électricité (secteur 3b) ; on distingue au centre deux pièces au milieu des matériaux abrasifs  (sable et cailloux).
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          Figure 173 (E1.22) : Le patron (au fond) et ses compagnons dans le secteur 3a où le cubilot vient d’être allumé ; au fond, la mezzanine (secteur 2) et l’escalier d’accès à la terrasse.
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          Figure 174 (E1.23) : Le cubilot ; on distingue sur la mezzanine l’ouvrier chargé d’alimenter le cubilot. 
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           La coulée 

           Faute de laboratoire pour l’analyse précise des matériaux recyclés, on peut penser qu’un tri approximatif à l’œil est fait, entre différentes qualités d’acier et les pièces en fonte de récupération, afin de déterminer la quantité de carbone, donc l’apport par le combustible (coke) pour obtenir une fonte plus ou moins carbonée (2 à 3 % de carbone) convenant aux besoins. L’excès d’impuretés, la peinture, les corps gras (huile) peuvent aussi entraîner des défauts dans le métal. L’ouvrier qui remplit les zanabil à enfourner dans le gueulard doit avoir un rôle important dans cette sélection empirique. 

           La montée en température et l’appréciation du niveau de fluidité du métal en fusion sont aussi jugées au coup d’œil, sans utilisation de thermocouples pour mesurer la température, ce qui n’a rien d’extraordinaire puisque les critères empiriques bien établis sont connus depuis des siècles et aisément praticables avec un minimum d’expérience. Ils font partie des savoirs transmis dans les ateliers, où la plupart des travailleurs sont formés sur le tas. Un regard de surveillance pour le contrôle de la fusion est généralement ménagé à travers les tuyères d’injection d’air (nawadir, monoculaires), ce qui doit être le cas ici, au moment du nettoyage des « oreilles » (fig. 154 et 183). 

           Les photos 175, 177‑179 montrent l’écoulement du métal en fusion dans la poche, répété à plusieurs reprises. Plusieurs (trois) poches sont prêtes (fig. 176). 

          Figure 175 (E1.24) : Nettoyage de la gouttière de l’orifice de coulée du cubilot.
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          Figure 176 (E1.25) : Le secteur 5 : à gauche, au premier plan les moules prêts à la coulée et au fond les moules vides stockés ; au centre, le poste de moulage (tapis en mousse sur le sol) et la réserve de sable. À droite, une série de poches bawadé‘ avec leurs poignées de manutention.
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          Figure 177 (E1.26) : Percement de l’orifice de coulée et récupération de la première fusion.
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          Figure 178 (E1.27) : Pour recevoir la coulée, la poche est posée dans une cavité creusée dans le sol (fig. 153, 154, p. 140‑141).
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          Figure 179 (E1.28) : Rebouchage de l’orifice de coulée après remplissage de la poche.
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          Figure 180 (E1.29) : Écrémage du contenu de la poche avec une raclette (‘azzalé).
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           Description simplifiée du processus : au cours de la chauffe, les morceaux de métal solide enfournés dans le gueulard avec le coke, en haut du four, descendent et remplissent l’espace laissé par les matériaux déjà en cours de fusion (fig. 182). Ils sont chauffés progressivement par les gaz qui montent, produits par la combustion du coke, et fondent à leur tour. La température est de 1600 à 1700 degrés au‑dessus des tuyères, où s’effectue la combustion (béten‑nar). L’ouvrier continue à enfourner des matériaux à fondre, à mesure que le niveau baisse à l’intérieur. 

           Dans la partie basse du cubilot, le métal fondu maintenu à température (vers 1400‑1500 degrés) s’accumule. Les scories (karmakht), crasses et laitiers forment un dépôt à la surface du bain de fonte liquide. Le niveau du métal liquide et du laitier reste évidemment inférieur aux orifices des tuyères (40 centimètres au‑dessus de l’orifice de coulée). 

           L’orifice de coulée, proche de la base du cubilot, est débouché, pour le remplissage de la poche, à  l’aide d’une longue tige métallique (sikh et‑tem) (fig. 176, à 178). Les scories et impuretés qui s’écoulent avec le métal en fusion sont « écrémées » et jetées sur le sol à l’aide d’un outil (‘azzâlé) (fig. 180). 

           En fonction de leur taille, plusieurs moules peuvent être remplis avec le métal contenu dans une seule poche (fig. 181). Entre temps l’orifice du four a été rebouché (fig. 179) avec un cône de terre réfractaire fixé (tabbon, tampon) à l’extrémité d’un outil (sikh tabbon, fig. 184‑185) en attendant le débouchage du cubilot et le remplissage d’une autre poche et la poursuite de la coulée. Il faut six heures pour vider totalement la charge du four.

          Figure 181 (E1.30) : Versement de la fonte dans les moules ; la partie supérieure des moules est maintenue par des poids ; au centre, contre le pilier, de gauche à droite, l’outil muni d’un tampon conique en terre réfractaire mouillée (sikh tabbon) pour reboucher l’orifice de coulée du cubilot après la coulée,  la pique pour redéboucher cet orifice en vue d’une nouvelle coulée (sikh et‑tem), et la spatule d’écrémage (‘azzalé).
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          Figure 182 (E1.31) : Au premier plan, le cubilot avec le métal en cours de fusion ; à droite, le secteur 4 avec une coulée en cours ; au fond, les moules stockés dans le secteur 6.
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          Figure 183 (E1.32) : Débouchage des tuyères (nawadir) pendant la fusion (fig. 154) ; on distingue le tampon en place dans l’orifice de coulée.
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          Figure 184 (E1.33) : Rebouchage de l’orifice de coulée avec le sikh tabbon.
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          Figure 185 (E1.34) : Modelage du sikh tabbon, en terre réfractaire,  remplacé à chaque nouvelle coulée.
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          Figure 186 (E1.35) : Transport dans la rue d’une poche de fonte liquide d’un atelier à l’autre.

          
            [image: image]
          

           On peut voir (fig. 181) des blocs pesant plusieurs kilos posés sur les moules pour empêcher leur gonflement et leur déformation. Il est essentiel que les gaz présents dans le métal fondu soient évacués au cours du remplissage du moule et ne restent pas piégés dans la pièce sous forme de bulles fragilisantes, points de faiblesse (pailles). Des évents sont prévus dans les moules à cette fin. 

           À la fin de la coulée, on procède à l’entretien du four et au nettoyage de toutes les scories laissées par le métal : le four est reconstruit toutes les sept coulées par le personnel de la fonderie et le patron (fig. 156). 

           Dans le procédé de coulée en moule perdu, ce qui est le cas ici et le plus courant par ailleurs, plusieurs opérations sont nécessaires pour séparer la pièce métallique produite du sable qui peut y adhérer et pour détruire le noyau en sable resté à l’intérieur de la pièce (décochage, débourrage, dessablage). Il s’agit enfin de débarrasser la pièce des appendices métalliques résultant de l’opération de coulée.

           La première opération, qui laisse des traces très visibles, consiste à frapper énergiquement le moule contre un mur afin de faire tomber le sable, et récupérer le sable et la pièce. C’est donc le mur le plus proche du poste de fabrication des moules, où se constitue le tas de sable, qui est marqué par cet impact, particulièrement remarquable dans les photos :  fig. 176 et aussi 123‑124, 134 et suivantes. 

           Le processus se termine avec la finition de la pièce, nécessaire avant son utilisation ou éventuellement avant une autre étape de la fabrication (sciage, ébarbage, meulage, ébavurage, etc., sur place ou dans un autre atelier) puis parfois le travail sur le tour, fait dans un autre atelier ou encore par l’entreprise cliente. L’atelier dispose ici d’une centrifugeuse à ébarber (fig. 172).

          Fonderie d'acier et de fonte par recyclage de ferrailles 

          atelier E2

          dans les fours électriques à  induction  

          Un contexte qui semble étranger au souk

           L’usine de l’Union (al‑Ittihad), est à huit kilomètres du centre‑ville, dans la zone industrielle de Chqayef au nord d’Alep, en dehors de la ville agglomérée, à l’ouest de la route de Muselmiyé, au sud du camp palestinien de Handarate. 

           Dans cette zone industrielle, les ateliers sont de taille moyenne, autour de 200 à 300 m2. 

           Celui-ci est une vaste halle (fig. 188) de près de 400 m2, quasiment carrée, constituée de trois travées définies par une technologie constructive simple en béton armé, système poteaux-poutres, terrasse, murs en moellons de pierre dégrossis. Quatre piliers sont isolés et d’autres (16 piliers) sont plaqués contre les murs d’enveloppe.

          Figure 188 (E2.1) : Plan de l’atelier : près de l’entrée, le stock de matières premières recyclées (secteur 1) ; à gauche, la zone de coulée (secteur 3) puis les deux fours à induction (secteur 2) ; à droite, la préparation des moules (secteur 4).
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           La partie avant de l’atelier est bien éclairée (fig. 189) par les grandes ouvertures en façade, alors que le fond est plutôt sombre (fig. 188, secteur 2, p. 159). Les fumées et gaz sont évacués par les ouvertures hautes des murs et des ventilateurs électriques accrochés aux murs : il n’y a pas de cheminée ni de hotte de récupération ou de conduit des gaz, retard ou choix significatif d’une époque du développement technologique, dépassée d’un demi-siècle ou plus par rapport à d’autres contextes et aux normes actuelles surtout si l’on considère que l’utilisation des fours à induction dans le monde est en progression rapide depuis 1955 selon une courbe inverse de celle de l’utilisation des cubilots 3. L’espace de l’atelier semble peu ordonné, avec des objets divers qui paraissent abandonnées, bien qu’il soit réellement organisé de façon cohérente et relativement fonctionnelle : le pont roulant, installation permanente lourde participe pour beaucoup à la logique de l’espace. Il fait partie de la modernité de l’ensemble, avec le four à induction. Il est rendu nécessaire par l’importance du volume de métal fondu dans ce type de fours et donc par le nombre des poches déplacées, et les distances parcourues entre les fours et les moules ou les lingotières.

