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INTRODUCTION 
 
Le travail du fer n’est pas seulement l’apanage des pays industrialisés 

D’après les recherches archéologiques, le travail du fer était répandu sur les cinq 

continents. Pour le continent africain, ce métier a été pratiqué depuis l’antiquité, 

il y a plus de deux millénaires1. 

Cependant, ce travail a connu un développement important et retenait 

l’attention des rois africains vers le Xème et  XIIème siècles avec les guerres entre 

les royaumes, car les royaumes qui connaissaient cette technologie possédaient 

une supériorité militaire sur les autres en raison de l’efficacité des armes de 

guerre en fer qu’ils détenaient. Ceci attestait déjà l’importance de ce métier dans 

les sociétés africaines anciennes. 

Le travail du fer était développé dans toutes les parties de l'Afrique que ce 

soit en Afrique Occidentale ou en Afrique Centrale. Selon les archéologues qui 

s’intéressent à la métallurgie de fer en République Centrafricaine (RCA), il est 

possible que l’avènement du fer dans la partie Nord de ce pays, se soit effectué à 

partir de l’actuel Nigeria pour transiter par le Cameroun et le Tchad. Même si 

les sociétés Centrafricaines de la savane pratiquent le métier de la forge, les 

forgerons qui s’établissent actuellement dans la capitale Bangui sont en majorité 

d’origine étrangère : tchadienne, nigériane, nigérienne, camerounaise etc. et sont 

aussi en majorité de confession musulmane. 

Pour les forgerons et les métallurgistes africains, l’origine de ce métier et les croyances qui 

lui sont intimement liées, sont l’objet de représentations mythologiques. Pour les 

intéressés, ce métier possède une origine céleste. C’est pourquoi le forgeron, dans les 

sociétés traditionnelles, est fréquemment  

 

                                                 
1 Les fouilles menées à Pendere Sengue dans le quartier Gobongo de Bangui en 2004 sur un site de forge et de 
sidérurgie ont fourni plusieurs datations d’objets de fer entre les 5ème et 7ème siècles après Jésus-Christ. B. Simiti, 
« Les premières datations d’un site d’âge du fer à Bangui : Pendere Sengue », Colloque Patrimoine du fer en 
Afrique : le carrefour Centrafricain, 28 mars 2004. Publication des actes du colloque en cours sous la direction 
de M. B. Martinelli. 
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considéré comme une personne hors du commun. On lui témoigne une forme de vénération 

généralement associée à un sentiment de crainte (P. Clément, 1948).  

 

Eu égard aux différentes pratiques rituelles et croyances liées aux activités 

de la forge, le forgeron est amené à jouer un rôle déterminant dans la société. 

Sur le plan de la stratification sociale, le forgeron était classé comme la 

troisième personnalité après le roi et le chef de terroir. Cette position explique 

les rôles importants joués par les forgerons dans le passé des sociétés africaines. 

D’abord, le forgeron jouait à l’époque, un rôle important dans l’exercice 

du pouvoir politique, surtout dans  l’intronisation car les objets fabriquaient par 

le forgeron se comptaient aussi parmi les emblèmes du pouvoir royal. Ils étaient 

réalisés dans le but de sacraliser le règne du nouveau souverain. Il s’agit en fait 

des anneaux de chevilles, des bracelets, des lances d’apparat ou d’instruments de 

musique cérémonielle comme de petites cloches. Cette  dimension varie d’un 

groupe ethnique à un autre en fonction de son mode d’organisation politico-

sociale. 

Ensuite, sur le plan social, le forgeron intervenait dans la fabrication de 

plusieurs objets indispensables à la vie en collectivité. C’est ainsi que nous 

constatons que la production des outils pour les travaux champêtres était assuré 

par le forgeron comme les houes, la hache, le couteau, les faucilles, les 

machettes etc. Le forgerons produit aussi certains  instruments de la chasse 

comme les sagaies et les pointes de flèches. 

Pour faciliter la circulation des produits au sein de la société, il revenait au 

forgeron de fabriquer les monnaies qui constituent l’un des éléments 

indispensable dans la composition des attribues matrimoniaux. Comme nous 

l’ont signifié les enquêtés «  la monnaie de fer était fabriqué un peu partout dans 

la société centrafricaine. C’est ainsi que dans le groupe ethnique Bongo, la 

monnaie de fer était connue sous l’appellation de « loggo koulloti ». Celle des 

Gbaya « vara ». Les Yakoma avaient une monnaie de fer appelé « nginza » qui 
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est même aussi transféré dans la langue nationale « sango » parlé en République 

Centrafricaine. Dans les régions Nord, chez les Karé, la monnaie dénommée 

« Mbara » était constituée de barres de fer fabriquées par le forgeron. «  Celle-ci 

était même utilisée jusque  dans les années 1950 au village Ndoll à Bozoum » 

affirmait le forgeron Yandja de l’ethnie Karé, chef d’atelier originaire de la 

région du Nord. Tous ces monnaies de formes et de dimensions variables étaient 

utilisées pour les compensassions  matrimoniales et les transactions 

commerciales. 

Le rôle du forgeron était déterminant dans le domaine militaire, surtout 

dans la fabrication des armes avec lesquels on pouvait faire face aux agressions 

extérieures et utiliser pour la chasse, ce qui conférait une certaine suprématie 

aux forgerons par rapport aux autres groupes au point de les confiner en un caste 

de spécialistes, professionnels de la sécurité du groupe. 

Au niveau de la vie sociale, le forgeron avait des attributions particulières 

en tant que guérisseur. En effet, selon certains enquêtés «  le forgeron accompli 

des rituels concourant à la guérison de certaines maladies, à favoriser la 

fécondité féminine ou éviter la mortalité infantile. Il intervient aussi dans les cas 

de dépressions ou de tentatives de suicide ».Compte tenu du caractère sacré de la 

forge et des interdits, toute personne qui aurait touché à un bien du forgeron, 

contacterait une maladie, « une plaie chronique affectant les parties sensibles du 

corps comme les aisselles, la bouche, le sexe », selon le forgeron ASSANE. 

Pour en guérir, les soins ne peuvent qu’être administrés par le forgeron qui 

aspergeait d’eau préparée à base  de certaines feuilles sur les parties infectées. 

En contrepartie, le malade donnait une rétribution composée d’un coq au 

forgeron. Ce rôle de guérisseur se particularise également dans les soins 

apportés aux chasseurs. 

Une autre dimension qui caractérise le rôle du forgeron au sein de la 

société est que celui-ci était considéré comme détenteur de pouvoirs magico-

religieux. Le travail de la  forge était associé à des savoirs occultes. Il pouvait 
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posséder le pouvoir d‘identifier les responsables d’actes de sorcellerie. Pour tout 

comportement qui causait une infortune au groupe social, le forgeron était 

habilité à administrer des rituels de réparation et de purification. Il en est ainsi 

pour le cas de l’inceste qui, prohibé par la société, était considéré comme la 

cause de désordres sociaux et écologiques tels que la sécheresse, les mauvaises 

récoltes et la stérilité. Il revient au forgeron de purifier le village et faire partir 

du village les coupables. Le forgeron était considéré comme invulnérable aux 

tentatives d’ensorcellement. Le forgeron demeure le  détenteur des ressources 

médicamenteuses permettant de purifier le village et de soigner les maux qui se 

rapportent au pouvoir maléfique du fer. Dans les rituels et autres actions du 

forgeron, les différentes parties de la forge jouent aussi un rôle, notamment, la 

masse, l’enclume, la pince, le foyer, la buse des soufflets, c'est-à-dire leurs 

parties finales qui collectent et dirigent l’air dans le foyer. Les outils de la forge 

incarnent le pouvoir magique du forgeron. 

Face à ces multiples rôles que jouait le forgeron dans les sociétés 

traditionnelles, il se produit de nos jours une perte progressive de la place qu’il 

occupe au sein du groupe social. En effet, aujourd’hui, le métier de la forge est 

réduit à une simple activité artisanale et commerciale. Par conséquent, les 

fonctions que jouait celui-ci, sont tombées en désuétude. Cette évolution des 

représentations et des valeurs sociales se transpose dans le système de 

production. 

Actuellement, le forgeron ne semble plus bénéficier de cette admiration, compte tenu des 

conséquences de la colonisation qu’a connue le continent africain et qui a eu pour effet 

d’interrompre l’activité métallurgique traditionnelle. Cette dévalorisation se poursuit sous 

d’autres formes aujourd’hui avec ses corollaires comme la monétarisation de l’économie, 

la concurrence déloyale des matériels manufacturés venant du Nord, la perte des savoir-

faire locaux et autochtones. 
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Fort de ce qui précède, la survie des métiers traditionnels notamment la 

forge et toutes les valeurs et croyances qui lui sont liées constituent un enjeu de 

taille pour les acteurs locaux. 

Notre thème : « La technologie de la forge à Bangui : étude de transmission 

des savoir-faire » se fixe comme but de saisir les enjeux liés à l’apprentissage de 

ce métier, les valeurs et croyances qui lui sont inhérentes et aussi l’importance 

de ce métier dans la société traditionnelle et celle d’aujourd’hui.  

En fait, l’activité de la forge, loin de se limiter à la dimension traditionnelle, 

s’instaure avec plus d’ampleur dans le milieu urbain. Ce qui donne une nouvelle 

orientation à cette activité au point de susciter l’intérêt pour une recherche. 

Impliquée dans le contexte de la modernisation, la forge constitue une valeur 

patrimoniale, car elle réponds dans une mesure à un certain nombre de besoins 

sociaux. Ce faisant, l’environnement social de cette activité est profondément 

restructuré entraînant ainsi des conséquences qui influent sur la vie des 

populations. Par conséquent, la nécessité de faire une approche de cette activité 

dans son contexte urbain et en comparaison avec sa faisabilité traditionnelle 

s’avère indispensable. 

Cette étude est divisée en deux parties, reparties en trois grands chapitres 

subdivisés chacun en sous chapitres. 

 

- Le premier chapitre est consacré à l’approche méthodologique qui décrit 

les différentes techniques de collectes de données ; 

- Le deuxième chapitre est réservé à la présentation de la forge et présente   

les différents processus de l’avènement historique de la métallurgie du fer 

en Centrafrique ainsi que la mythologie du métier d’une part ; et d’autre 

part, la présentation des différents outils de forge et des chaînes 

opératoires enregistrées en milieu urbain à Bangui ; 

- le troisième chapitre porte sur la transmission ou la patrimonialisation des 

savoir-faire de la forge, qui décrit les valeurs, croyances, le symbolisme 
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de la forge et les perspectives d’avenir de ce métier dans le contexte d’une 

large ouverture sur le monde extérieur qu’il soit économique, social ou 

culturel. 