          Figure 189 (E2.2) : Vue générale de l’atelier ; au premier plan le secteur 1 (matières premières à recycler), au centre le secteur 3 (coulée), au fond le secteur 2 (fours) ; le mur de séparation entre les secteurs 1, 2 et 3 s’arrête à mi-hauteur pour laisser circuler l’air et la lumière. 
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           La travée de gauche (secteur 1) est plus étroite et séparée du reste de l’espace par un mur. Dans la travée suivante (secteur 3), qui correspond à l’entrée, se trouvent la fonderie avec les fours, les lingotières et les moules. Les ferrailles de récupération qui servent de matière première (dans le cas observé il s’agit de tôle et autres fers minces), sont livrées par camionnettes, déposées près de l’entrée, triées et découpées au chalumeau pour être fondues (fig. 189‑190).

          Figure 190 (E2.3) : Découpe au chalumeau (secteur 1) des matériaux de récupération transportés ensuite vers les fours (secteur 2) dans une benne à l’aide d’un pont roulant commandé électriquement. 
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           Une partie de la travée de droite (secteur 4) est occupée par deux tas de sable et l’espace de préparation et de réparation des poches de coulée, constituées d’une enveloppe métallique doublée intérieurement d’une couche de sable compacté mélangé à d’autres matériaux : trois poches de 50 kg chacune sont prêtes. Le sable est utilisé deux fois puis jeté. Plusieurs hommes travaillent ensemble, assis par terre, les jambes tendues pour fabriquer des moules, à la différence de l’attitude observée dans l’atelier D1 où l’ouvrier n’étend qu’une seule jambe (fig. 129, p. 125). Cependant, au moment de l’enquête, l’essentiel de l’activité consistait dans la coulée de lingots dans des moules directement confectionnés à l’emplacement même de la coulée (voir ci-après). 

           Les deux fours électriques à induction (secteur 2) sont côte à côte au fond de l’atelier, surélevés et basculants pour verser le métal en fusion dans les poches (fig. 198) 4. Le pont roulant circule dans cette travée médiane, se déplaçant longitudinalement, tandis que le palan se déplace latéralement. Le déplacement principal du pont sur les rails en hauteur permet d’aller des fours aux installations de coulée des lingots (secteur 3b) ou aux moules pour des pièces mécaniques (secteur 3e), situés un peu plus loin dans la travée. Le pont roulant est mu par des moteurs électriques commandés depuis le sol, ce qui permet une grande précision des déplacements et des arrêts. 

           Les fours, wja’at, ont été importés d’Allemagne, d’occasion, et fonctionnent alternativement, l’un des deux restant éteint pour entretien. Les coulées sont de 500 kg par 40 minutes pour la totalité de l’opération (alimentation et fusion, fig. 191‑192). L’atelier coule de 5 à 8 tonnes par jour et par four. Le four est reconstruit chaque année à l’intérieur à l’aide de briques réfractaires et bobines inductrices. Le dosage des composants ajoutés à la coulée est variable suivant les produits recyclés utilisés et le produit final attendu. 

          Figure 191 (E2.4) : Chargement du four.
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          Figure 192 (E2.5) : Tassement des matériaux dans le four.
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          Figure 193 (E2.7) : Remplissage du modèle  avec le  sable  (secteur 3a).
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           Une douzaine de personnes en général travaille dans ce type d’atelier où certains ouvriers sont de simples manœuvres ou des ouvriers sans qualification, formés sur le tas. Les deux contremaîtres kurdes de l’atelier décrit, qui s’occupent des fours et de leur fonctionnement – températures, dosages – sont des « spécialistes », tout comme les ouvriers qui refont les poches de coulée ou qui préparent les moules en sable. 

           Deux types de produits étaient fabriqués dans cet atelier au moment de l’enquête : 

           - des lingots de métal (fer, acier). 

           Les lingots (sbékat) sont coulés à l’air libre dans des moules, simples levées parallèles de sable disposées sur le sol, qui constituent des gouttières ou rigoles  (majari)groupées par quatre (fig. 199‑201). Ces gouttières en sable compacté sont elles-mêmes façonnées dans des moules bas en tôle (fig. 193‑195, 196‑200). Le moule préparé et damé (fig. 194‑195) est retourné sur le sol plan, formant quatre rigoles (majari sbékat) de moins de 10 cm de large et plus d’un mètre de long, correspondant aux dimensions voulues pour les lingots (gueuses). Les moules en sable (gouttières au sol) sont détruits par le démoulage (secteur 3d), le sable étant récupéré et réutilisé plusieurs fois ; l’empilement des lingots est visible dans un espace de l’atelier (fig. 188, secteur 3d, 197). La technique de rigoles dans le sable est ancienne en Europe (médiévale) et ailleurs, et n’est pas spécifiquement locale en ce qui concerne Alep : elle passe pour avoir été réinventée au xviiie siècle en Angleterre par Abraham Darby (disposition du moulage des lingots connue sous le nom anglais de pig iron comb ou pig iron casting), et est largement utilisée par la suite. Le système mis au point par Darby semble être celui qui est visible dans la photo de l’usine de Chicago 1890‑1901 (fig. 212) de l’atelier d’Iroquoi Smelting Iron C°, dans lequel la fonte en fusion est distribuée par une rigole principale (central channel) et se déverse de chaque côté dans des rigoles en cul de sac, comme les dents d’un peigne (ou comme les « porcelets qui tètent leur mère » !), où les lingots se forment et refroidissent : les ouvriers qui s’occupent de la coulée recouvrent les lingots de sable (fig. 188c, p. 159 et fig. 201).

          Figure 194 (E2.8) : Répartition à la main du sable dans le modèle.
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          Figure 195 (E2.9) : Tassement du sable à l’aide d’une dame (tabbaché) ; le modèle est ensuite retourné ; le moule obtenu prend place à la suite des précédents, à droite et à gauche.
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          Figure 197 (E2.10) : Au premier plan, une poche en attente avec son support manipulé à l’aide du pont roulant (secteur 3d) ; à gauche, un stock de lingots déjà coulés ; à droite des moules en attente de coulée.
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          Figure 198 (E2.11) : Remplissage de la poche (secteur 2) manipulée à l’aide d’un palan se déplaçant le long du pont roulant ; pour cette opération, le corps du four est basculé vers l’avant ; le personnage au turban est appuyé contre le tableau de commande du four.
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          Figure 199 (E2.12) : Coulée du fer dans les moules (secteur 3b) ; la poche, transportée par le pont roulant commandé par un ouvrier (masqué à gauche), est vidée manuellement par une seule personne.
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          Figure 201 (E2.13) : Après la coulée, l’ouvrier couvre de sable le métal en fusion pour le refroidir.

          
            [image: image]
          

          Figure 202 (E2.14) : Coulée dans une autre série de moules, fermés, dont la partie supérieure est maintenue en place par deux poids (secteur 3e) ; la poche, toujours transportée au pont roulant, est alors manipulée par deux ouvriers, en raison de la précision requise par la petite taille de l’orifice de coulée.
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          Figure 203 (E2.15) : Chargement du four (secteur 2) ; on distingue, à gauche, le tableau de commande du four, et à droite, les matériaux de récupération prêts à être enfournés.
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           - des pièces de fonderie diverses par coulée dans des moules au sable (secteur 3e). 

           Comme dans les petits ateliers de fonderie de bronze du souk (atelier de Nabil Habch) le travail de fabrication des moules se fait assis par terre (secteur 4). La coulée est effectuée par des travailleurs qui accompagnent la poche de métal soulevée et déplacée par le pont roulant (fig. 202) puis basculée pour faire couler le métal en fusion dans les moules. 

           L’atelier peut aussi réaliser des objets en fontes spéciales préparées dans le même four en ajoutant des additifs (carbone, silice, phosphore, etc.) au métal recyclé.

          Figure 196 (E2.9bis) : Tassement du sable à l’aide d’une dame (tabbaché) ; le modèle est ensuite retourné ; le moule obtenu prend place à la suite des précédents, à droite. Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Figure 200 (E2.12bis) : Coulée du fer dans les moules (secteur 3b) ; la poche, transportée par le pont roulant commandé par un ouvrier (invisible), est vidée par une seule personne. Dessin au trait M. Chanesaz, 2015.
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          Notes

          1  Les pompes à moteur diesel importées surtout depuis le mandat français et avec le boom du coton irrigué après la seconde guerre mondiale, ont assez vite nécessité un entretien sur place (à Alep) et le remplacement de pièces qui ont cessé d’être importées pour être reproduites par des artisans locaux (souvent arméniens à l’origine), tourneurs, fondeurs, mécaniciens. C’est sans doute une des origines du développement de cette métallurgie à Alep (avec la réparation des véhicules automobiles). 

          2  La fonte « primaire » issue du haut-fourneau, généralement à proximité des mines, produit intermédiaire, est ensuite transformée en acier ou en fer. 

          3  Les techniques pour l’évacuation des gaz et la dépollution, souvent négligées dans les petits ateliers ou les ateliers anciens, ont été mises en oeuvre dans les usines de grosse métallurgie d’abord aux États-Unis et dans certaines régions d’Europe, puis avec retard dans d’autres régions, et cela en fonction de la taille des entreprises. 

          4  Note de l’éditeur. Malgré la correction technique apportée aux clichés 191 à 203, il est possible que ceux‑ci conservent des imperfections dues aux résidus de poussière dégagés par l’activité de l’atelier. 

        

      

    

  
    
      
        
          CHAPITRE VI. Attitudes du travail et rapport au sol un patrimoine culturel ?
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          Travailler assis au sol assis sur un siège ou debout

           Dans le contexte culturel et social du Moyen‑Orient et en l’absence de sièges à 45 centimètres, trois attitudes corporelles – debout, assis sur un siège bas, assis sur le sol – sont significatives de statuts et d’états, au repos ou au cours d’une activité, dans la plupart des espaces de vie, que ce soit dans l’espace domestique ou dans l’espace du travail. La plupart des artisans âgés interrogés à Alep et dans les autres villes de la région disent avoir connu le travail assis sur le sol, eux-mêmes ou par leur père ou grand-père, y compris les orfèvres 1. À présent, les attitudes assises sur un siège bas ou assises sur le sol sont en voie de disparition. Pourtant ces attitudes ont joué pendant des siècles un rôle essentiel dans la définition de formes architecturales et dans l’organisation des espaces. Ainsi une architecture des sols en rapport avec l’absence de meubles, était caractérisée par des différences de niveau et de matériaux des sols. 