Les annexes présentent l’ensemble des chaînes opératoires qui ont fait l’objet 

d’un enregistrement systématique. Elles  peuvent aider le lecteur à comprendre 

la technologie de la forge. 
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CHAPITRE PREMIER  

 

METHODOLOGIE DE L’ENQUETE EN MILIEU FORGE  

 

1.1 . Présentation de la zone d’enquête  

 

Dans la perspective de la recherche anthropologique, il s’avère 

indispensable de délimiter une zone précise et restreinte dans laquelle l’étude 

peut se dérouler. C’est ainsi que dans le cadre  de cette étude relative à la 

technologie de la forge à Bangui, nous avons délimité notre terrain d’étude au 

quartier « Sénégalais » situé dans le troisième arrondissement de la ville de 

Bangui. En effet, ce secteur est reconnu être l’un des milieux où les activités de 

la forge ont pris naissance à Bangui. C’est aussi au niveau du quartier Sénégalais 

que se retrouvent les plus grands et anciens ateliers de forge. Ce milieu regorge 

également les populations chez qui le travail de la forge s’était développé en 

Centrafrique à partir de leur origine. 

 Par ailleurs, la justification méthodologique implique une présentation 

détaillée de l’espace sur lequel se déroule l’enquête, ce qui nous amène à faire 

une présentation physique du milieu d’étude et surtout à mettre en exergue la 

composition sociale de ce secteur géographique de la ville de Bangui. 

 

1.1.1. Le milieu physique 

 

Le quartier Sénégalais dans lequel s’était déroulée l’étude est situé dans le 

troisième arrondissement et plus précisément au centre ville par rapport aux 

autres quartiers. L’occupation de l’espace est faite de manière spontanée bien 

qu’un effort de cadastrage tente de maîtriser le jonchement des ruelles. En fait, 

en dépit de cet effort, la disposition des habitations demeure organisée selon un 

modèle « traditionnel ». Il en résulte un caractère hétérogène qui fait la 
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particularité de ce milieu. Les habitations sont très serrées entre elles et sont 

mélangées avec les latrines, ce qui entraîne la stagnation abusive des eaux usées 

par endroits dans le quartier. Ce dernier est délimité sur son coté sud par un 

grand canal d’évacuation des eaux de la pluie connu sous le nom de « Saye 

voir ». Au bord de ce canal, les gens déposent leurs poubelles faisant de la place 

une voirie. Cette situation augmente l’état d’insalubrité du quartier (F. Vivien, P. 

Soumille, P. Vidal, 1990). En plus de cette présentation physique, nous allons 

mettre en relief la composition sociale du milieu d’étude. 

 

1.1.2. La composition sociale 

  

 La composition sociale du quartier Sénégalais est caractérisée par un 

mélange de plusieurs groupes venus de diverses régions et d’origines ethniques 

variées. On  retrouve également des identités ethniques d’origine étrangère 

surtout tchadiennes et en majorité de confession  musulmane. Par conséquent, il 

y a respectivement les Ouaddaï, les Haoussa, les Foulbé qui, pratiquant l’Islam, 

proviennent en majorité du Tchad et pour certains d’entre eux du Nigeria. Les 

groupes ethniques d’origine tchadienne qui composent cet espace social sont les 

Sara, Mbaï, Ngama, Kaba etc. Il faut noter que ceux-ci, venus en majorité du 

sud du Tchad, sont minoritaires dans le quartier. Notons également qu’on 

retrouve certaines de ces populations en Centrafrique, particulièrement dans les 

régions du Nord, frontalier au Tchad. 

En plus de ces populations d’origine étrangère, il est à noter que le 

quartier renferme également des populations centrafricaines tels que les Gbaya, 

Kaba, Mandja, Suma, …Parmi ces derniers, bon nombre est originaire des 

régions Nord et Nord-Ouest de la République Centrafricaine. Ces régions sont 

précisément celle où les activités de la forge et de la métallurgie se sont 

développées et ont subsisté jusqu’au XXème siècle (Yandia, 2001). 
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 Cette composition sociale mélangée a rendu ce milieu très hétérogène 

avec des habitudes de vie qui, marquées de traits traditionnelles tel que les 

modes d’alimentation et de relation sociales, varient d’un groupe ethnique à une 

autre. Cette composition hétérogène s’étend également aux institutions et modes 

d’organisation sociale et professionnelle qui existent dans ce milieu. Il en est 

ainsi au niveau des dix (10) ateliers de la forge dans lesquels nous avons mené 

l’enquête. Le choix a été porté sur ces dits ateliers en raison de leur ancienneté et 

de l’organisation des membres en équipe de travail. 

 

1.2. Les techniques de collecte des données 

 

La recherche anthropologique fait appel à des techniques précises pour la 

collecte des données sur le terrain, dans la mesure où celle-ci se veut descriptive 

et fonde ses analyses sur des observations enregistrées avec rigueur ainsi que sur 

les perceptions, représentations et discours recueillis auprès d’informateurs 

choisis au sein des groupes et de la société concernés par l’étude. Dans le cadre 

de ce travail, nous avons donc fait usage de manière combinée de l’observation 

et de l’entretien. 

 

1.2.1. L’observation 

 

L’une des conditions fondamentales de la recherche anthropologique réside 

dans l’observation du champ d’étude par le chercheur. C’est ainsi que John 

Beattie précise en ces termes que « les instruments des anthropologues sont 

l’observation, l’interprétation et la comparaison … »2. Cette observation exige  

l’intégration raisonnée du chercheur dans le milieu étudié. Pour y parvenir, nous 

avons été amené à faire usage  de l’observation directe et l’observation 

participante afin d’être le plus possible présent au cœur des processus techniques 

                                                 
2 John BEATTIE, introduction à l’anthropologie sociale, Payot, Paris, 1972, p.96 
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et sociaux de la forge, en particulier en ce qui concerne la transmission de 

savoir-faire. . 

Ces choix répondent à nos vœux d’approfondissement de la recherche. Ces 

techniques et méthodes d’enquête nous ont permis, en général et respectivement 

de nous imprégner de la globalité de l’activité de la forge « ndao » en sango, au 

quartier Sénégalais et d’intégrer le milieu  afin de nous rendre compte de la 

composition et de l’organisation sociale de celui-ci. 

 

1.2.1.1. L’observation directe 

En appliquant l’observation directe, nous sommes entré en contact direct 

avec notre champ d’étude et surtout avec les forgerons qu’ils soient regroupés en 

équipe de 5 à 15 personnes dans les ateliers de la forge ou considérés 

individuellement. A travers les différentes photos qui suivent, nous nous rendons 

compte de la disposition des membres d’un atelier lors de la réalisation des 

travaux.  

 

Les forgerons regroupés au sein de l’atelier 
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 A travers cette photo, nous constatons que les forgerons sont tous 

regroupés au sein de l’atelier. Chaque élément s’occupe d’une tâche spécifique 

qui lui est confié en fonction de sa spécialité. Ainsi certains sont entrain de 

marteler, d’autres font le traçage et d’autres encore attendent leur tour pour 

exécuter d’autres travaux. Nous remarquons également certains matériels de 

travail. 

 

 

Chef d’atelier en supervision 

Le responsable d’atelier qui est le forgeron (maître de forge), se tient à 

l’écart (à l’arrière plan) pour le cas de certains travaux, sur un banc souvent en 

métallique et observe les apprentis et son assistant qui sont à l’œuvre.  
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Chef d’atelier en repos 

Sur cette photo, il est question du chef d’atelier qui se repose au sein de 

l’atelier même et fait le compte de l’argent qu’ils ont encaissé dans la journée. Il 

faut noter que c’est à l’issue de sa comptabilité qu’il donne quelques sommes 

aux autres membres pour leurs transports. 

Notons qu’en dépit du mélange constaté, l’organisation au sein de l’atelier 

répond à une certaine hiérarchisation de la place de chaque individu. Cette 

disposition. est mis en exergue dans l’organigramme qui suit. 
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              Chef d’atelier 
 
 
 
 
 

                 Forgeron assistant principal 
 
 
 
 
 
                 Les autres forgerons                                                   Les apprentis 
 

 

A travers ce schéma, nous remarquons l’organisation sociale au sien de la 

forge est faite de manière spécifique. En fait, il y’a le responsable de l’atelier qui 

commande et donne les ordres relatifs à la programmation et à la planification 

des activités. Il représente le chef, le gestionnaire et il est également l’encadreur 

principal. Ensuite vient son assistant qui est comme l’adjoint et prend la 

responsabilité de l’atelier en cas d’absence du chef. Enfin, viennent les autres 

forgerons et les apprentis. Les premiers interviennent directement pour la 

production des outils afin d’augmenter et de maintenir le niveau de la 

productivité en fonction de la demande du marché. Généralement, ils ne sont pas 

chargés d’encadrer les apprentis sinon ils peuvent les orienter en cas de besoin. 

Les seconds constituent la classe des nouveaux venus qui sont à la disposition 

du chef et de son assistant pour les encadrements. 

  Il faut noter que le chef intervient généralement pour des conseils 

pratiques ou pour des travaux spéciaux ou difficiles. Celui qui seconde le chef, 

étant aussi forgeron, est généralement  celui qui assume les taches principales 

dans le processus de fabrication des outils. Assis sur un banc ou fauteuil  en 

métallique fabriqués pour la circonstance, il est assisté d’un  ou de plusieurs 
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apprentis. En outre,  il faut noter que dans certains ateliers, les travaux sont 

exécutés par le chef lui-même et que quelques fois certains forgerons sont seuls 

dans leur atelier assistés par des jeunes qui lui servent d’aide. Notons qu’à coté 

du forgeron, il y a très souvent une cannette appelée « bouta » en haoussa qui 

contient du café ou du thé trop sucrés qui  leur permet   récupérer de l’énergie. 

 

Cannette 

A la fin de chaque fabrication des outils, le forgeron ou son aide expose les 

outils finis à la vente en face de l’atelier, au bord de la route, où il y a tous les 

produits destinés à la vente. C’est ce qu’on a présenté sur la photo qui suit. 
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Exposition des produits de la forge sur le lieu de la vente au quartier 

Sénégalais 

 

Lieu de vente au quartier Sénégalais à l’atelier  

« Coopérative des Forgerons de Centrafrique » sur l’avenue de France 
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 Il est à constater qu’à l’issue de l’exposition des produits finis de la forge, 

les clients peuvent les acheter. C’est ce que nous voyons sur cette photo. Parmi 

ces outils, nous remarquons des brouettes, les pelles, les faucilles, les pioches, 

les houes carrées, les bramines, etc. 

 

1.2.1.2. L’observation participante 

 

La compréhension approfondie du travail de la forge nécessite une 

intégration directe de l’enquêteur. c’est ainsi que nous avons expérimenté 

personnellement cette technique. Cette expérience nous a permis de nous 

associer à la vie du milieu et de mieux recueillir les données en assistant aux 

diverses activités.  En nous impliquant directement dans l’exécution des 

différentes taches, nous avons pu approcher la procédure de fabrication des 

outils. Cette attitude nous a offert l’opportunité de saisir toutes les étapes des 

chaînes opératoires. Ce faisant, nous avons pu comprendre certaines 

caractéristiques pratiques et perceptives des travaux à assurer pour la fabrication 

de la hache, du gros couteau, d’une lamelle d’un véhicule, d’une pelle, etc. 

Notre participation nous a aussi facilité l’appréhension de la composition et 

de l’origine sociale des membres de chaque atelier que nous avons parcouru. 

Nous nous sommes rendu compte aussi, à travers les entretiens, de la dimension  

symbolique des activités de la forge 

 

1.2.2. L’entretien sémi-dirigé 

 

Comme outil de collecte de données, l’entretien sémi-dirigé nous a permis 

de nous entretenir avec nos enquêtés et de recueillir les données qui nous étaient 

nécessaires. Selon Nicole Berthier, cet outil « combine attitude non directive 
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pour favoriser l’exploration de la pensée dans un climat de confiance et projet 

directif pour obtenir des informations sur des points définis à l’avance »3 

En usant de cette technique, nous avons eu des entretiens avec les 

forgerons, les chefs des ateliers sur lesquels nous avons fait porter l’enquête, 

avec des apprentis forgerons ainsi qu’avec quelques consommateurs et usagers 

des produits de la forge. En effet, en raison d’une certaine liberté dont bénéficie  

les enquêtés, ceux-ci se sont assurés de la confiance que nous leur accordions et 

avaient besoin de cette certitude  pour répondre à nos questions. Nous nous 

sommes aussi entretenus avec certaines personnes ressources, le plus souvent 

âgées, dont une femme d’une cinquantaine d’années, qui ont travaillé dans une 

forge et disposent des connaissances relatives à la place de la forge dans les 

sociétés traditionnelles. 

Dans la perspective de conserver les quelques précisions et détails des 

informations recueillies sur le terrain, nous nous sommes munis d’un appareil 

magnétophone pour pouvoir enregistrer certaines discussions et les entretiens. 

 

1.3. Les difficultés 

 

Les difficultés auxquelles nous avons fait face lors de notre enquête sont 

de plusieurs ordres dont les plus importantes sont les suivantes : 

D’abord, celle qui est liée à la nature même du sujet. En effet, eu égard à 

la nature qualitative et quelque part réflexive de notre thème d’étude, nous avons 

été confronté à un problème d’ordre documentaire. Ceci se spécifie au niveau 

des ouvrages nationaux relatifs au patrimoine culturel et surtout à l’identification 

des personnes ressources des générations passées. En effet, les ouvrages traitant 

de la forge en Centrafrique sont très peu nombreux. Par ailleurs, sous l’effet de 

l’urbanisation et de la modernisation, il nous a été très difficile de trouver 

                                                 
3 Nicole BERTHIER, Les techniques d’enquête, méthodes et exercices corrigés, Armand Colin, col.Cursus, série 
« Sociologie TD », Paris, 1998, P.57 
 



 23

suffisamment de personnes ressources disposant des savoirs traditionnels sur la 

forge. Cela a constitué un obstacle majeur  pour l’interprétation des données. 

Enfin, compte tenu du fait que nous ne sommes pas centrafricain, surtout 

par rapport à notre zone d’étude, nous avons éprouvé des difficultés pour 

comprendre et interpréter avec exactitude, le sens des termes ou groupes de mots 

de différentes langues centrafricaines. 
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CHAPITRE DEUXIEME 

 

PRESENTATION DE LA FORGE  

 

D’une manière générale, la forge occupe une place considérable et 

importante dans l’organisation sociale des sociétés africaines. Cette importance 

est matérialisée par les fonctions diverses qu’exerce le forgeron dans le village 

ou dans la communauté. Ce faisant, comme tache, la forge nécessite l’utilisation 

de certains produits matériels. Elle répond également à une certaine procédure, 

en fonction de chaque outil, qui constitue les chaînes opératoires. Pour ce faire, 

nous allons présenter dans un premier temps les données historiques de la forge 

contemporaine à Bangui. Ensuite nous mettrons en évidence des objets et 

matériels utilisés pour la fabrication des outils et enfin, nous présenterons 

quelques cas de la chaîne opératoire. 

Lors de notre  arrivée sur le terrain, nous avons pu observer que les ateliers 

sont en grande majorité construits sous forme d’un hangar où les toitures sont 

faites en tôles soutenues par des supports en bois de brousse ou en chevrons  
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                                    Présentation de la forge «  ndao » 

 

2.1. Aperçu historique de la forge à Bangui 

 

Les activités de la forge dans le processus de leur implantation dans la 

ville de Bangui, ont connu une évolution historique plus ou moins complexe. En 

effet, en raison de la composition sociale hétérogène de ce milieu, il est difficile 

de cerner l’origine de ces activités. Cependant, il est à noter que déjà les 

communautés centrafricaines respectives avaient dans le passé produit et 

travaillé le fer avec des dispositifs techniques différents les uns des autres, 

parfois d’une grande simplicité et avec des outils tout aussi rudimentaires. Pour 

ce faire, P. Kalck parlant du « lettré tunisien Mohamed El Tounsy qui voyage au 

Darfour (Tchad) et dans l’Ouadaï (Soudan) entre 1803 et 1813, loue « l’adresse 

merveilleuse » des habitants des objets de fer et de bois ---»4 Le travail de métal 

s’inscrivait aussi dans un contexte culturel complexe. 

                                                 
4 P. kalck, Histoire de la République centrafricaine, Paris,1974 
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Ce faisant, l’implantation et l’évolution des activités métallurgiques dans 

cette localité ont été déjà signalées dès l’arrivée des explorateurs. C’est ainsi 

qu’on parle de la route d’ «  Entre l’Oubangui et le Chari » qui fut très tôt 

sillonné par les européens et dont on fait mention certains auteurs comme 

Yandjia en 1995  « La métallurgie du fer dans le Nord-Ouest de la République 

Centrafricaine : recherche archéologique ».  

Cet axe passe par Fort-Possel (actuel ville de Possel) sur le bord de 

l’Oubangui, à la frontière avec la République Démocratique du Congo (Ex-

Zaire) au sud et Fort Grampel (actuel Kaga-Bandoro) au centre du pays pour se 

diriger vers le région de Ndélé, située plus au Nord, à la frontière avec le Tchad. 

Pour les régions centrales de la République Centrafricaine, P. Kalck  signale 

qu’une «  spécialité du pays Fertit est la fabrication des armes à partir du 

minerais de fer abondant dans la région et il décrit les lances achetées aux 

bandas et aux kara, les fines javelines et les poignards forgées par les Goula »5 

Fort de ce qui précède, il est à noter que les activités de la métallurgie et 

de la forge étaient présentes dans la localité de Bangui et chez les populations 

riveraines comme le note tous les premiers observateurs des sociétés 

centrafricaines6. Toutefois,  l’évolution à grande échelle de l’activité 

métallurgique s’est produite dès lors que certaines populations de l’intérieur du 

pays se sont déplacées vers Bangui pour la recherche d’emploi. C’est ainsi qu’au 

fur et à mesure que la poussée démographique s’est affirmée dans les années 

1950-1960, les ateliers de forge se sont multipliés. Certaines personnes se sont 

organisées en équipe dans des ateliers afin de produire intensivement des outils. 

                                                 
5 P. Kalck, Op.cit, P. 
6 Mgr Augouard dans le compte-rendu de sa première venue à Bangui : "L'industrie métallurgique est très 
développée... Les villages fabriquent d'énormes quantités de charbon, pour alimenter leur haut-fourneau ... Les 
roches de la rive renferment du carbonate que les indigènes savent mettre à profit... Ils brisent les roches par 
petits fragments ( ... ) , remplissent les creusets de terre réfractaire ( ... ) enterrent leurs creusets à un mètre 
environ de profondeur et activent la combustion du charbon par le moyen de 6 à 8 paires de soufflets( ... ) au 
bout de 10 à 12 heures de travail, le métal en fusion est écoulé en petits lingots échangés contre d'autres 
produits ou utilisés pour fabriquer des armes... Le métal est d'une grande pureté et malléabilité" Les missions 
catholiques, Bulletin hebdomadaire Illustré de la propagation de la Foi, n°1379 (1895), p.466. 
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Comme nous l’ont rapporté certains enquêtés : «  l’activité de la forge en équipe 

a commencé  particulièrement dans le quartier Ngou-Ciment », connu sous le 

nom de Basse-Kotto , en référence à une région préfectorale du centre-sud de la 

République Centrafricaine. 

En effet, c’est dans le quartier Ngou-Ciment que l’on trouve le nombre le 

plus important d’atelier de forgerons. Ces ateliers situés dans les quartiers 

périphériques de Bangui, constituent des centres de diffusion de l’initiative 

d’organisation à partir desquels s’organisent de nouvelles équipes vers les autres 

quartiers de la ville. Etant situé à proximité du quartier Ngou-Ciment, le quartier 

Sénégalais faisait partie des premiers milieux récepteurs des effets d’activités de 

la forge en équipe jusqu’à sa progression spatiale dans toute la ville. Il est à 

noter que cette prolifération  est renforcée grâce à l’initiative de certaines 

personnes venant du Nord de la République Centrafricaine, à la frontière avec le 

Tchad où le travail de la forge occupait encore une place déterminante dans 

l’organisation sociale rurale. En s’installant en ville, ceux-ci ont facilité 

l’implantation de cette activité par la mise en œuvre de leurs connaissances 

traditionnelles. 

Notons que ces ateliers ne se trouvent exclusivement que dans les 

quartiers périphériques et, certains parmi eux sont constitués seulement du 

propriétaire et de quelques membres de sa famille sans constituer une véritable 

organisation en équipe. 

Sur le plan traditionnel, les forgerons de Bangui continuent de se 

représenter l’avènement de la forge comme provenant de Dieu. En effet, selon 

les chefs d’atelier que nous avons interviewés, le travail de la forge fut le 

premier métier que Dieu a donné à l’homme pour vivre. Dans une tradition 

influencée par l’islam, la mythologie rapporte que dès qu’il a créé Adam, Dieu 

lui a demandé d’avoir beaucoup d’enfants. Par la suite, il lui a envoyé un ange, 

suite à sa demande de travailler pour nourrir ses enfants, il lui a remis trois 

outils, à savoir : le marteau appelé « agbo » en sango, l’enclume appelé 
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« Ndao » en sango et le pince appelé « apo » en sango. C’est ainsi que le métier 

de la forge a débuté. Cette dimension mythologique est rappelée car elle affecte 

le forgeron d’un statut important et respecté dans la société. En effet, c’est grâce 

à lui qu’on a commencé à produire des outils divers, à pratiquer la circoncision, 

l’agriculture, la pêche, etc. 

La réalisation de ces activités de la forge est possible grâce à l’usage de 

certains matériels. C’est ce que nous allons faire mention dans la partie qui suit. 

 

2.2. Les principaux matériels de travail de la forge 

 

Le travail de la forge nécessite la disposition de certains matériels pour la 

fabrication des outils. C’est ainsi qu’au nombre de ceux-ci, nous pouvons en 

dénombrer plusieurs dont les principaux sont : 

- L’enclume : connu sous le nom de « ndao » en sango. Nous distinguons 

généralement au sein d’un atelier  deux types d’enclumes : L’enclume de 

grande dimension et celui de petite taille. Ces enclumes servent à 

l’opération de martelage. C’est sur ceux-ci que le forgeron place le fer 

retiré du feu pour le modelage. Il est à noter que le « Ndao » constitue le 

matériel fondamental du travail de la forge. Cette appellation provienne, 

selon nos enquêtés, de l’origine des activités de la forge. En effet, lors de 

l’établissement du premier atelier, on avait procédé au sacrifice d’un 

poulet en guise d’implorer la bénédiction divine pour une meilleure 

productivité. Ce faisant, le sang récupéré, ajoute à quelques feuilles 

spéciales de la brousse, est versé dans un petit trou où l’enclume a été 

installée. Cette opération a donné l’appellation de « Ndao ».  
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          Enclume de grande dimension 

 

 

Enclume de petite dimension 

 

 

Martelage sur une petite enclume 
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Ces enclumes sont placées à proximité du feu, à une distance d’environ 

70cm afin de faciliter le transfert des pièces chauffées au rouge du feu vers les 

enclumes. 