           Certains des sols des ateliers que nous avons étudiés peuvent conserver des différences de niveau, vestiges d’aménagements en maçonnerie qui pouvaient tenir lieu d’assises. D’autres sols refaits ne gardent pas de traces de différences de niveaux, pourtant les niveaux du travail n’y sont pas souvent ceux de sièges «normaux» entre 45 et 50 cm de hauteur ou ceux de plans de travail aménagés entre 77 et 80 cm, pour travailler debout. Les artisans y sont généralement encore assis sur un coussin au sol ou sur un tabouret à 30 cm de hauteur. 

           Certaines attitudes habituelles du corps dans le travail, notamment le fait de travailler assis sur le sol, sans siège, peuvent favoriser une proximité entre le corps et l’objet du travail en une sorte de fusion fonctionnelle, fusion quasiment irréalisable quand le travailleur est debout ou assis sur un siège devant une table et qui a longtemps été un principe du travail avant la diffusion de la machine ou parallèlement à elle. 

           Dans quatre des dix ateliers que nous décrivons, les artisans travaillent debout et dans les trois ateliers de fonderie/moulage (bronze, fer, fonte) une part importante du travail se fait assis sur le sol. Dans trois autres ateliers, un forgeron qui travaille seul et deux dinandiers, le travail se fait essentiellement assis sur le sol 2. 

          Figure 209a et b (F6a et b) : Deux images du soufflet double manuel (clichés communiqués par Roupen Barsoumian, ancien artisan fondeur de bronze).
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          Figure 210 (F7) : On distingue, dans un atelier de bijoutier en Albanie ottomane, un soufflet manuel (placé à la droite de l’artisan assis à droite de la photo) qui peut être activé indifféremment par l’un ou l’autre des deux artisans. Cette photo ancienne est sans doute représentative de la disposition de soufflet dans de petites boutiques d’artisans.

          
            [image: image]
          

           Les attitudes corporelles et le rapport au sol sont directement associés à un processus de fabrication et à un poste de travail. Les attitudes peuvent dépendre d’exigences techniques ou perpétuer des pratiques générales héritées. Les dispositifs nouveaux qui peuvent être adoptés autant dans les locaux du souk que dans le grand local de la qaysariyya peuvent aussi refléter un parti pris de modernité qui a fait effacer des aménagements anciens du sol, encore visibles dans d’autres ateliers du même souk : l’atelier de Sarkis notamment ou les ateliers de forgerons de lames. 

          Figure 204b détails (F1b) : Photographie présumée de l’atelier A2, prise dans les années 1935‑1940 par Dérounian (voir fig. 204a, p. 62).
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          Figure 205b (F2b) : Détail de la fig. 205a, p. 63. Jeunes ouvriers d’un atelier de dinandier travaillant sur un jahch (artisans à droite).
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          Figure 206b (F3b) : Détail de la fig. 206a, p. 65. À Alep, étameur ambulant dans la rue. Ici dépose de l’étain sur le fond du récipient tenu au‑dessus du foyer.
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           Dans le local de la qaysariyya, quatre postes de travail sont caractérisés par l’attitude assise sur des sièges bas, tabourets bas de 30 centimètres, et le « fauteuil » du patron (fig. 32 et 37 à 39) : c’est le travail sur les petites enclumes de chaudronnier, pour façonner le métal, et un poste pour le dessin et le ciselage du décor (fig. 13‑15 et 41 à 43). Pour définir la hauteur d’assise de son siège pour ces quatre postes, l’artisan doit tenir compte des dimensions et de la forme de la pièce travaillée (circulaire, sphérique ou cylindrique), de l’angle d’attaque sur la pièce, de la position du corps nécessaire pour obtenir une frappe efficace selon cet angle et enfin du maintien de la pièce et de sa rotation éventuelle grâce à l’intervention des orteils (photo Dérounian fig. 204). Ils mettent en œuvre une combinaison dans l’espace de l’ensemble du corps avec l’objet travaillé, dans une construction complexe, mobile et équilibrée, alors que l’appui du corps sur l’assise du siège constitue le point stable et fixe essentiel. Les photos 38‑39 montrent un montage qui permet à l’artisan d’être assez haut pour marteler le rebord d’un grand plateau et le façonner : le plateau qui fait près d’un mètre de diamètre est posé verticalement sur le sol et légèrement penché ; le tas ou tasseau (petite enclume) est planté dans le plot de telle façon que la forme de l’enclume soit située à presque un mètre de haut pour y faire reposer le bord du plateau, tandis que le siège de l’artisan est rehaussé par un bidon de tôle et plusieurs coussins ! La photo 37 montre le même poste aménagé pour le travail sur un petit plateau, avec un tas moins haut, alors que le siège de l’artisan est moins haut d’une quinzaine de centimètres. La photo 43 montre dans l’atelier du souk une installation où un grand plateau est posé obliquement sur une enclume plus courte, ce qui permet une autre attaque, oblique, de la bordure du plateau. La partie du plateau du côté du sol est légèrement surélevée par un morceau de tôle ou par un pied chaussé de l’artisan. Dans tous les cas présentés ici les sièges sont mobiles, en bois avec une assise paillée (ou cordée) à 30 cm de hauteur 3. 

           Des photos de l’atelier de Sarkis, vide ou occupé par une seule personne, prises lors de notre enquête en 2007 (fig. 47‑48, 58‑59, 62‑63) montrent à droite et à gauche du passage vers l’intérieur deux estrades en maçonnerie d’un mètre carré environ englobant chacune en bordure un plot porte-enclume. Il s’agit vraisemblablement du même lieu que la photo de Vartan Dérounian dans les années quarante (fig. 204). 

          Figure 212 (F9) : Vue générale de l’Iroquoi Smelting Iron C° à Chicago vers 1890. . By Detroit Publishing Co., publisher [Public domain], via Wikimedia Commons from Wikimedia Commons
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          Figure 213 (F10) : Un dinandier du Souk al-Nahhasin de Bab al‑Nasr avec la grande balance ancienne pour vendre au poids les objets façonnés. Photo prise par un photographe alépin dans les années 1960‑1970. Collection personnelle de Jean-Claude David.
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           Une photo prise en 2007 dans l’atelier montre Sarkis au travail (fig. 48). Dans le travail au sol, le ou les (deux) artisans peuvent composer un montage où leurs corps, leurs membres, se combinent à l’objet travaillé pour intervenir avec les outils. Le montage complexe qu’ils constituent où le corps intervient en guise de bâti, repose sur le sol par un petit nombre de points stables (deux ou trois), le siège ou le sol avec ses reliefs, l’enclume et souvent les pieds, généralement les talons dans une position qui transforme les pieds en éléments du bâti et porte-outils, sans rapport avec leur fonction essentielle dans l’anatomie de la station debout. 

           Dans les attitudes des travailleurs assis sur leur estrade avec leurs pieds en contrebas, l’ensemble du corps participe au travail, le haut du corps jusqu’au bassin et aux fesses posées sur le coussin est un élément d’équilibre et aussi le support de la tête et des bras. Les bras et les mains sont les axes et les moteurs des outils de martelage : la main droite tient le marteau et la gauche est l’un des guides de la rotation de l’objet en cours de façonnage. Les fesses de l’artisan sur le coussin de sol sont l’un des points principaux de stabilité du bâti que constitue le corps. Les jambes, les cuisses, les genoux peuvent être des supports de l’objet façonné qui repose aussi par un point sur l’enclume. Les orteils de l’artisan sont un autre guide de la rotation de l’objet. L’ensemble du dispositif est sous le contrôle permanent des capteurs sensoriels conscients (les sens) ou inconscients (automatismes, réflexes) de l’artisan. On peut imaginer la complexité d’une robotique et de périphériques, assistant la machine-outil, et qui seraient gérés par l’informatique qui remplaceraient ces systèmes « primitifs » de la machine organique humaine vivante  par une automatisation 4.

          Figure 214 (F11) : Un dinandier âgé au Souk al‑Nahhasin de Bab el‑Nasr. Photo Jean‑Claude David dans les années 1980.
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          Notes

          1  L’orfèvre sur argent, Avedik Bayramian, rencontré dans son atelier de Bawabet al-Qasab devant la cathédrale arménienne des Quarante Martyrs à Salibé le 10 novembre 2007, nous dit avoir travaillé autrefois dans un premier atelier, celui de son oncle, au Jaddet al-Khandaq (où se trouvaient aussi d’autres orfèvres), assis sur le sol avec un coussin sur les genoux mkhaddé et devant eux une sorte de balustrade dazka. En 1838, son arrière-arrière‑grand-père avait commencé ce métier à Aintab (Gaziantep maintenant en Turquie). Son grand-père arrive à Alep en 1917. Son oncle a ouvert en 1974 la boutique où il se trouve actuellement.

          2  - Les étameurs dont les ateliers à Alep sont équipés d’un plan de travail à 80 cm travaillent debout, alors que dans d’autres contextes ils peuvent être assis sur le sol (étameurs itinérants) ou debout dans une fosse avec le sol comme plan de travail ; 

           - des forgerons de lames travaillent à deux debout ; 

           - des forgerons d’outils dans les ateliers réaménagés dans les années 1930 travaillent à deux ou à trois debout ; 

           - les tourneurs sur bois travaillent debout devant leur tour importé à moteur électrique, mais certains fabricants de manches (redressés à chaud) travaillent assis au sol ; 

           - dans les deux ateliers plus grands et plus modernes localisés hors des souks, une partie des ouvriers travaillent debout, tandis que ceux qui fabriquent les moules en sable travaillent assis au sol ; 

           - le fondeur/mouleur de bronze du Souk al-Nahhasin travaille essentiellement assis au sol pour la fabrication des moules, mais debout quand il s’occupe du four et de la coulée ; 

           Dans trois autres ateliers le travail se fait surtout assis au sol : 

           - le forgeron de lames qui travaille seul ; 

           - le grand atelier de dinanderie de Moustafa Nahhas Mohandes ; 

           - l’atelier ancien du dinandier Sarkis.

          3  D’autres ateliers de grosse chaudronnerie ou de dinanderie sont équipés de sièges spécifiques, sortes de chevalets (jahch, en français ânon) sur lesquels on s’assied à califourchon, qui permettent de travailler les formes creuses en introduisant la pièce sur le bec de l’enclume oblique (recingle) (fig. 1-3).

          4  Pour plus de détails sur le corps humain comme une machine-outil, voir David et alii, 2015.
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           À la question posée au début de cette réflexion, sur la capacité d’intégration de la nouveauté dans la petite métallurgie traditionnelle du souk, la réponse qui transparaît à travers nos dix monographies et les autres enquêtes réalisées est d’abord un constat d’arrêt de l’évolution qui était perceptible dans les périodes antérieures 1. Les changements des moyens de production, dans le sens d’une amélioration de la productivité, qui avaient été réalisés autrefois et notamment à la fin de l’époque ottomane, pendant le Mandat français et les premières décennies qui ont suivi la Seconde Guerre mondiale pour répondre à une augmentation de la demande, permettaient un développement modéré des activités sans changements structurels, pour des produits encore adaptés à la demande. Mais ils ne pouvaient pas préparer une véritable mise à niveau et encore moins une industrialisation, sans doute irréalisable dans les souks 2. Pourtant l’utilité de ces ateliers avait été évidente et se prolongeait dans un contexte de protection étatique de l’économie nationale et pour la production de substituts aux importations. 

           Ensuite l’activité du secteur de la petite métallurgie traditionnelle des souks avait bien décliné dans les deux décennies qui ont précédé la guerre actuelle : nous avons noté lors de nos enquêtes que beaucoup d’ateliers des souks al-Nahhasin et de Bab al-Hadid étaient fermés – fermetures temporaires ou définitives, ou activité réduite. L’organisation du travail et les processus de fabrication n’évoluaient pratiquement plus et certaines productions anciennes ne trouvaient plus de clientèle 3. 

          Figure 215 : Bawabet al-Qassab, une entrée du quartier ancien de Jdeideh.
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           Traditionnellement ces ateliers fournissaient des objets du quotidien utiles à la population. Les quelques branches d’activité groupées dans ces souks intéressaient différentes clientèles 4, essentiellement des utilisateurs de vaisselle en cuivre étamé à usage quotidien, plus appréciée autrefois que la terre cuite ou la porcelaine, mais la vaisselle en cuivre coûte cher ; elle est aujourd’hui souvent remplacée par des objets en aluminium, inox et matières plastiques, fabriqués dans des ateliers situés hors du contexte des souks. Pour les ustensiles de cuisine et l’outillage professionnel, les  artisans forgerons exposent maintenant à côté de leur production un choix de produits importés de Turquie, d’Europe Centrale, de Chine ou du Sud-Est asiatique, etc. (fig. 216). L’apparence de ces objets sur lesquels les traces du travail sont moins visibles les fait-elle préférer aux objets fabriqués localement parfois plus bruts ? Les prix des objets importés sont-ils inférieurs? Diverses raisons peuvent faire préférer soit les importations, soit les produits locaux : le choix existe maintenant alors qu’il y a une cinquantaine d’années les produits locaux dominaient le marché. Mais la clientèle traditionnelle réduite, pourrait être parfois remplacée par d’autres clientèles (touristes, amateurs d’objets d’art et de décor). 

          Figure 216 : Deux forgerons en action dans leur atelier du Souk Bab-al-Hadid. Divers objets exposés sont importés (pelles, fourches, marteaux...) à côté des productions de l’atelier.
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           Comment évoluer ? Si la demande traditionnelle faiblit, les ateliers disparaissent ou doivent opérer des mutations de leurs espaces, de leurs localisations et de la production.

           Huit des ateliers qui ont été présentés ici font partie d’un souk. L’atelier du souk est difficilement extensible du fait de la contrainte d’une division parcellaire intangible dans le système ancien dominant des waqf-s 5. Pour augmenter la production il faudrait augmenter le rendement dans chaque atelier ou bien ajouter d’autres ateliers dans une extension du souk. Ainsi, le Souk al-Nahhasin des dinandiers et des forgerons a-t-il été prolongé vers l’est au cours de la première moitié du xxe siècle, le long de la même rue, aux dépens des rez‑de‑chaussée d’habitations, pour permettre l’installation de nouveaux ateliers de forgerons et de dinandiers, les deux spécialités principales existantes, auxquels se sont ajoutés des ferblantiers, des fabricants de poêles à mazout, puis d’objets en pneus recyclés (récipients, couffins, etc.). Le prolongement des souks et la création de nouveaux souks à proximité ou ailleurs dans la ville, pratiqués encore il y a un demi-siècle, ne semblent plus maintenant suffisants pour stimuler l’augmentation de la production ou son évolution sauf pour des souks de produits alimentaires ou de consommation domestique et les bijoutiers (Boissière 2014, p. 305 à 317). De plus, les règlements municipaux imposaient le déplacement des activités de fabrication dans des zones artisanales ou industrielles en dehors des quartiers anciens : la question se pose alors de la conservation et de la mise en valeur de l’artisanat traditionnel dans ses lieux d’origine. 

           Un exemple déjà ancien de tentative d’évolution vers un niveau de production supérieur à celui de la boutique de souk, qui aboutit finalement à un échec, a été la mise en place d’une chaîne de montage artisanale d’autocars, significative des difficultés d’adaptation aux exigences de dimensions et de modernisation du secteur privé de la métallurgie (mécanique automobile et tôlerie). Dans les années 1980, un atelier de montage d’autocars 6 est ouvert dans le quartier moderne de Souleimaniyé ou du Midan 7 à Alep. L’initiative vient sans doute d’un entrepreneur arménien disposant de capitaux, du savoir-faire, et capable de constituer une équipe d’ouvriers dans ce quartier de la mécanique automobile. Cette entreprise ne disposait pas d’un hall adapté à son activité : l’espace de travail était constitué seulement de quelques grandes boutiques au rez-de-chaussée d’un immeuble d’habitation, plus vastes que des cellules de souk traditionnel. Chaque boutique abritait l’avant d’un autocar en cours de fabrication, le reste du châssis dépassant sur le trottoir et dans la rue (large et peu passante). Les cinq ou six carcasses étaient des états plus ou moins avancés de construction, comme dans une chaîne de montage. La base de la fabrication était constituée des ensembles châssis-moteurs importés, de marque Scania. L’essentiel du travail était la carrosserie et l’aménagement intérieur. Plus anciennement ou dans d’autres cas (pour les autocars populaires hop-hop), le châssis même pouvait être fabriqué sur place, équipé d’un moteur importé 8. Ces ateliers alépins ont disparu après plusieurs années de fonctionnement, quand il est devenu plus facile d’importer des bus complets, d’occasion ou neufs, sans doute dans le cadre de la loi numéro 10 9. Dans ce cas exemplaire, la petite fabrication locale n’est donc pas devenue une industrie moderne, mais s’est simplement éteinte 10.

          Figure 217 : Une rue du Souk al-Nahhasin.
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          De la petite métallurgie traditionnelle du souk aux ateliers moyens semi-industrialisés : plus qu’un déplacement, un changement de nature

           Un déplacement des ateliers de souks qui faciliterait l’accès à des espaces de travail plus vastes pourrait favoriser l’évolution, aider à passer à une autre échelle en sortant de la ville ancienne dense. De tels déplacements peuvent sembler utopiques, au sens propre du terme, car les artisans du souk sont des héritiers de leur quartier, de leur famille, de leurs locaux. Ils sont connus et repérés pour leur expertise dans leur spécialité, certains pour la complémentarité de leurs fabrications avec d’autres productions dans le même souk (par exemple les lames de couteau et les manches en bois). Ils craignent des changements dans lesquels ils perdraient certains de leurs principaux atouts : le fait d’être connus et d’inspirer la confiance, des qualités de visibilité et de proximité indissociable du souk 11. 

           Les nouveaux ateliers que nous avons appelés de métallurgie moyenne semi-industrialisée, dont nous décrivons deux exemples – des fonderies localisées hors des souks et loin de la ville ancienne – dans des zones artisanales et industrielles, ne répondent pas aux besoins domestiques de la population comme le faisaient les artisans du souk. Ils trouvent leur place dans le nouveau système économique global de la ville et du pays et s’articulent avec d’autres niveaux de l’économie en cours d’industrialisation, comme sous‑traitants ou fournisseurs d’entreprises plus importantes. Ils produisent, avec les mêmes technologies que celles du souk (moules en sable), des pièces de plus grande dimension et en plus grandes séries, en fonte et en acier, rarement en bronze, destinées généralement à des montages mécaniques (moteurs, machines), dans d’autre secteur d’activité. Ils font partie de la petite industrie et non plus de l’artisanat. Ils perpétuent pourtant un rapport artisanal au travail, mais avec un nombre de travailleurs par atelier en moyenne trois ou quatre fois supérieur à celui d’un atelier du souk ou de l’atelier des dinandiers de la qaysariyya (page 42). Ils conservent souvent une base familiale ou locale, pratiquent un mélange de techniques anciennes et modernes et perpétuent certaines pratiques traditionnelles d’organisation de l’espace du travail (ateliers E1 et E2 de notre étude). 

           La fonderie/aciérie al-Ittihad où nous avons enquêté fonctionne avec deux fours électriques à induction et un pont roulant. Ces aménagements la font entrer dans une autre catégorie d’entreprise même si par ailleurs elle reste tributaire de méthodes plus anciennes pour la coulée des lingots de fonte et pour la fabrication des moules en sable par des ouvriers qui travaillent assis sur le sol comme les artisans du Souk al-Nahhasin. Une part essentielle du travail reste fondée sur l’énergie musculaire humaine sans assistance de motorisation. L’automatisation est absente ; les outillages modernes de métallurgie (tours et machines-outils à commandes numériques) sont également inaccessibles : toutefois le travail presse‑bouton existe dans la métallurgie semi‑industrielle (fig. 190, 199, 203) alors que l’automatisation complète apparaît surtout dans les usines textiles et dans d’autres entreprises de haut niveau technologique dont ne font pas encore partie la petite et moyenne métallurgie. 