- Le marteau : qui sert à marteler le fer dès son retrait du feu. Celui-ci est 

un pilon fait en fer massif. On distingue à cet effet trois types de marteaux 

dont l’ « amada », le marteau de grande dimension et celui de petite 

dimension.  

Il existe en fait une masse de très petite dimension appelé 

« amada » par emprunt à l’arabe. Ce dernier sert à redimensionner les 

outils pour la finition. Il s’agit du marteau « traditionnel » des forgerons 

qui existait avant l’introduction ou l’adoption des marteaux emmanchés. 

Ces marteaux en métal, d’une seule pièce, la partie percutante prolongeant 

le manche, étaient l’apanage de tous les forgerons africains de l'Afrique 

centrale à l'Afrique occidentale et à l'Afrique australe. Or l’amada 

représente un outil spécifique à un groupe d’origine sociale donnée, 

précisément celle de la région du Sud du Tchad. La présence de cet outil 

dans les ateliers de forge urbain, appelé amada précisément au quartier 

Sénégalais témoigne de la persistance d’un équipement traditionnel à coté 

d’éléments d’innovation7 

 

 masse « Amada » en arabe  

                                                 
(7) Bruno MARTINELLI, « Sous le regard de l’apprenti » in revue Techniques et cultures,  1996-97  
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Petit marteau 

 

 

Gros marteau 
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Martelage à l’aide d’un gros marteau 

 

Débris des matières premières :A coté de l’atelier, on retrouve 

également les matières premières qui servent pour la fabrication des outils 

divers. Ces matériaux sont constituées de coques des véhicules usés et 

autres. A coté de l’atelier, sont entassés les débris des matières premières 

utilisées et qui peuvent servir à nouveau pour la fabrication des objets de 

petites dimensions tels le couteau, les sagaies,… 
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 Débris des matières premières 

 

- Les pinces et les pinces : faite généralement en fer , le pince ou la tenaille 

sert à faire déplacer le fer du feu vers l’enclume pour le forgeron. En effet, 

cela permet au forgeron d’éviter de se faire brûler par la chaleur du fer. 

 

 

Pinces 

- Les burins : Ces derniers sont associés à deux types de burins dont l’un 

dispose d’un bout pointu et l’autre simple ou arrondi servent normalement 

à l’opération de traçage et de découpage des morceaux de fer pour la 

fabrication d’un objet quelconque.  
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Burin simple 

 

 

Burin pointu  

 

- Les soufflets : Constituent un des matériels fondamentaux que doit 

disposer tout atelier de forge. Ceux-ci servent à attiser le feu pour faciliter 

le ramollissement du fer. On distingue deux types de soufflets : le soufflet 

mécanique qui est fait à l’aide d’un cerceau ou turbine relié à un petit 

ventilateur par un câble en caoutchouc . le ventilateur, étant placé proche 

du feu, sert à activer le feu sous l’effet du mouvement provoqué à partir 

du cerceau à quoi est relié celui-ci. Cette tache est toujours exécutée par 

un apprenti.  
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Soufflet mécanique à hélice 

 

D’autre part,  il y a également le soufflet traditionnel fait en peau de 

cabri. Celui-ci posé à même le sol, comporte  deux morceaux de bois 

recouverts par une peau de cabri ou autre ayant un conduit au sol qui va 

souffler au foyer du feu. Notons que des conduits sont tenus par un fer qui 

pèse lourd pour maintenir les soufflets sur place.  
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Soufflets en peau de cabris 
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Soufflets en peau de cabris 

 

Il est à noter que lors de notre enquête sur le terrain, nous avons constaté 

que le soufflet mécanique est utilisée par certains forgerons d’origine 

centrafricaine tandis que le soufflet à outre ou en peau de cabris est beaucoup 

plus utilisé par les forgerons d’origine tchadienne et ceux de la région Nord de le 

RCA. Cette différence au niveau de l’utilisation de ces soufflets témoigne de 

l’origine  géographique des forgerons de ce secteur de Bangui. En effet, les 

soufflets à outre sont spécifiques des régions sahéliennes (Tchad) alors que les 
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soufflets centrafricains sont soit des soufflets à pots de bois ou de terre (Gbaya, 

Banda, Mandja) soit des soufflets à piston (Yakoma, Nzakara).  

 

- Calebasse contenant l’eau : On trouve une petite calebasse placée à 

coté de l’enclume et contenant de l’eau qui sert à l’opération de 

refroidissement appelée « trempe ». A coté de cette calebasse on y trouve un 

gabarit qu’on utilise pour le traçage des objets à fabriquer. 

 

                                

 

Calebasse en métal contenant de l’eau 

 

- Lime : Après les travaux de finissage de la fabrication de l’outil, il y a des 

outils qu’il faut limer avant de les vendre tels que les couteaux, les machettes, 

etc. 
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                                                Limage d’un couteau 

 

Le soufflet est  relié au feu par un conduit souterrain, qui est maintenu au 

sol par un gros morceau de fer afin d’éviter que celui-ci bouge au moment 

d’activation du feu. 

                     

 

Les conduits soutenus par un fer lourd 

L’air est propulsé dans le foyer par des  tuyaux qui sortent des soufflets. 

Ces tuyaux convergent par une tuyère de terre cuite dans un petit foyer en 

excavation d’environ 20 cm de largeur et de 5 cm de profondeur. Ce foyer 

contient le charbon utilisé pour alimenter la combustion.  
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                                                Foyer en terre 

- Gabarit : Cet outil  sert à donner la forme de l’objet à fabriquer. En fait, il 

existe plusieurs types de gabarit. Ceux-ci correspondent chacun à un outil 

spécifique. C’est ainsi qu’on retrouve un gabarit pour le traçage d’une 

houe, un autre pour la pelle etc. 

 

Il est nécessaire de disposer de ces matériels pour exécuter le travail de la 

forge. Ce travail s’exécute généralement à travers un processus qui traduit les 

différentes chaînes opératoires. Ces chaînes opératoires varient en fonction des 

objets à fabriquer. C’est ainsi qu’il existe plusieurs types de chaînes opératoires 

parmi lesquelles seront présentées celles sur lesquelles ont porté des 

observations systématique et auxquelles nous avons participé. Ce faisant, en 

quoi consiste une chaîne opératoire. 

 

2.3. Les chaînes opératoires 

 

Selon André Leroi-Gourhan, l'un des plus grands préhistoriens français «  

le terme de chaîne opératoire archéologique peut se définir comme le 

cheminement suivi à partir du supposé archéologique jusqu’à l’exploitation et la 

diffusion des données archéologiques recueillies. Il prend en considération 

l’ensemble des méthodes suivies et s’applique à tous les intervenants liés à 

l’archéologie. Chaque chaîne peut se décomposer en un certain nombre de 

mailles, de séquences. Pour ce faire, les moyens imprégnant chacune de ces 
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étapes sont décrits ; qu’ils s’agissent de considérations liées aux objets, aux 

personnes, aux institutions, aménageurs publiques ou privés. Le concept de 

chaîne opératoire constitue un outil de réflexion sur les méthodes suivies dans la 

pratique actuelle de l’archéologie »8. 

 Eu égard à ce qui précède, le concept de chaîne opératoire peut être 

 assimilé à une démarche permettant de mettre en évidence les différentes 

"séquences de fabrication de l’objet archéologique" en distinguant sa place des 

contingences liées à un système sociales, etc. incluant en cela une réflexion sur 

la forge et les intervenants, personnes privées ou publiques, dans chacune des 

ses étapes. Nous pourrions parler à son égard ‘d’une reproductibilité du geste 

accompli’, à la fois objet de recherche, objet d’étude et objet d’exploitation dans 

le cadre d’une recherche. Ce faisant la chaîne opératoire traduit une certaine 

spécificité d’un groupe social donné. 

En fait, en faisant mention de la chaîne opératoire, nous visons à mettre en 

exergue la spécificité des différents groupes ethniques qui occupent notre terrain 

d’enquête tout en établissant une comparaison entre leurs préférences par 

rapport à l’usage des outils de fabrication et les objet à fabriquer. Ce qui est 

relatif à la dimension autochtone de chaque groupe. 

 

3.3.1. La fabrication du gros couteau 

 

A l’instar des autres objets issus des activités de la forge, la fabrication du 

gros couteau appelé « kota zèmbè » en sango ou « sakine » en Sara obéit à une 

procédure globale et particulière. Il est à noter que cet outil est exclusivement 

fabriqué par les forgerons d’origine tchadienne issus du milieu musulman et 

ceux du nord de la RCA partageant la frontière avec le Tchad. Cependant, les 

autres groupes ethniques centrafricaines ne s’intéressent pas à cet outil. Ce qui 

                                                 
(8) André Leroy Gourhan cité par Pierre Emmanuel Lenfant, l’objet archéologique, mars 2005. 
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explique le poids de la tradition qui influe encore sur cette activité en fonction 

des besoins. En effet, cet outil est beaucoup plus utilisé par les musulmans.  

Toutefois, il est à noter que dans les ateliers mixtes, composés des 

centrafricains et des étrangers, cet outil est aussi fabriqué mais en petite quantité. 

La fabrication du gros couteau se structure de la manière suivante : 

 

- Première phase : se rapporte au découpage du fer et est aussi exécutée 

par l’aide forgeron ou l’assistant et/ ou encore un apprenti. Cette phase est 

subdivisée en trois parties :  

D’abord, il est nécessaire de procéder au choix du fer qui répond à ce type 

d’objet à fabriquer. En fait, il s’agit d’identifier un morceau de fer de forme 

plate appropriée et de plus ou moins 2 mm d’épaisseur. 

Ensuite, une fois le choix opéré, il faut procéder à l’opération du traçage 

qui consiste  à délimiter les bordures du fer en fonction de la dimension voulue. 

Cette tache est exécutée à l’aide d’une craie ou d’un burin simple, et de gabarit 

qui a la forme d’un couteau. En très peu de temps, cette opération de traçage 

peut être assurée par le forgeron. ou par son aide. 

Enfin, cette première phase est close par l’opération du découpage du fer 

qui se réalise à l’aide d’un burin et d’un marteau. Ceci facilite l’arrangement des 

bordures afin d’effacer les marques du burin causées au cours  de l’opération 

précédente. Il en suit l’opération de la perforation de trois trous au niveau de la 

manche grâce à l’usage d’un burin pointu tenu en main. Cette phase est suivie 

d’une seconde : 

 

- Deuxième phase : correspond à l’opération d’allumage du feu, 

subdivisée en deux parties. Cette phase consiste exclusivement à la préparation 

et l’allumage du feu. D’une part, il faut procéder à la mise du charbon dans un 

foyer de faible profondeur et d’environ 25 cm de diamètre. Vers ce foyer, l’air 

est envoyé sous pression à travers une tuyère dans laquelle convergent les deux 
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tuyaux des soufflets. Cette opération est suivie de l’ajout des braises de feu afin 

de permettre l’allumage complet du feu. Après la mise des braises, l’aide 

forgeron ou l’apprenti, assis sur un petit tapis, attise le feu à l’aide des soufflets  

(ndouvou) durant environ 10 minutes afin d’élever la température de 

combustion. Pendant que l’apprenti attise le feu, les autres membres de l’atelier 

s’entretiennent entre eux tout en prenant du café. 