           Le niveau industriel de la métallurgie est représenté à Alep essentiellement par l’usine de montage de tracteurs agricoles installée au début des années 1970 dans le cadre du quatrième plan quinquennal (voir note 10, p. 177 et note 11 p. 23). Il s’agit d’une entreprise d’État. Cette usine fonctionnait et se développait avant 2011; elle avait prévu une production de 3000 unités de tracteurs en 2007, à peu près trois fois plus que les importations de tracteurs en Syrie à la même époque. Ainsi, contrairement à l’industrie textile qui a développé tous ses niveaux d’activité, la métallurgie alépine se cantonne dans des entreprises petites ou moyennes et n’a créé que très peu d’entreprises industrielles. Pourtant il semble que les entreprises très petites ou moyennes de la métallurgie soient beaucoup plus présentes à Alep qu’ailleurs dans le pays ou dans des pays plus développés. Elles étaient beaucoup plus visibles en tout cas du fait de leur regroupement en souks et surtout en quartiers spécialisés dans des zones d’habitat illégal. L’importance du travail illégal, des entreprises informelles et de l’économie au noir, dans des quartiers informels ou non, est remarquable. Cette économie populaire est caractérisée à la fois par un fort dynamisme de la population, et un certain retard technologique, et par la nécessité des passe-droits et des compromissions, devenus institutionnels 12, mais elle constitue un début de solution à un chômage très important. Sans doute le développement de ces ateliers est-il essentiellement une réaction de la société qui reprend et développe à l’échelle d’une ville de trois millions d’habitants 13 des activités économiques nées dans la ville ancienne de cent cinquante mille habitants.  

           Dans une nouvelle répartition des niveaux de l’activité, la métallurgie moyenne en ZA (Zone Artisanale ou Zone d’Activité artisanale) est le secteur dynamique et sans doute producteur et formateur de main d’oeuvre, tandis qu’une grande usine comme celle des tracteurs reste exceptionnelle. La spécificité irréductible de la petite métallurgie traditionnelle en souks pourrait-elle lui permettre de subsister à côté des deux secteurs plus productifs et mieux intégrés de l’industrie métallurgique et de la nouvelle métallurgie moyenne comme un secteur culturel et populaire témoin d’une activité de production ancienne ?

          Figure 218 : Cour du Khan Utch Khan. Au fond de la cour, la savonnerie.
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          La petite métallurgie traditionnelle, une valeur culturelle et patrimoniale ? 

           La part de cet héritage urbain que représente la petite métallurgie des souks se réduit en même temps que disparaît la société traditionnelle des quartiers anciens. Sa valeur culturelle et patrimoniale ne pourrait-elle pas pourtant être un facteur de redynamisation? Avant 2011, il y a presque toujours dans les petits ateliers de métallurgie du souk un adulte et un travailleur jeune formé ou en formation, le fils ou un apprenti ; si certains ateliers ferment et disparaissent, d’autres évoluent à la recherche d’un nouveau statut dans la ville et dans l’économie globale ; c’était le cas de la petite entreprise de dinanderie de Moustafa Nahhas Mohandes avec ses trois locaux (A1a, A1b, A1c), que nous avons analysée, dont la finalité s’inscrivait avant la guerre actuelle dans de nouveaux circuits commerciaux ouverts sur l’exportation et sur une clientèle de touristes et d’amateurs par exemple dans les émirats du Golfe, circuit passant souvent par la capitale, Damas. Ces artisans, forgerons, dinandiers et les autres sont fiers de leur travail et aiment le faire voir et en expliquer la richesse. Le déclin de leur activité est leur désespoir. 

           Pendant les deux décennies passées, au moment où la mécanisation, la modernisation et l’automatisation se développaient particulièrement dans les divers secteurs du nouveau textile, des artisans de la petite métallurgie dans les ateliers du souk et en ZA très qualifiés dans leur domaine avaient maintenu et adapté des technologies pauvres en apparence, proches du corps et peu mécanisées, productrices d’emplois, comme dans d’autres régions de ce qu’on appelait le Tiers Monde, mais en pratiquant leurs métiers comme un art personnel et collectif d’atelier. Dans cette pratique ancienne du travail qui perpétuait des techniques antérieures à la mécanisation, le corps fonctionnait comme une préfiguration de la machine. Dans nos monographies nous voyons que la force musculaire reste le principal moteur des outils, et que la totalité du corps joue le rôle du bâti porte outils : la mécanisation avec la connexion de multiples axes-moteurs sur la machine-outil puis l’adoption de la commande numérique et la mise à distance du corps n’ont pas cours dans  ces ateliers et restent toujours étrangères à ce mode de production. 

           Dans les années 2005-2009, au moment de notre enquête, peu avant la guerre actuelle, l’accès à ce statut de patrimoine culturel était contrarié par une valorisation systématique de la contemplation du patrimoine urbain architectural et artistique, un regard polarisé par les monuments. La réalisation du  dégagement du front ouest du mur de l’enceinte médiévale, où se trouvaient la porte d’Antioche (Bab Antakya, d’architecture ayyoubide) et plusieurs tours, commençait alors, entraînant le déplacement des activités installées depuis des siècles au pied du rempart et la démolition de ces locaux considérés comme parasites, décision allant à l’encontre des mesures préconisées par l’architecte et urbaniste Stefano Bianca en 1980-82 14, qui prônait la conservation des activités humaines avant tout, plutôt que le dégagement du patrimoine matériel aux dépens du patrimoine vivant. Ce nettoyage a entraîné la disparition de plusieurs dizaines d’artisans en boutiques (forgerons et autres) ou installés sur les trottoirs (souk en plein air de cordonniers réparateurs de chaussures, avec leurs machines à coudre). Les forgerons ont déménagé dans des zones artisanales en périphérie, décision qui tenait compte de leur utilité mais ignorait le caractère patrimonial, culturel et éventuellement la valeur d’attraction populaire et touristique de leur activité. Le règlement appliqué était celui, déjà ancien, qui visait à déplacer toutes les activités de fabrication hors des quartiers d’habitation et notamment des quartiers anciens. Pour le secteur étudié dans le cadre du « Projet Vieille Ville » qui concernait l’essentiel des vieux quartiers, l’administration municipale, sous l’impulsion de l’organisme allemand de coopération GTZ 15, préconisait pourtant le maintien des activités économiques, notamment de l’artisanat. Au même moment, un programme de restauration visait à remettre en état l’architecture visible (façades dans l’espace public) des bâtiments riverains du Souk al-Nahhasin et prenait donc en considération l’existence de ces artisans, non protégés eux-mêmes comme patrimoine, mais qui demeuraient dans leur cadre d’activité, cadre classé depuis les années 80 16. 

           La guerre actuelle remet en question ces programmes en cours. Non seulement les souks de forgerons et dinandiers sont détruits, mais les destructions matérielles, humaines et sociales touchent l’ensemble de la société, maintenant déstructurée et anéantie. Mais la fin de la guerre, qui doit arriver, s’accompagnera de reconstructions qui devront être à la fois des retours sur la mémoire, des redécouvertes et des inventions de nouveaux rapports au passé comme richesse pour le présent. 

          Figure 219 : Une maison de Bawabet al-Qassab.
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          Le corps humain comme une machine-outil ? Technologies, attitudes corporelles, espaces, dans les ateliers de métallurgie traditionnelle à Alep

           L’importance ancienne du corps dans les petits ateliers de métallurgie du souk ne disparaît pas totalement dans la phase actuelle de mécanisation partielle de certains grands ateliers : dans les deux ateliers de fonderie en ZA (métallurgie moyenne semi‑industrialisée), présentés ici, le pont roulant est une aide pour le transport et la coulée du métal en fusion qui restent en partie manuels ; les manipulations des moules à sable pour la coulée des gueuses rappellent encore une phase d’industrialisation ancienne en Europe et aux États‑Unis qui restait très corporelle 17. La fabrication des moules et leur manutention sont manuelles. 

           Par contre, le travail au tour, dans d’autres ateliers, est un travail debout, même sur des machines qui restent à commandes manuelles et dont les connexions avec le corps sont très limitées ; et cela, contrairement au travail sur un tour traditionnel à archet pour lequel le corps est à la fois le moteur et le bâti de la machine, y compris les pieds qui jouent aussi un rôle important. Au contraire, les grandes usines implantées récemment par dizaines pour le textile, le tissage, la teinture, l’apprêt et la confection, détruites par la guerre actuelle et les pillages, étaient très automatisées et instituaient un rapport différent, très distancié, entre le corps de l’ouvrier et la machine.

          La mise à distance du corps ou l’intégration du corps au dispositif technique (voir chapitre 6)

           Une autre mutation essentielle dans le travail avant la guerre actuelle semblait être l’évolution des attitudes, avec la disparition progressive du travail traditionnel assis au sol au profit du travail debout ou assis sur un siège. Cette mutation significative est indissociable d’un ensemble de changements, à l’échelle de l’atelier comme à celle de la ville, conséquences du progrès apporté par la mondialisation, de la diffusion d’une économie de la consommation et d’une recherche de la rentabilité. Le changement est global mais concerne essentiellement l’architecture de l’espace domestique, avec l’introduction du mobilier. Certains ateliers du textile et notamment de la confection, les moins automatisés du secteur, qu’ils soient de petits ateliers de quelques travailleurs ou de grands halls rassemblant des dizaines de postes de travail, offrent maintenant des postes assis sur une chaise « normale 18» , devant des machines à coudre et d’autres machines importées, ou du travail debout. 

          La part des petits investisseurs familiaux ou celle des systèmes financiers pyramidaux (systèmes de Ponzi) et celle des grands investisseurs associés avec le régime syrien

           À Alep et dans le pays en général, les entreprises peuvent se caractériser par leur système d’investissement et l’origine de leurs capitaux : les différents types d’entreprises ainsi définis coexistent et communiquent ou sont étanches les uns aux autres. Ainsi les entreprises de la métallurgie peuvent être classées schématiquement en plusieurs catégories suivant les formes d’investissements qui leur permettent d’exister : la petite métallurgie traditionnelle du souk, les ateliers de métallurgie moyenne semi-industrialisée, les grandes entreprises modernes produits de l’investissement capitaliste, enfin les entreprises d’État. Elles sont aussi caractérisées notamment par des procédés de fabrication, d’organisation du travail dans l’atelier et des attitudes corporelles au travail. La petite métallurgie traditionnelle du souk et les ateliers moyens semi-industrialisés fonctionnaient avec des investissements pouvant aussi être qualifiés de traditionnels ou populaires, constitués dans les quartiers par des voisinages et des familles qui ignoraient ou refusaient la banque et l’emprunt. Ces modes de circulation et d’accumulation de capital ont aussi trouvé un développement et une ouverture dans les systèmes pyramidaux qui ont fonctionné à Alep notamment entre 1980 et 2009. 