 

- Troisième phase : celle-ci correspond au façonnage ou modelage. Elle 

est la phase importante dans le processus de la fabrication du « gros couteau » et 

est assuré par le forgeron lui-même. Elle commence par la mise au feu du 

morceau de fer découpé à l’aide d’une tenaille. Ce morceau de fer est ensuite 

couvert avec d’autres charbons. A l’aide des soufflets, l’assistant du forgeron ou 

un apprenti, attise fortement le feu afin de pouvoir ramollir le fer au point que 

celui-ci se rougit. Cette opération dure environ 15 minutes. 

La pièce de fer incandescente est retirée du feu par le forgeron à l’aide du 

pince pour la déposer sur la petite enclume qui est enfoncée dans le sol. La 

procédure opératoire  suivie par le forgeron consiste à aplatir puis donner forme 

à la pièce de fer avant d’en arranger les bordures. Le forgeron tient le couteau ou 

le fer avec  la pince dans sa main gauche et le marteau dans sa main droite et 

procède au martelage pour une durée d’environ 3 minutes. 

Quelques temps après, la pièce de fer est remise au feu pour   être à 

nouveau rendue malléable. L’assistant attise le feu à l’aide des soufflets durant 

10 à 15 minutes afin de permettre le ramollissement rapide et complet de la lame 

et également l’élimination de « déchets ». Ensuite, procédant au retrait du feu, le 

forgeron continue l’opération du martelage jusqu’à atteindre la forme souhaitée. 

Pour ce travail, il utilise alors le grand marteau. 

 

- Quatrième phase : C’est la phase qui achève la fabrication de l’outil. 

Elle est repartie en deux parties. 
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 D’une part, , à l’issue de l’étape du modelage final, le forgeron retire le 

couteau fini de l’enclume pour le déposer au sol. D’autre part, il le trempe dans 

le récipient rempli d’eau pendant deux minutes afin d’accélérer son 

refroidissement. 

 

- Cinquième phase : concerne le limage du couteau fini. Cela constitue 

une étape de la procédure de fabrication du « Gros couteau ». Elle consiste à 

procéder à l’aiguisement du couteau qui est assurée par l’aide forgeron qui fait 

toujours usage de la tenaille. Une fois le limage terminé, l’apprenti amène le 

couteau chez le menuisier pour l’ajout des manches moyennant une somme de 

50FCFA/ couteau. Ce faisant, on peut procéder à la mise en vente sur le marché. 

 



 45 

CHAINE OPERATOIRE N°1 : GROS COUTEAU 
 

Phase Nom de 
l’opération 

Séquences Description 
de 
l’opération 

Traduction personnes Outils et 
matières 

Temps lieu Observation 

- 1. choix du 
fer 

Ndjoni win Aide 
forgeron 
ou apprenti 

- - Hors de 
la forge 

- 

- 2. Tracer les 
bordures 

- Aide 
forgeron 
ou apprenti 

- burin 
- craie 
- gabari 

30 
secondes  

forge L’aide 
forgeron est 
assis 

I Découpage du 
fer 

- 3. 
Découpage 
du fer 

fani Aide 
forgeron 
ou apprenti 

- burin  
- marteau 

2 minutes forge Causerie, 
position assise, 
boire le café 

- 1. mise en 
place du 
charbon 

- Aide ou 
apprenti 

Charbon en 
sachet 

- forge - II  Allumage du 
feu 

- 2. Dépôt 
des braises 
et allumer 
le feu 

Lé ti wa Aide ou 
apprenti 

Petit couvercle 
en métallique 

10 
minutes 

forge - 

1 1.Mise du 
fer au feu 

- forgeron pinces  - forge Assis et 
causerie 

- 2.Attiser le 
feu 

Ouru wa Aide ou 
apprenti 

Soufflets en 
cuir 

13 
minutes 

forge Aide forgeron 
est assis sur un 
petit tapis 

III Façonnage ou 
modelage 

- 3. Retrait 
du fer du 
feu 

- 
 
 
 

forgeron pinces  - 
 
 
 
 
 

forge Position assise 
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- 4. Aplatir le 
fer 

Pikani 
 

forgeron - marteau 
- enclume 
 

3 minutes forge Position assise 

2 5. Remise 
au feu du 
fer 

- forgeron pinces  10 
minutes 

forge assis 

  

- 6. retrait du 
feu 

- forgeron pinces  - forge assis 

- 1. Dépôt par 
terre 

- Forgeron pinces  1 minute forge - causerie 
- assis 

IV Refroidissement 

- 2. Tremper 
dans l’eau 

- forgeron pinces  
- Eau 

      -     
récipient 

2 minutes forge - causerie 
- assis 

V Limage - Limer le 
couteau 

- Aide ou 
apprenti 

- lime 
- enclume 

3 minutes forge Aide forgeron 
est assise 

���������	

�����������	
	���	�
����	
���
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2.3.2. La fabrication de la hache « do » 

 

A l’instar de la chaîne opératoire pour la fabrication de la hache, la 

confection de la hache suit les mêmes phases d’une manière générale. Toutefois, 

cette confection obéit aussi à des particularités qui lui sont propres. Elle est 

beaucoup plus fabriquée dans les atelier des forgerons centrafricains. En effet, 

l’usage de cet outil est très remarquable dans les ménages, car faisant parfois 

l’objet de dispute entre les femmes dans le quartier. Ce qui traduit son 

importance déterminante pour les travaux domestiques et champêtres. Utilisée 

de manière exclusive dans les ménages, l’importance accordée à sa fabrication 

par les forgerons centrafricains justifie le choix de ces forgerons lié à leur mode 

de vie quotidienne et à leur patrimoine. Ce faisant, la procédure de la fabrication 

de la hache se structure de la manière suivante : 

 

- Première phase : Traçage : cette phase s’applique grâce à l’utilisation 

d’une lamelle d’un véhicule, généralement celle des bus de transport. Le 

forgeron procède à une division en six (6) parties égales dont chacune 

mesure plus ou moins 15cm de longueur. Ce traçage se fait à l’aide d’une 

craie et relève de la compétence du forgeron lui-même. 

- Deuxième phase : Allumage du feu : d’une part, cette phase débute par 

la mise du charbon dans le trou prévu pour la circonstance du feu et qui 

mesure environ 5cm de profondeur et 20cm de diamètre. Cette opération 

d’allumage du feu revient à la charge de l’aide forgeron ou d’un apprenti. 

 

D’autre part, ce dernier ajoute des braises du feu sur le charbon préparé et 

procède à l’activation du soufflet afin d’attiser le feu. Cette phase dure 

environ 10 minutes. 

- Troisième phase : façonnage ou modelage : Constituant la phase 

déterminante de la fabrication de la hache, celle-ci comporte plusieurs 
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parties qui débute par la mise au feu de la lamelle déjà tracée. La première 

partie à couper est couverte d’une petite quantité du charbon. En ce 

moment, l’apprenti attise fortement le feu avec les soufflets jusqu’à ce que 

le fer rougisse et ramollisse. Le forgeron, se tenant dans une position 

assise et portants des gants faits de tissus lourds ou en peaux d’animaux 

tamisée, procède par la suite au retrait du fer ramolli du feu. Déposé sur 

l’enclume, celui-ci s’applique pour le découpage avec beaucoup de 

minutie, car il est indispensable de respecter les délimitations du traçage. 

Le forgeron tient la lamelle dans sa main gauche avec un gant  et le 

marteau dans sa main droite. Son aide ou son apprenti maintient le burin 

avec la tenaille ou pince dans sa main gauche et un gros marteau dans sa 

main droite. Ce faisant, les deux frappent à tour de rôle pendant environ 

une minute afin de couper la partie à utiliser. 

 

Disposant du morceau coupé, le forgeron remet à nouveau celui-ci au feu 

pour le ramollissement à l’aide de la tenaille. L’aide forgeron ou l’apprenti 

active le feu pendant au moins 6 minutes. Retirant ensuite du feu, il le dépose à 

nouveau sur l’enclume pour le modelage pour lequel le forgeron fait usage de la 

pince et d’un gros marteau. En même temps, le forgeron procède également à 

l’opération d’arrondissement de la manche grâce à l’usage d’un « amada ». Ce 

dernier est enfoncé dans la manche avec le marteau durant le martelage afin de 

lui donner une forme appropriée. Durant l’opération, le forgeron assis sur un 

fauteuil en métal, tient l’amada par la main gauche et le marteau par la main 

droite tandis que son aide, se tenant debout, maintient la hache en fabricant à 

l’aide de la tenaille. Cette tache requiert une durée de 5 minutes environ. 

Il en suit la répétition de la procédure précédente où le forgeron procède à 

la remise au feu du fer sur lequel son aide ou l’apprenti attise fortement le feu 

avec les soufflets. Retirant celui-ci du feu, le forgeron le dépose à nouveau sur 

l’enclume pour le martelage. Pour ce dernier, il fait usage de la masse  et d’un 
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gros marteau dans l’objectif d’aplatir le fer. Cette opération dure 3 minutes 

environ. 

Une fois de plus, le forgeron remet la hache en fabrication au feu, toujours 

dans sa position assise, et y arrange le charbon avec sa pince voire en ajoute. Les 

soufflets sont activés de plus afin de ramollir davantage. Procédant au retrait du 

feu, le forgeron et son apprenti s’appliquent au modelage final afin de faire 

aplatir le bout de la hache pour le rendre tranchant. C’est une opération 

d’environ 3 minutes. 

 

- Quatrième phase : Refroidissement : a l’issue de cette dernière opération de 

martelage, le forgeron procède au dépôt du produit fini au sol pour une durée de 

30 minutes afin de permettre le refroidissement. 

- Cinquième phase : Limage ou aiguisage : cela constitue la dernière étape du 

processus de fabrication de la hache. L’aide forgeron ou l’apprenti, après le 

refroidissement, procède au limage de la hache à l’aide d’une lime métallique ou 

d’une mêle électrique. Cette opération est suivie enfin de l’exposition vente du 

produit fini qui est la hache confectionnée. 
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CHAINE OPERATOIRE N°2  : HACHE 
 
 

Pha
se 

Nom de 
l’opération 

Séq
uenc
es 

Descrip
tion de 
l’opérat
ion 

Tradu
ction 
 
 

Personnes Outils et 
matières 

Temps Lieu observation 

I Traçage - Tracer la 
partie à  
 
Couper 
 

- Aide ou apprenti Burin ou craie - forge Assis et causerie 

- 1.Mise 
ne place 
du  
Charbon 
 

- Aide ou apprenti - - forge mouvement II Allumage 
du feu 

- 2.Dépot 
des 
braises 
pour  
 
 
 
 
allumer 

Lé ti 
wa 

Aide ou apprenti Petite assiette 
en métallique 

9 minutes forge mouvement 

III Façonnage 
ou 
modelage 

1 1. Mise 
de 
lamelle 
au feu 

- forgeron - soufflets 
- charbon

s 

10 minutes Forge - Position 
assise 

- Causerie 
- café 
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 2. 
Retrait 
du feu 

- 
 
 
 

forgeron gant - Forge assis 

 3.Décou
page du 
fer 

fani - aide 
forgeron 

- forgeron 

- marteau 
- burin 
- enclume 

1 minute Forge Le forgeron est assis 
sur un fauteuil et son 
aide assis pieds  
 
  

2 4.Remis
e du fer 
au feu 

- forgeron - charbon
s 

- soufflets 

6 minutes Forge - position 
- - assise 
-visiteurs 

 5. 
Retrait 
du feu 
pour 
courber 
les 
manches 

- forgeron - Marteau 
- Pinces 

pinces 
- Gant 
- enclume 

4 minutes Forge assis 

3 6.Remis
e au feu 
pour 
ramollir 

- Forgeron 
 
 
 

- soufflets 
- charbon 

6 minutes Forge assis 

 7.Retrait 
d’une 
hache du 
feu 

- forgeron - gant 
- pinces 

pinces 

- Forge assis 

  

 8.Martea
llage 

pikani Forgeron ou 
apprenti 

- Marteau
x 

- pinces 
- Enclume 
- amada 

2 minutes 
 
 
 

Forge - forgeron assis dans 
un fauteuil et son 
aide assis sur ses 
pieds 
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4 9.Remis
e au feu 
de la 
hache 

- 
 
 
 
 

forgeron - soufflets 
- charbon

s 

4 minutes Forge assis 

 10. 
Retrait 
de la 
hache du 
feu 

- forgeron - pinces 
pinces 

- gant 

- Forge Position assise 

  

 11.Mart
ellage 
finale  

pikani Forgeron et son 
aide 

- marteau 
- enclume 
- masse 

amada 

3 minutes forge 
 
 
 
 
 

Forgeron assis dans 
un fauteuil et sin aide 
sur ses pieds. 

IV Refroidisse
ment 

- Dépôt 
par terre 

- forgeron - pinces 
pinces 

- gant 

30 minutes forge Position assise 

V Limage ou 
aiguisage 

- Limer la 
hache 

- Aide ou apprenti Lime en métal 10 minutes forge assis 
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2.3.3. La fabrication d’une lame de ressort d’un bus 
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Cette opération connaît la procédure similaire aux précédentes. Toutefois, compte 

tenu du besoin pour lequel on procède à la fabrication de cet objet, il en résulte des 

particularités dans la procédure sur la forme. Notons que cet outil provient d’un besoin de 

l’innovation et de la demande du marché, vue l’orientation commerciale de l’activité de la 

forge. Il est fabriqué en grande partie dans les ateliers de forgerons d’origine musulmane 

qui sont en partenariat avec la majorité de leur compatriotes qui se spécialisent dans la 

mécanique et qu’on retrouve dans le quartier Sénégalais qui demeure un milieu réputé 

pour cette activité. Cependant, dans les atelier centrafricains, nous n’avons pas constaté la 

fabrication de cet outil. Cette opération est subdivisée selon les étapes qui suivent : 

 

- Première phase : Traçage et découpage : Pour cette phase, le forgeron utilise 

généralement une lame de ressort de camion qu’il va couper pour l’adapter à un bus. A 

l’aide d’un morceau de craie, il fait le traçage correspondant à la mesure voulue, puis il 

procède au découpage. 

 

- Deuxième phase : Allumage du feu : Cette phase  contient deux parties. D’une part, il 

est nécessaire de procéder à la mise du charbon dans le trou prédestiné pour le feu et qui se 

situe au bout des tuyaux en provenance des soufflets. Cette tache est assurée par l’apprenti 

qui ajoute ensuite les braises de feu. D’autre part, dès l’ajout de ces dernières, l’aide 

forgeron active le feu de façon répétitive pour que cela donne un courant d’air qui va 

allumer le feu. Cette opération prend au moins 10 minutes et fini par rougir totalement les 

charbons. 
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- Troisième phase : façonnage ou modelage : Constituant l’étape déterminante, celle-ci 

débute par la mise au feu de la partie à couper par le forgeron, responsable de l’atelier. 

Celui-ci le couvre d’une petite quantité de charbon afin de maintenir la constance du feu. 

La partie à couper est le bout de la lamelle du camion. L’aide forgeron active le feu à 

l’aide des soufflets qui produit un courant d’air consistant. Cette opération entraîne le 

ramollissement  total du fer. 

Ensuite, le forgeron procède à la récupération de la lame chauffée au rouge et 

ramollie à l’aide d’un gant pour la déposer sur l’enclume de grande dimension. Il en suit le 

martelage afin d’enlever la partie délimitée lors du traçage. Pour ce faire, le forgeron fait 

usage du burin et du marteau de grande dimension. En ce moment, le forgeron tient la 

lame dans sa main gauche à l’aide d’un gant pour éviter l’effet de la chaleur et le marteau 

dans la main droite. L’aide forgeron ou l’apprenti tient pour sa part, le burin et la pince 

dans la main gauche et un gros marteau. Les deux frappent à tour de rôle sur le burin placé 

à l’endroit délimité. 

Cette opération est suivie, après quelques minutes de la remise de lamelle au feu par 

le forgeron. Ce dernier arrange le charbon sur le feu avec la tenaille. Cette tache a pour but 

de ramollir davantage la lame pour pouvoir continuer le façonnage. Le feu y est attisé 

pendant au moins 7 minutes. Une fois le fer ramolli par incandescence, le forgeron 

procède à la récupération de la lame pour la déposer sur l’enclume. Il s’applique ensuite, 
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au remodelage en courbant le bout pour afin y donner une forme en anneau. Pour ce faire, 

il fait usage toujours du gros marteau. C’est une opération d’environ 3 minutes. 

 

- Quatrième phase : Refroidissement : A l’issue du remodelage, le forgeron dépose 

par terre le produit fini pendant au moins 10 minutes afin de permettre le refroidissement 

total. Ensuite, l’aide forgeron ou un des apprentis le trempe dans l’huile de vidange que 

contient un récipient en métal. Cette tache permet à ce que l’objet retrouve sa solidité 

initiale. En ce moment, la lame fabriquée est remise en état d’utilisation. 
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- CHAINE OPERATOIRE N°3 : LAMELLE  DE RESSORT DE BUS 
 

Phase Nom de 
l’opération 

Séquences Description 
de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

Temps Lieu  Observation 

I Traçage - Tracer la 
partie à 
couper 

- Aide 
forgeron 

craie - forge Position assise 

- 1. mise en 
place du 
charbon et 
des braises 

- Aide 
forgeron 

- - Forge mouvement II Allumage du 
feu 

- 2.Activer le 
feu 

Ouru wa Aide 
forgeron 
ou apprenti 

- soufflets 
- charbons 

10 
minutes 

forge Assis sur un 
petit tapis 

1 1.Mise au 
feu de la 
partie à 
couper 

- forgeron - - forge Assis et boire 
le café 

 2.Activer le 
feu 

Ouru wa Aide ou 
apprenti 

- soufflets 
en cuir 

- charbons 

10 
minutes 

forge assis 

 3.Retrait du 
feu 

- forgeron gant - forge assis 

 4.Découpage Fani forgeron - burin 
- pinces 
- marteau 

1 minute forge Assis et 
causerie 

III Façonnage ou 
modelage 

2 5.Remise au 
feu 
 
 
 

- forgeron - soufflets 
- charbon 

7 minutes forge assis 
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 6. Retrait de 
lamelle 

- forgeron gant - forge - assis 
- causerie 

  

 7.Courber le 
bout 

- forgeron - marteau 
- enclume 

3 minutes forge Assis sur un 
fauteuil en 
métal 

- 1.Dépot par 
terre 

- 
 
 

Forgeron - 5 minutes Forge Position assise V Refroidissement 

- 2. Tremper 
dans l’huile 
de vidange 

- Aide ou 
apprenti 

- huile de 
vidange 

- récipient 
en métal 

1 minute forge assis 
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2.3.4. La fabrication d’une pelle 
 

La procédure de la fabrication d’une pelle d’environ 2mm de largeur 

s’inscrit sur la même ligne que les autres outils de la forge. Toutefois, en 

fonction de sa spécifié, en tant qu’objet, cette procédure est scandée de 

particularités. Sa fabrication est réalisée dans tous les ateliers que nous avons 

parcouru. En effet, c’est un outil nécessaire pour les activités ordinaires à 

domicile et aux champs dans tous les ménages. Il constitue un outil d’emprunt 

dont la forme diffère à celle de la société traditionnelle qui ne se fabrique plus. 

Elle est subdivisée en six phases. 

 

- Première phase : Traçage et découpage du fer : la fabrication de la pelle est 

faite à partir des couvercles de tonneaux. Ce faisant, le traçage se fait par un 

apprenti et parfois par des enfants des forgerons d’une dizaine d’années compte 

tenu du caractère facile du travail. Ce travail se fait à l’aide d’un gabarit et d’un 

burin. Par la suite, on procède au découpage en utilisant le marteau et le burin. 

Cette tache est exécutée par un apprenti. 

 

- Deuxième phase : façonnage : cette phase commence par l’action de courber 

les manches de la pelle sur l’enclume. Il en suit la procédure de faire des trous 

sur les manches à l’aide d’un burin à bout pointu et d’un marteau. 

Faisant usage de la masse  le forgeron s’applique à faire courber encore 

les manches pendant environ une minute et il utilise le marteau pour l’aplatir 

pendant 3 minutes. Disposant d’une première forme de l’outil en fabrication, le 

forgeron procède au martelage en faisant toujours usage de l’amada. En ce 

moment, la pelle en cour de fabrication est déposée sur la petite enclume. Cette 

opération vise à aplatir davantage la pelle et cela prend environ 8 minutes. 

 



 60

- Troisième phase : Allumage du feu : cette opération débute par la mise du 

charbon dans le trou réservé pour la circonstance, qui mesure au moins 5 cm de 

profondeur et plus ou moins 20cm de diamètre. Cette tache est assurée par l’aide 

forgeron qui procède ensuite à l’ajout des braises sur les charbons a l’aide des 

soufflets, il active le feu pour un temps considérable d’environ dix minutes. 

 

- Quatrième phase : façonnage ou usinage : C’est l’étape principale de la 

finition dans la fabrication de la pelle. Elle est caractérisée par la mise au feu de 

cette dernière déjà modelée pour une première fois. En ce moment, l’aide 

forgeron ou l’apprenti attise le feu à l’aide des soufflets pendant au moins 3 

minutes. Au même moment, le forgeron tourne la pelle à l’aide de la pince sur le 

feu. Cette opération constitue un chauffage à blanc qui vise précisément à 

enlever les « déchets ». 

Retirant la pelle du feu, le forgeron la dépose sur l’enclume où il martèle à 

nouveau pendant au moins deux (2) minutes. Pour cela, il fait usage de l’amada. 