          Figure 220 : Portail d’entrée du Khan Utch Khan.
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           La coexistence de l’habitat et des activités de fabrication se perpétue, plus ou moins reflétée par la carte des zones artisanales et industrielles, dispersées sur une grande partie de la ville. Les activités économiques, souvent localisées à l’intérieur des quartiers populaires et informels et sur leurs marges, sont des émanations directes de la population habitante qui s’autofinance et crée elle-même une partie de ses emplois, à sa propre échelle et dans son propre environnement. Les petits ateliers du souk, les quartiers de Kallasé, Cheikh Maqsoud,  Cheikh Khoder, parmi beaucoup d’autres sont représentatifs de cette dynamique, souvent informelle et marginale, parfois en marge de la légalité, comme les ateliers de cordonnerie (turkmènes et kurdes) dans le quartier informel de al‑Hellok 19. Les problèmes de pollution ne sont pas pris en considération : habitat, artisanat et commerce sont entremêlés malgré l’existence des zonages définis par les plans directeurs de la Municipalité. Mais ne nous y trompons pas : cette organisation illégale met aussi en œuvre des comportements qui ont leurs raisons d’être, leurs propres règles tacites, leurs nécessités et qui peuvent être qualifiés de pré-légaux plutôt que d’illégaux, qui sont peut-être l’un des héritages les plus riches de la ville ancienne (voir Sakkal 2014). Les quartiers illégaux, qu’ils soient voués à l’habitat, à des activités économiques ou bien à un mélange des deux, sont le produit souple et évolutif de l’action de promoteurs clandestins, en quelque sorte des aménageurs populaires qui malgré leurs déficiences 20 se substituent en partie à l’État et à la Municipalité (qui laissent faire, plus ou moins conscients de leur carence). En l’absence d’emprunts bancaires, les processus d’investissements, que ce soit pour réaliser son logement, une boutique ou un atelier, passent par des solidarités familiales, intergénérationnelles. La réalisation d’un projet prend des années, en fonction de la reconstitution périodique du capital disponible par accumulation 21. 

           Une autre forme d’investissement a fonctionné des années 1980 à 2009 en l’absence de réseau bancaire privé avant 2005 et du fait de la méfiance qu’inspirait le système bancaire nationalisé. C’est l’action des ramasseurs d’argent qui notamment à Alep ont drainé vers des bureaux l’épargne de milliers d’habitants, auxquels ils proposaient et versaient au début du processus des intérêts considérables, dans une démarche purement spéculative de systèmes financiers pyramidaux ou dans le but d’investir dans des entreprises industrielles ou commerciales modernes. Ces systèmes réduisaient considérablement le délai entre le dépôt du capital et la disponibilité des intérêts. Ces pratiques utopiques d’une économie populaire n’étaient donc plus le fait d’une famille ou des habitants d’un espace de la ville, que ce soit un quartier informel ou le voisinage d’un souk, ni de dynasties capitalistes comme certains commerçants du souk, mais un moyen accessible à tous de réaliser son souhait d’investir et de faire travailler son argent, par l’intermédiaire d’un individu lanceur de l’appel de fonds en qui les co-investisseurs plaçaient leur confiance. Ces entreprises financières ont été perçues pendant quelques années comme des success stories typiques du sens des affaires des Alépins. Les faillites de ces banquiers amateurs, conséquences de leur imprudence, ont été en partie orchestrées par le pouvoir qui, ayant pris conscience de l’importance du capital dormant drainé, souhaitait sans doute éliminer ces concurrents en redonnant force à la loi 22. Entre temps, le nouveau libéralisme de Bachar al-Assad faisait son effet. La transition vers une réelle modernisation de l’économie de production était en marche en Syrie grâce aux multiples manifestations de l’esprit d’entreprendre. La réalisation des projets les plus lourds et le dynamisme général étaient enfin favorisés par le régime qui avait choisi depuis un peu plus d’une décennie de ne plus entraver le développement et l’activité d’Alep et d’autres villes avec l’idée d’y trouver son profit et de ne plus laisser partir ce profit chez les ramasseurs d’argent et chez les petits investisseurs. 

           La guerre actuelle a anéanti l’ensemble de l’économie d’Alep, légale et illégale, grandes entreprises et minuscules ateliers. Une partie de ces petits investissements productifs populaires était profitable à la part la moins favorisée de la société, celle des quartiers du nord, de l’est et du sud de la ville, qui ont été tenus jusqu’en 2016 par les rebelles. Ces quartiers trouvaient dans la micro-économie non légale, particulièrement développée à Alep, des moyens de vivre et de poursuivre des stratégies familiales de progrès ou de progression. Les questions qui se posent autour de ce patrimoine immatériel remarquable sont étroitement liées à l’ensemble des problèmes inextricables de réhabilitation de la ville.  

          Figure 221 : Une ruelle de la Mdiné (centre de la ville ancienne), proche de Dar Hammad, centre de l’Ifpo à Alep.
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          Figure 222 : Atelier du dinandier Moustafa Nahhas Mohandes. De gauche à droite : Jean-Claude David, Nabil Soummaqiyé et Mahmoud Hreitani.
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          Figure 223 : Porte d’entrée d’un souk de la Mdiné au cœur de la vieille ville.
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          Notes

          1  Bijouterie et orfèvrerie sont un secteur de la métallurgie traditionnelle particulièrement dynamique à Alep, toujours en évolution. 

          2  Pourtant à une époque ancienne, entre le xve et le xviiie siècle, les savonneries, les tanneries, les teintureries, les tissages sont passées du format de souk à celui de grands ateliers : les grandes savonneries aménagées autour du xviiie siècle sont remarquables par une certaine fonctionnalité et des cuves métalliques de cuisson du savon qui peuvent faire trois mètres de diamètre ; dans son article sur la savonnerie traditionnelle, Thierry Grandin (1984) indique que le diamètre de la cuve est « proche de 2m50 ». Les teintureries aussi se sont développées en grandes unités, tandis que les ateliers indépendants de tanneries et les tissages étaient rassemblés autour de grandes cours communes, dès le xvie siècle.

           La bijouterie qui est depuis longtemps un secteur dynamique à Alep a conservé sa forme de souk mais s’est déplacée dans la ville. Le secteur s’est développé considérablement et a renforcé la première place d’Alep dans le pays. Il s’est réorganisé tout en conservant son caractère familial et artisanal de proximité et sa forme de souk. 

          3  Les mortiers en bronze que l’on pouvait voir dans toutes les cuisines et sur les étagères des fondeurs et des dinandiers jusque dans les années 1990, dans lesquels les femmes pilaient divers ingrédients pour les préparations alimentaires traditionnelles, ont totalement disparu, remplacés par les robots électriques. 

          4  Les dinandiers de cuivre fournissaient essentiellement des objets de vaisselle étamés à usage quotidien, professionnel et festif : assiettes, plats, plateaux, grands plateaux à usage exceptionnel, casseroles, marmites, passoires et écumoires, cafetières théières, aiguières, seaux, coffrets portatifs pour emporter au hammam le nécessaire de bain, etc. Ils sont maintenant souvent remplacés par des objets en aluminium, en inox ou en plastique. Les fondeurs de bronze reproduisaient par moulage au sable des objets usuels comme les mortiers et pilons indispensables autrefois dans les cuisines, d’autres ustensiles de cuisine, des manches de couteaux, des poignées de casseroles et pour d’autres récipients, des boutons et gonds de portes, de volets et de meubles, des éléments de décor en bronze, des outils, des pièces pour les équipements (sanitaires et plomberie), etc. Les forgerons produisaient des brochettes pour griller la viande, des couteaux, des hachoirs, des éléments de braseros (avec les ferblantiers), des outils d’usage courant (marteaux, serpes, haches, herminettes, et autres), des outils professionnels et des accessoires pour les métiers de la construction et d’autres métiers, des éléments de grilles en fer forgé en volutes, etc. 

          5  Sur l’institution ancienne des waqf-s, voir la note 1 p. 26. 

          6  Sans doute des activités comparables ont-elles existé dans d’autres villes, notamment à Damas? 

          7  Ces quartiers ont été construits essentiellement pendant le Mandat français et densifiés par la reconstruction d’immeubles plus hauts après la seconde guerre mondiale. 

          8  La fabrication de triporteurs, «Tertera» dans la terminologie populaire, a été très importante à Alep et dans d’autres villes, avec essentiellement des moteurs allemands Sachs importés. Parfois interdits, ils ont été généralement autorisés à nouveau. Ils sont aussi très concurrencés par les petits véhicules importés de fabrication asiatique. 

          9  La loi n° 10 (édictée le 4 mai 1991) joue un rôle important dans le développement de l’économie (Boissière 2014, p. 355). 

          10  Si l’essentiel des investissements considérables réalisés dans les années 1970 dans la métallurgie lourde, dans le cadre du quatrième plan quinquennal, ont concerné Hama, Lattaquié et quelques autres sites, Alep reçoit alors une usine de tracteurs agricoles qui se développera, parallèlement à la modernisation du secteur agricole, principalement dans la région d’Alep. D’après un rapport élaboré par une institution canadienne, en 2010, la compagnie d’État Al-Furat Company for Tractors à Alep produit 1420 unités par an en 2003, 2000 en 2006 et a un objectif de 3000 unités en 2007. Al-Furat couvre 65% du marché syrien (importations faibles : 1093 unités en 2006). 

          11  Boissière 2014 et Métral 2014. 

          12  S’agissait-il d’une situation de « développement bloqué » dont parle Gilbert Achcar dans son ouvrage récent Le peuple veut, où l’informel serait en partie la conséquence du blocage de développement par la corruption du régime et de ses clients ? 