 

- Cinquième phase : Refroidissement : pour le cas de la pelle, le 

refroidissement se fait en déposant l’outil fini au sol pendant environ 5 minutes. 

Celui-ci se refroidit rapidement. Après cela, les apprentis procèdent souvent à la 

peinture de l’outil produit avant de l’exposer pour la vente. 
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CHAINE OPERATOIRE N°4  : PELLE 
 

Phase Nom de 
l’opération 

Séquences Description 
de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

Temps Lieu Observat
ion 

- 1. Traçage 
des bordures 

- Aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

-  burin 
-  gabari 

30 
secondes 

forge Assis et 
causer 

I.  Découpage  
du fer 

- 2. Découpage fani Aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- burin 
- marteau 

5 
minutes 

forge Assis et 
causer 

- 1.Courber les 
manches 

- forgeron - enclume et 
marteau 

1 minute Forge Assis 

- 2.Perforer les 
manches 

- Forgeron - Marteau, 
burin, pointu 

30 
secondes 

Forge Assis et 
visite 

- 3.Courber les 
manches 

- Forgeron Amada, 
marteau, 
enclume 

1 minute Forge Assis 

- 4. Martelage 
totale 

Pika Forgeron Amada, 
enclume 

2 
minutes 

Forge Assis 

II Façonnage 

- 5. 
Aplatissement 

Pika Forgeron Marteau, 
enclume 

5 
minutes 

forge Assis et 
causerie 

- 1.dépot du 
charbon dans 
un foyer 

- Aide ou 
apprenti 

- - Forge Mouveme
nt 

III Allumage  
du feu 

- 2. dépôt des 
braises et 
souffler 

Lé ti wa Aide ou 
apprenti 

Petite assiette, 
soufflets 

10 
minutes 

forge assis 
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- 1. Dépôt de la 
pelle au feu 

- 
 
 
 
 

Forgeron pinces 3 
minutes 

forge - as
sis 

- ca
us
er 

- vis
ite 

IV Usinage 

- 2. martelage pika Forgeron Tenaille, 
marteau et 
enclume 
 

2 
minutes 

forge assis 

V Refroidis-
sement 

- Dépôt par 
terre 

- forgeron  10 
minutes 

forge Assis et 
causer 

VI Peinture - Peinture - Aide 
forgeron 

 5 
minutes 

forge Assis et 
causer 
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CHAPITRE TROISIEME 

 

TRANSMISSION OU PATRIMONIALISATION DES SAVOIR-FAIRE   

DE LA FORGE 

Les sociétés africaines disposaient d’une manière spécifique d’effectuer la 

transmission des connaissances et des pratiques de vie en communauté. Elle était 

fondée exclusivement sur l’oralité et l’apprentissage sur le tas. Dans la 

perspective de la pérennisation des savoirs et savoir-faire techniques, il s’est 

avéré indispensable d’associer ces modalités. En fait, dans le milieu urbain, 

l’apprentissage de ce métier reste étroitement calqué sur le modèle traditionnel 

qui s’applique directement sur le terrain où l’apprenti exécute aussi les tâches de 

manière progressive. L’apprenti doit faire preuve du sérieux dans leur 

application en suivant minutieusement les conseils du maître. C’est ce qu’a 

affirmé ISSA Amadou, un apprenti en ces termes : « Si l’apprentis ne s’applique 

pas avec sérieux, il ne pourra bénéficier d’un encadrement adéquat.» Ceci nous 

traduit l’importance capitale qu’on accorde au travail par apprentissage au sein 

de la forge et qui relève d’une conception globale de l’éducation. 

 Ce faisant, relativement à notre thème d’étude qui rapporte à la 

transmission des savoir faire techniques de la forge, nous avons pu nous rendre 

compte de l’environnement dans lequel s’exécute et évolue cette activité. C’est 

ce que nous allons mettre en évidence  allant des conditions préalables à 

l’apprentissage à son évolution dans le contexte urbain actuel en passant par les 

différentes étapes d’apprentissage et l’ensemble de symbolisme lié à la 

technologie de la forge. 

 

3.1. Les conditions d’apprentissage 

 

Loin de se faire d’une manière anarchique, l’apprentissage et la 

transmission des savoirs techniques de la forge est soumis à des conditions 
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précises et strictes. Ces dernières s’inscrivent dans une perspective de formation 

à une professionnalisation au métier de la forge. Héritant des principes du 

modèle traditionnel, la transmission et l’apprentissage de ce métier sont 

conditionnés par des pratiques essentiellement liées à l’adoption d’un 

comportement de métier. Il s’agit de l’obéissance et de l’honnêteté dont doivent 

faire preuve les apprentis vis-à-vis du chef et du métier en général dans lequel ils 

s’engagent. 

 D’une part,  « il est nécessaire que l’apprentissage du métier de forgeron 

exige aux nouveaux venus un  certain nombre de règlements stricts à suivre », 

nous a témoigné le maître forgeron ABDALAHAMAN MAIDJO de l’ethnie 

haoussa, chef d’atelier « Ndao ti Kpoka » au quartier Sénégalais. Durant les 

travaux de terrain, la majorité des forgerons et d’apprentis ont confirmé la 

nécessité pour le nouvel élève d’  « être obéissant et soumis à son chef ». Cette 

attitude constitue un gage pour l’apprenti de bénéficier de la confiance de son 

chef et surtout crée une condition adéquate pour sa formation. A cet effet, 

l’apprenti forgeron John Bollène NGUENADJI de l’ethnie Sara , disait ceci : «  

si je n’obéissais pas à mon chef et encadreur, je serais déjà  remercié comme un 

de mes condisciples admis au sein de l’atelier ». Tout ceci explique dans quelle 

dimension « être obéissant » constitue une condition nécessaire à laquelle on 

attache une grande importance dans la relation d’apprentissage. 

D’autre part, le processus d’apprentissage est aussi conditionné par 

l’adoption d’un comportement d’honnêteté. Ce dernier constitue « une des 

vertus fondamentales » dont doit faire preuve un apprenti dans le processus 

d’apprentissage du métier de  forgeron », ont affirmé tous les responsables 

d’ateliers que nous avons visités. En effet, ces derniers y attachent du prix au 

point de s’atteler à tout moment à mettre leurs élèves à l’épreuve. L’adoption de 

ce comportement se matérialise par la mise en garde des apprentis contre le vol 

et l’escroquerie. En fait, il est formellement prohibé de voler au sein de l’atelier 

voir d’user d’un outil sans l’accord du responsable. Ce dont les responsables 
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s’appliquent avec vigueur  à le vérifier. Pour ce faire, ils ne cachent jamais tout 

objet sortir de la fabrication. Les revenus de la vente des outils doivent être 

remis au responsable sans être interpellé. Ce faisant, l’apprenti est alors amené à 

ne pas se laisser détourner par l’avarice au profit d’un  e application 

professionnelle. Sous peine d’être remercié, l’apprenti ne doit pas prendre 

l’argent des clients qui ont fait les commandes. L’usage de cet argent est 

réservée uniquement au responsable. Selon certains responsables d’atelier, «  

cette exigence permet d’identifier ceux qui ont la réelle volonté d’apprendre le 

métier de la forge et ceux qui visent d’autres objectifs ». 

Sur le plan du comportement, les apprentis sont souvent assis à coté de 

leur maître pour observer les activités et la manipulation des outils. Ce qui 

explique la nécessité et l’importance de l’apprentissage pratique qu’appliquent 

les forgeron comme mode d’enseignement. Le Professeur Bruno MARTINELLI 

en a fait mention dans un article en ces termes :  « Montrer et 

expliquer/démontrer sont généralement considérés comme les notions-clefs du 

vocabulaire de l'apprentissage.  R. Cornu s'appuie sur cette opposition pour 

distinguer deux systèmes fonctionnels: l'intelligence pratique et l'intelligence 

discursive (1991: 83).  Il montre que cette dualité, pertinente du point de vue 

théorique aussi bien que de certaines représentations communes, est 

simplificatrice… Le regard intelligible anticipe et intègre les itinéraires logiques 

de l'action technique »9. 

Les apprentis sont aussi employés pour les activités subsidiaires tel que 

l’activation des soufflets, le blocage des objets par la pince, etc. Ils ne doivent 

pas s’opposer aux ordres de leurs encadreurs, mais les exécuter pour ainsi faire 

preuve d’humilité et de sérieux. 

Par ailleurs, sur le plan traditionnel, l’apprentissage du métier de forgeron 

en plus des dispositions relatives à l’adoption de certains comportements, est  

conditionné par des cérémonies rituelles dès le début de l’engagement du 

                                                 
(9) Bruno MARTINELLI,  op.cit.  
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candidat. Il s’agit en fait des cérémonies de purification et de préparation au 

métier de la forge. Ces pratiques varient d’un milieu à un autre ou d’une ethnie à 

une autre. 

C’est ainsi que dans les régions centrales de la République Centrafricaine 

occupées en grande partie par l’ethnie banda, l’apprentissage du métier est 

conditionné par la préparation du candidat qui était soumis à des actes rituels. En 

effet, comme nous l’a expliqué un forgeron ZOUNOUDJI, originaire de la zone 

centrale de la Centrafrique et d’ethnie Banda en ces termes : « Dès le premier 

jour où l’apprenti se présente à l’atelier, son nouvel encadreur le frotte sur tout 

le corps avec une sorte de feuilles d’arbre qu’il a cueillie dans la brousse et 

gardée pour la circonstance . L’apprenti devrait rester toute la journée dans 

l’atelier sans se laver. Ensuite, l’encadreur s’applique à l’initier à la tenue des 

outils de travail en prenant sa main dans la sienne pour toucher et tenir 

respectivement chaque outil. La nuit qui suit, l’apprenti doit dormir seul sans 

aucune compagnie afin de permettre aux ancêtres de  l’assister par leur 

bénédiction. Et c’est le jour suivant que celui-ci peut commencer à assister le 

maître dans ses activités ». 

Ce faisant, l’apprentissage de métier de la forge suit un ordre logique qui 

évolue de manière graduelle, d’étapes en étapes.  

 

3.2. Les différentes étapes d’apprentissage. 

 

La transmission des savoir-faire de la forge se réalise à travers une 

procédure spécifique qui couvre une période allant de trois à cinq ans. Notons 

que chaque apprenti passe autant de temps possible à apprendre la fabrication de 

chaque outil selon sa capacité de comprendre, de mémoriser et de s’appliquer à 

reproduire avec facilité. Cette procédure respecte une logique qui se présente de 

la manière suivante : 
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D’abord, l’encadreur commence par faire apprendre à ses apprentis les 

opérations préliminaires qui consistent à choisir les matériaux par rapport à la 

fabrication de tels ou tels outils. Cette tache de reconnaissance de la qualité des 

matières premières s’accompagne de celle de l’activation des soufflets. 

L’apprenti observe en même temps les manipulations des matériels par son 

maître afin de s’inspirer de celles-ci au préalable. Cette dimension est mis en 

exergue par le professeur MARTINELLI : « Le maître "montre".  L'apprenti 

"regarde" et "entend".  Bien des impératifs techniques donnent sens à cet étroit 

face à face, par exemple: "couper" le fer … au burin pour évaluer l'exact volume 

nécessaire à l'opération, voir comment le fer, rendu malléable, "s'échappe" … 

sous l'effet du martelage etc.  Le maître montre répétitivement par quelles étapes 

passe la réalisation de chaque objet. Certaines opérations exigent une maîtrise 

posturale et procédurale particulière.  Ainsi lorsqu'il faut courber certaines 

lames, façonner une gorge d'emmanchement, souder différents fers »10. 