          13  Sur les processus équivalents de création d’entreprises dans le textile, voir Cornand 1984 et 1994. 

          14  Bianca 1980, mission UNESCO. 

          15  GTZ est l’Agence allemande de coopération (Deutsche Gesellschaft Für Technische Zusammenarbeit) qui dépend du ministère allemand de la Coopération économique et du développement. Elle a édité en 2004 une brochure, en collaboration avec la Direction de la Vieille Ville : The Rehabilitation of the Old City of Aleppo. Depuis 1993 et jusqu’en 2007, cet organisme collabore avec la Direction de la Vieille Ville pour préparer l’aménagement et la conservation des quartiers anciens dans le cadre d’une réglementation adaptée. 

          16  La restauration architecturale du Qabou al-Najjarine au souk de Bab al-Hadid est significative de ce nouveau point de vue, mais bizarrement mise en œuvre puisque tout un réseau de tubes de diamètre important (près de cinquante centimètres) est installé sous la voûte d’époque mamelouke, recrépie, pour récupérer les fumées des ateliers et les évacuer à l’extérieur. 

          17  La coulée d’acier dans des rigoles en sable pour mouler des lingots (gueuses) est utilisée dans l’atelier al-Ittihad d’Alep et est encore actuelle dans des aciéries en Europe, voir p. 162‑163.  

          18  Les machines à coudre, Singer, manuelles, conçues pour travailler en étant assis par terre sur un coussin ou un petit tabouret, existent encore dans les maisons, pour la couture familiale ou quelques travaux de couture ou de broderie payés, mais ont disparu des ateliers depuis longtemps. 

          19  Boissière 2014, p. 297 à 317, et David 2014a. 

          20  Le promoteur illégal réserve en général une grande parcelle dans la meilleure localisation pour construire une mosquée. D’autres parcelles bien situées, respectant le programme du plan directeur, sont mises en réserve pour les écoles, les jardins publics... 

          21  Pour le textile dans les années 1990 et l’ouverture économique en Syrie, voir Jocelyne Cornand 1986, 1994, 1997. 

          22  Boissière et Anderson 2014, p. 350-368. 
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          Glossaire ± Index des termes techniques

        

      

      
        
           Les signes de transcription sont réduits au minimum de façon à faciliter une lecture du vocabulaire dialectal, truffé de termes techniques spécialisés, la plus proche possible de la prononciation française. L’apostrophe ouverte vers la droite (‘) représente la lettre ‘ayn ; ouverte vers la gauche (’) elle représente l’attaque vocalique ou le qaf généralement non prononcé dans les dialectes citadins syriens.

           Les voyelles longues et les consonnes emphatiques ne sont pas différenciées.

          
            
              	Terme et numéro par atelier
              	Arabe dialectal
              	Arabe classique
              	Traduction ou signification
              	Localisation : pagination en noir et figures en vert
            

            
              	ʼA - ʼE
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	ʼachchaché E1
              	أَشّاشِه
              	 
              	Lissoir métallique
              	165  (151)
            

            
              	ʼaddoum C1
              	أَدّوم
              	قدّوم
              	Herminette
              	121-122  (114-115) 116
            

            
              	ʼaleb D1 E1
              	آلِب
              	قالِب
              	Moule, comprenant le chassis, en bois ou en métal et le sable qui conserve l’empreinte en négatif de l’objet à couler
              	139 à 148  (129 à 131)  152  (139)  159  (153) 173  (149)  181  (155) 188  (159)  162, 164
            

            
              	ʼallab E1
              	أَلّاب
              	 
              	Centrifugeuse
              	172  (156)
            

            
              	ʼanniz C1
              	أَنّيز
              	 
              	Rabot
              	116
            

            
              	ʼasdir A3
              	أَصدير
              	قصدير
              	Étain
              	67, 68, 71, 75  (66 à 71) 64
            

            
              	’éden pl. ‘adan E1
              	إِدن ‬ج ‬أدان
              	أُذُن
              	« Oreilles » du cubilot, plaques de réglage sur les tuyères d’accès au métal en fusion
              	154-183  (141, 154) 147
            

            
              	ʼermé A0 A2
              	إِرمِه
              	قُرمة
              	Plot, billot
              	7  (21) 8  (20)  38  (44) 46-47, 58, 62-63 (‬32-34, 37) 82  (81)  90  (86) 107  (103) 97
            

            
              	ʼesariyyé voir qaysariyya A1a
              	إِصَرِيّه
              	قَيصَرِيّة
              	À Alep, bâtiment rassemblant de petits ateliers autour d’une cour, généralement pour les activités textiles, faisant souvent partie d’un waqf du xviie ou du xviiie siècle
              	11-12  (‬38, 41) 60, 120
            

            
              	ʻA - ʻE
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	ʻadlé voir aussi ta‘dil
              	عَدلِه
              	 
              	Règle (taʻaddal : régler, rendre droit)
              	96
            

            
              	ʻazzalé D1 E1
              	عَزَّالِه
              	 
              	« Qui fait le ménage », pelle
              	127, 157  133  (127)  180  (150)  181  (155)
            

            
              	ʻeddet el-qassabé B2
              	عِدَّة ‬القصّابِه
              	عِدَّة ‬القصّابَة
              	Outils de boucher
              	95  (92) 88
            

            
              	B
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	bakar voir makinet bakar A1a
              	بَكَرْ
              	بَكَرْ
              	« Bobine »
              	33 à 36  (54-55, 57-58) 59
            

            
              	bikar A1a
              	بيكار
              	بيكار
              	Compas
              	56
            

            
              	blata ou blatet es-saheb A1a
              	بلاطا
              	بلاطة
              	Grande dalle d’acier posée au sol pour le planage des plateaux (dinandier)
              	26 à 31  (52-53)  58
            

            
              	bodaʼa  pl. bawadé‘ D1 E1, E2
              	بودءَا
              	بَوتقة
              	Creuset, “poche”
              	130-133-150 ‬(126-127, 132) 176, 178  (149)  186  (144) 149 à 153, 155, 162 à 164
            

            
              	bodra D1
              	بودرا
              	بودرة
              	Poudre calcaire pour faciliter le démoulage du modèle avant la coulée 
              	136 à 140  (129)
            

            
              	bretchembay kbir A2
              	برتشمباي ‬كبير
              	 
              	Grand marteau à tête ronde pour le cuivre
              	49  (30)
            

            
              	bouribouri msabb E1
              	بوري بوري ‬مْصَب
              	 
              	Tube pour tasser le sable dans la poche ; tube pour créer dans le moule l’orifice de coulée
              	143  (130)  163  (151)
            

            
              	C
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	chakouch ou tchakouch voir mizrabé ou medrabé B2 B3
              	شاكوشة تشاكوشْ
              	شاكوش
              	Marteau léger manié à une seule main
              	96-97  (93) 108  (104) 82, 94, 96, 100
            

            
              	cheʻeb A0 C1
              	شِعْب
              	 
              	Fourche, chevalet (voir jahch)
              	1 à 3  (16 à 18) 117, 119  (113, 116)
            

            
              	chayyal sakeb E1 E2
              	شَيّال ‬سَكب
              	شَيّال ‬سكب
              	Porteur de la poche à coulée avec un seul « guidon »
              	177-178-181-186 (148-149, 144, 155) 198-199-202  (162-163),  153
            

            
              	D
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	dekkan pl. dakakin A0, A1c C1
              	دِكّان ‬ج ‬دكاكين
              	دُكّان ‬ج ‬دكاكين
              	Boutique (dans un espace public ou un souk) dans laquelle peut se trouver un atelier
              	3-4  (‬18-19)  44b  (‬61) 115-116  (111-112) 40, 80, 88, 124
            

            
              	deʼma’  pl. deʼma’at A0, A1a, A2
              	دِئماء
              	مِطْرقة
              	Maillet en bois ou en métal de petite taille
              	3, 4  (‬17, 18)  28  (52)   29  (53)  30  (53) 31  (53)  50  (35) 59
            

            
              	derjayé, darjé, darajé, pl. derjayat ou darajayat D1
              	درجايه، ‬درجه، ‬دَرَجه ‬ج ‬درجايات، ‬دَرَجايات
              	 
              	« degré » ; désigne les chassis des moules de fonderie, voir aussi ʼaleb
              	139 à 148  (129 à 131) 126
            

            
              	F
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	fanaʼ B2, C1 D0
              	فَناء
              	فِناء
              	Une partie de l’espace public ou collectif utilisé légalement comme prolongement du privé
              	115-116  (111-112) 125-126  (122) 91
            

            
              	feren voir wjaʼ A1a, C1, D1 E1, E2
              	فِرِن
              	فُرْن
              	Four : terme générique désignant plusieurs sortes de fours à fusion et le foyer de chauffe pour le cuivre et la fabrication des manches en bois
              	16  (46)  17, 18, 19  (48-49)  20, 21  (50)  117  (113)  118  (116) 129-130-132  (125-126) 152 à 156 - 173 à 184 (139 à 143 - 147 à 150, 154-155, 157)  198 à 202  (162‑163)
            

            
              	H
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	hachwé A3
              	حَشْوِه
              	حَشْوَة
              	Tampon en fibres de coton pour étamer les objets en cuivre
              	67  ‬(66)
            

            
              	haddad pl. haddadin B1 B2 B3
              	حَدّاد ج ‬حَدّادين
              	حَدّاد ج ‬حَدّادين
              	Forgeron
              	78-79-81-84-89-91-208 (77 à 80, 82, 86-87) 96-97  (92) 103 à 105-107 à 112 (98-99, 101, 103 à 108) 24, 65
            

            
              	hajar B1, B2, B3
              	حَجَر
              	حَجَر
              	Pierre ou meule à aiguiser
              	82  (81)  83  (83)  91  (87)  100  (97)  107  (103)
            

            
              	hajar hawwara D1
              	حَجَر ‬حَوّارا
              	حَجَر ‬حُوّارى
              	Calcaire, craie
              	126
            

            
              	hajar ramli D1
              	حَجَر ‬رملي
              	حَجَر ‬رملي
              	Grès
              	126
            

            
              	
                hawen
              
              	هاوِن
              	هاوِن
              	Mortier (de type alimentaire) et son pilon
              	 
            

            
              	hawwara D1
              	حَوّارا
              	حُوْارى
              	Craie en poudre (voir bodra)
              	126
            

            
              	J
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	jahch/djahch A0, A2 C1
              	جَحْش
              	جَحش
              	Ânon, chevalet porte-enclume sur lequel on travaille à califourchon ; bâti pour redresser les manches en bois 
              	1 à 3  (16 à 18)  58  (32) 117, 119-120  (113, 116-117)   205a  (63)  205b  (169) 31, 116, 171 
            

            
              	jali A1a
              	جَلي
              	جلْيٌ
              	Nettoyage à l’acide pour rendre l’objet brillant chez les dinandiers
              	58
            

            
              	K
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	kafkiré voir tchemtchay ou maghrafé  D1
              	كَفْكيره
              	 
              	Louche
              	133  (127)
            

            
              	kammaché A1a, A3 B1, B2, B3
              	كَمّاشِه
              	كَمّاشَة
              	Pince, tenaille
              	19  (48)  71  (68)  90  (86) 98  (95)  105  (101) 108  (104) 111  (107)  207  (75) 94
            

            
              	kharrat el-khachab B2, C1
              	خرّاط ‬الخَشَب
              	خرّاط ‬الخَشَب
              	Tourneur fabricant de manches en bois
              	113-114  (110-111) 211  (89)  88
            

            
              	karmakht ou khabas ou tenkar E1
              	كَرْمَخْت ‬أو ‬خبس ‬أو ‬تِنكار
              	 
              	Scorie (résidu solide des opérations de traitement des minerais métalliques ou de l’affinage de certains métaux, surnageant généralement dans le métal en fusion)
              	175  (148)  180  (150) 156
            

            
              	kherda E1
              	خِرضا
              	خُردَوات
              	Petite quincaillerie (généralement importée)
              	76, 138
            

            
              	kour B1, B2, E1 D1
              	كور
              	كور
              	Ventilateur à manivelle ou électrique qui remplace les soufflets de forge
              	78, 89  (78, 86)  101  (90)  132  (126) ‬152, 154, 158, 183 (139, 141, 146, 154) 126, 147
            

            
              	krék D1
              	كْرِكْ
              	 
              	Petite pelle pour nettoyer la partie basse du four à creuset
              	130  (126)
            

            
              	M
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	mʼass pl. m’assat A2
              	مْأَصْ
              	مِقَصْ
              	Cisailles, ciseaux
              	47, 61  (34, 37)
            

            
              	maʼ et-touté voir mayyet nar
              	ماء ‬التوتِه
              	ماء ‬النار
              	Acide chlorhydrique dilué
              	 
            

            
              	mabrad  C1
              	مَبْرَد
              	مِبْرَد
              	Lime
              	122  (115)
            

            
              	
                madrab
              
              	مَضرَب
              	مِضرَب
              	Barre de métal pour vider le moule
              	 
            

            
              	maghrafé D1
              	مَغرَفه
              	مِغْرَفَة
              	Louche
              	133  (127)
            

            
              	majari sbékat E2
              	مَجاري ‬سبيكات
              	 
              	Gouttière ou rigole (pour les lingots)
              	162 à 164
            

            
              	makinet bakar ou kordon A1a
              	ماكينة ‬بَكَر
              	مَكِنة ‬بَكَر
              	Cintreuse à galets
              	32  (42)  33, 34, 36  (54 à 58) 59
            

            
              	malamay A2
              	مَلَماي
              	 
              	Marteau pour le cuivre
              	49  (30)
            

            
              	malamay em tarafen  A2
              	مَلَماي ‬إم ‬طرفين
              	 
              	Marteau à deux têtes (cuivre)
              	49  (30)
            

            
              	malamay em taraf  A2
              	مَلَماي ‬إم ‬طرف
              	 
              	Marteau à une tête (cuivre)
              	49  (30)
            

            
              	malʼat D1
              	مَلأَط
              	مِلْقَط
              	Pinces
              	133  (127) voir aussi kammaché
            

            
              	manfakh voir kour A1a, B1, B2, B3
              	مِنْفَخ
              	مِنْفاخ
              	Soufflet (de forge)
              	208  (77)  210  (167) 57
            

            
              	masseh D1
              	مَسْحْ
              	 
              	Aplanissement, raclage d’une surface de sable à l’aide d’une raclette
              	138  (129)   142  (130)
            

            
              	mastabé A2 B2
              	مَسْطَبِه
              	مِصْطَبَة
              	Banquette généralement en maçonnerie
              	48, 59, 62, 63, 65 (32, 34, 37)  205b  (169) 93, 94
            

            
              	mastara D1
              	مَسْطَرا
              	مِسْطَرة
              	Raclette en métal
              	134, 138  (128-129)
            

            
              	matchoy D0, E1
              	مَتشوي
              	 
              	Noyau dans un moule de coulée en sable
              	125  (122)  159  (153) 126
            

            
              	matraʼa A0, A1a, A2, B1, B2, B3, E1
              	مَطْرَأَ
              	مِطْرَقة
              	Terme générique désignant plusieurs sortes de marteaux et massettes
              	164  (151) 167  (152)
            

            
              	mayanat A2
              	مَيَنات
              	 
              	Marteau à tête rectangulaire (cuivre)
              	49  (30)
            

            
              	mayanat mdawwar A2
              	مَيَنات ‬مْدَوّر
              	 
              	Marteau à tête ronde (cuivre)
              	49  (30)
            

            
              	mayyet nar voir maʼ et‑touté  A3
              	مَيّةْ ‬نار
              	ماء ‬النّار
              	Acide chlorhydrique dilué
              	66
            

            
              	mbayyed A3
              	مبَيِّض
              	مُبَيِّض
              	Étameur (littéralement blanchisseur)
              	voir chapitre 1 : 64 à 72 24
            

            
              	
                Mdiné
              
              	مْدينه
              	مدينة
              	Dialectal alepin d’après madina, la ville. À Alep, le mot désigne spécifiquement le centre ancien, la Cité, autour des souks et de la Grande Mosquée
              	220  (185) 26
            

            
              	medwar A1a
              	مِدوَر
              	 
              	Compas (cuivre)
              	56
            

            
              	mengert A2
              	مِنغِرت
              	 
              	Enclume coudée, mengert rafiʻ, mengert stanbûli, mengert tèl
              	54  (32)
            

            
              	mizrabbé ou medrabbé B3
              	مِزْرَبّة ‬أو ‬مِضْرَبِّة
              	 
              	Marteau lourd manié à deux mains
              	108-109  (104-105) 94, 96, 100
            

            
              	msann B1, B2, B3
              	مْسَنّ
              	مِسَن
              	Outil à aiguiser
              	voir hajar
            

            
              	
                m
                ʻ
                allem
              
              	مْعَلِّم
              	مُعَلِّم
              	Maître, patron
              	94, 124
            

            
              	N
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	na‘‘ach  A1a
              	نأَّش
              	نَقاش
              	Graveur (d’objets en cuivre)
              	13, 14, 15  (46, 47)   56
            

            
              	nadour pl. nawadir E1
              	ناضور ‬ج ‬نواضير
              	 
              	Tuyère d’accès au métal en cours de fusion dans le cubilot
              	154  (141)  183  (154) 147
            

            
              	nhas A1a, A2, D0
              	نْحاس
              	نُحاس
              	Cuivre
              	30, 120
            

            
              	nahhas pl. nahhasin A1a, A2, D0
              	نَحاس ‬ج ‬نَحّاسين
              	نَحاس ‬ج ‬نَحّاسين
              	Dinandier
              	23-24, 30, 31, 65
            

            
              	najjar pl. najjarin  C1
              	نَجار ‬ج ‬نَجّارين
              	نَجار ‬ج ‬نَجّارين
              	Menuisier
              	24, 110 à 117
            

            
              	narit nazzar ‬ A2
              	نَاريت ‬نزّار
              	 
              	Un type de marteau
              	49  (30)
            

            
              	nariyyé kbir ‬ A2
              	نَاريه ‬كْبير
              	 
              	Un type de marteau
              	49  (30)
            

            
              	nariyyé séwi  A2
              	نَاريه ‬سِوي
              	 
              	Un type de marteau
              	49  (30)
            

            
              	nariyyé tawil  A2
              	نَاريه ‬طويل
              	 
              	Un type de marteau
              	49  (30)
            

            
              	nariyyé kbir séwi  A2
              	نَاريه ‬كْبير ‬سَوي
              	 
              	Un type de marteau
              	49  (30)
            

            
              	nchader A3
              	نْشادر
              	نُشادر
              	Ammoniaque en poudre NH3 ou chlorure d’ammonium NH4C1 ; fondant et nettoyant des métaux à braser, favorise l’adhérence de l’étain sur le cuivre dans l’étamage
              	206a  (65) 67  (67)  69  (68)  73-74  (67) 66
            

            
              	nchara  A1a
              	نْشارا
              	نُشارة
              	Sciure
              	23, 24  (50)  58
            

            
              	nerik  A1a
              	نيريك
              	 
              	Chauffe
              	96
            

            
              	O
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	ʼorbat ou qorbat B1
              	أُرباط
              	قُرباط
              	Tziganes, gitans itinérants fabricants de couteaux et de tamis
              	85 à 93  (84 à 87) 64, 78
            

            
              	ʼos B2
              	أُوس
              	قَوس
              	Archet (tour de menuisier)
              	211  (89) 88
            

            
              	Q
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	qaysariyya voir ʼesariyyé A1
              	 
              	 
              	À Alep, bâtiment rassemblant de petits ateliers autour d’une cour, généralement pour les activités textiles, faisant souvent partie d’un waqf du xviie ou du xviiie siècle
              	29, 38 à 61, 120, 167, 178
            

            
              	R
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	rakk pl. rakkaké D1
              	رَّك ‬ج ‬رَكّاكِه
              	 
              	Racler / Racloir
              	138  (129)
            

            
              	ramel/ramel sakhri D0, D1, A3
              	رَمِل
              	رَمْل
              	Sable Sable de roche (concassées
              	123  (121) 134 à 148  (128 à 131)  66
            

            
              	ramel halabi D1
              	 
              	 
              	Sable alépin, local
              	126
            

            
              	raʼʼaʼ  / raqqaq B1
              	رَءّاء
              	رَقّاق
              	« Qui amincit », forgeron de lames
              	98  (95) 88, 96
            

            
              	roh el-meleh A3
              	روح ‬المِلح
              	روح ‬المِلح
              	« Esprit de sel », acide HC1
              	67  (66)
            

            
              	S
              	 
              	 
              	 
              	 
              	 
            

            
              	
                sada
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