 

A la manipulation des soufflets, l’apprenti passe environ un mois à  trois 

mois. En effet, cela demande une capacité physique indispensable. Ce faisant, 

cette période permet à l’apprenti de s’accoutumer avec la tache et à l’objet de 

travail que sont les soufflets. Cela lui permet aussi de disposer d’un poste 

d’observation privilégié pour enregistrer et comprendre le chauffage des pièces 

de fer et leur martelage par percussion sur l’enclume toujours placée à proximité 

du foyer. 

Ensuite, s’imprégnant de l’utilisation des soufflets et de la technique de 

traçage des outils les plus usuels, les apprentis commencent à exécuter certaines 

taches de réparation d’outils comme la houe ou la pioche. Ceci constitue le 

moment le plus important et le plus long dans le processus de l’apprentissage. 

En effet, il s’écoule en fonction de chaque outil pour lesquels les chaînes 

opératoires se différencient au niveau des particularités. Toutefois, en plus de la 

                                                 
(10) Bruno MARTINELLI,  loc. cit  
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simple réparation, les apprentis s’appliquent progressivement à fabriquer, sous 

le regard de leurs maîtres, les outils classiques et les plus demandés par la 

clientèle tels que la houe (kpoka), la pelle, les couteaux (zèmbè) par le martelage 

et le façonnage. Il s’agit des outils indispensables pour les travaux agricoles. Au 

cours de l’exécution de ces taches, le maître l’assiste de temps en temps surtout 

pour démontrer les manières par lesquelles l’apprenti doit tenir les outils. Le 

maître contrôle ainsi l’exécution en donnant quelques indications pratiques. Il 

est à noter que l’apprentissage va des outils les plus simples aux plus complexes. 

Au fur et à mesure que l’apprenti passe plus de temps au travail, il arrive des 

moments où le maître s’absente intentionnellement de l’atelier laissant les 

charges à un ou les apprentis. Ceux-ci doivent s’organiser et fabriquer les outils 

que le maître viendra ensuite contrôler. Il arrive que certains outils sur lesquels 

le maître constate des erreurs soient remis au feu pour réparation. Ainsi, au 

cours des temps, les apprentis arrivent à maîtriser le travail de la forge. 

Enfin, s’habituant à la fabrication de certains objets, les apprentis se 

voient confier des taches spécifiques selon un programme établi par le maître 

afin de mesurer la maîtrise de chacun et la rapidité à produire un nombre 

déterminé d’outils. Il arrive qu’il confie la responsabilité de l’atelier à l’apprenti 

pendant au moins une semaine. Chaque apprenti doit à ce niveau faire preuve de 

créativité. C’est en ce moment que le maître enseigne la procédure de la 

fabrication des objets qui requièrent une complexité. A l’issue de la maîtrise de 

ceux-ci, l’apprenti devient assistant forgeron et peut commencer à encadrer les 

nouveaux venus. Cependant, il ne peut pas quitter aussitôt son maître pour aller 

créer son atelier. Il reste encore avec son chef pour au moins deux à trois ans ou 

même définitivement. C’est ainsi que le processus d’apprentissage peut couvrir 

beaucoup d’années. 

Il est à noter que la transmission des savoir-faire ne se fait pas 

exclusivement de manière héréditaire ou suivant une lignée parentale.   « Celle-

ci reste ouverte à toute personne désireuse d’apprendre ce métier » comme nous 
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l’ont confirmé les responsables des ateliers dans lesquels nous avons réalisé 

l’enquête. En effet, sans exclure la possibilité de transmettre ces connaissances à 

leurs proches ou à leurs progénitures, les forgerons reçoivent et acceptent au 

sein de leurs ateliers tous les nouveaux venus sans considération de leur origine 

ethnique. C’est ainsi qu’on retrouve dans un même atelier des apprentis 

d’origine centrafricaine et tchadienne et pratiquant des religions différentes les 

uns des autres. Toutefois, dans certains ateliers, nous avons remarqué la 

présence d’un fils ou neveu du chef d’atelier pour qui celui-ci compte 

transmettre son savoir-faire de la forge afin de préserver ce patrimoine familial. 

En fait, ceci constitue un souci majeur de certains responsables d’atelier. 

Loin de se limiter à la simple fabrication des outils, l’activité de la forge 

est jadis associée à des pratiques rituelles issues de l’organisation sociale du 

milieu.  

 

3.3. Le symbolisme lié à l’activité de la forge. 

 

Dans la vie sociale traditionnelle, l’activité de la forge revêt un caractère 

« sacré » et occupe une place déterminante. C’est ainsi qu’un ensemble de 

pratiques rituelles était mises en œuvres. Celles-ci traduisent le symbolisme 

associé à la forge et matérialisent les valeurs qui marquent le statut de forgeron. 

Ces pratiques et comportements symboliques du forgeron témoignent des 

représentations de son rôle social au sein de la communauté.  

Par ailleurs, dans le contexte urbain où la forge est soumise à de fortes 

influences de modernisation et d’échanges culturels, l’application de ces 

expressions symboliques traditionnelles souffre d’une méconnaissance relative à 

leur importance et place. « Ils ne sont plus appliqués. Ce qui prime c’est la 

recherche de l’argent » comme le témoignent certains enquêtés.  

 

3.3.1. Les rites 
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Dans son sens plus large, le rite est défini comme « gestes, actions, 

paroles, obéissant à des règles immuables, fixées par la tradition, ayant un 

caractère social et collectif, à efficacité empirique (amener la pluie) ; de passage 

(initiation) et récurrents (repos, purification) »11. Cette définition met en relief 

l’existence des pratiques rituelles qui se rapportent à des circonstances précises 

dans la vie des individus en collectivité. C’est ainsi qu’au sujet de l’activité de la 

forge nous dénombrons un certain nombre de pratiques rituelles liées à celle-ci 

et qui concernent l’implantation d’un atelier, l’activité elle-même et les mesures 

de sécurisation. 

S’agissant de l’implantation d’un atelier de forge, celle-ci passe par des 

cérémonies spéciales, comme nous l’a raconté Monsieur ZOUNOUDJI, 

forgeron d’ethnie banda. En fait, on égorge un poulet et son sang récupéré est 

versé dans le trou où sera implanté l’enclume «  ndao ». Ensuite, une partie du 

sang est mélangée avec une sorte de feuille cueillies  dans la brousse et pilées. 

Ce mélange est placé dans le trou avant de poser l’enclume. C’est autour de ce 

dernier que sera construit l’atelier et installés tous les matériels de travail. Cette  

cérémonie est administrée par le doyen de la classe de forgeron et vise à 

favoriser une bonne production et rentabilité. Notons aussi que c’est à partir de 

là qu’on a donné à la forge le nom de « ndao » qui veut dire enclume, pilier de 

l’atelier. 

A propos de l’activité elle-même, un rite d’entrée est toujours pratiqué sur 

toute personne qui s’engage à apprendre le métier de forgeron. dans l’ethnie 

Banda, on procède par l’utilisation des feuilles d’un arbre spécial avec lesquelles 

on frotte le nouveau venu, puis on prend sa main pour toucher chaque matériel 

de travail tout en prononçant des incantations.  

Pour cette entrée en apprentissage, d’autres groupes ethniques en procèdent 

selon leur spécificité. C’est le cas pour l’ethnie Gonguè du groupe Mboum qui 

                                                 
11 Madeleine GRAWITZ : Lexique des sciences sociales,6ème édition, Paris,….,P.341 
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pratique une cérémonie d’offrande de sacrifices aux ancêtres dans un lieu 

éloigné dans la brousse afin de solliciter leur assistance spirituelle. C’est 

toujours le chef de la classe des forgerons qui est le plus âgé, qui est chargé 

d’administrer la cérémonie. Notons qu’il existe aussi des particularités dans 

d’autres milieux. 

En vue de sécuriser et de garantir la bonne productivité de la forge, il est 

mis en place certains rites de réparation dans le cas où un préjudice a été 

commis. C’est ainsi que chez les Bandas de Bambari, dès qu’une personne 

étrangère ou mineure pénètre dans la forge, sa sortie est conditionnée par des 

pratiques rituelles durant lesquels la personne concernée est soumise à un 

lavement de tête par une solution préparée à base d’une feuille spéciale et d’une 

racine de brousse. En effet, si celle-ci sort de l’atelier sans subir ce rituel de 

purification, elle court le risque d’attraper certaines maladies désignées par le 

terme «  maladie de la forge » (kobela tin dao). Cette maladie se manifeste par la 

rougeur de la peau ou encore de l’hernie. Elle peut devenir fatales si elle n’est 

pas traitée à temps par le forgeron. 

Fort de ce qui précède, nous avons constaté que la forge occupe une place 

capitale dans la vie sociale. Ces rites pour lesquels la forge occupe une place 

importante, mettent en relief certaines valeurs et croyances accordées à celle-ci. 

Cependant, il en est pas le cas de nos jours. En effet, à travers l’enquête 

que nous avons réalisé, il est très rare de nous rendre compte de ces pratiques 

sinon certains forgerons d’origine tchadienne qui continue d’appliquer certaines 

pratiques surtout relatives au non port des chaussures au sein de l’atelier, etc. En 

fait, ceux-ci assimilent ces interdictions à ce que prévoit généralement les lois 

islamiques, car on retrouve presque les même choses de part et d’autre. Pour 

cette désuétude des rites traditionnels, bon nombre de responsables d’atelier 

avait exprimé leur nostalgie : « Au village et entre temps, ces rites sont 

scrupuleusement respectés et cela contribuait au maintien de l’ordre social, or 



 72

aujourd'hui à Bangui, personne ne s’intéresse à cela. C’est juste pour survivre 

qu’on pratique cette  activité au dépend de valeurs qui s’y associent ». 

 

3.3.2. Les valeurs et les croyances 

 

Considérées comme ce pour lequel une importance est accordée à tel ou 

tel fait ou objet, les valeurs et les croyances revêtent une dimension considérable 

pour la vie sociale. Associées à certaines activités comme la forge, il s’avère 

indispensable de les saisir. A cet effet, John Beattie affirmait :   « cette 

compréhension implique une référence à ce que les individus pensent,…car 

aucune institution humaine ou relation ne peut être comprise de façon valable à 

moins de tenir compte des expériences de croyances et des valeurs qu’elle 

implique »12. Par rapport à la forge, l’existence des différents rites qui 

s’associent explique également celle des valeurs et croyances. 

 

Dans un premier temps, compte tenu de la place qu’occupe le forgeron dans 

la société, une certaine valeur en découle vis-à-vis de la forge. C’est ainsi que 

l’atelier de forge est particulièrement respecté dans les sociétés traditionnelles 

africaines. Ce respect se concrétise par le fait qu’il est formellement interdit à 

toute personne étrangère d’entrer dans l’atelier et particulièrement les femmes et 

les enfants à l’exception des initiés. Entrer dans la forge est souvent 

conditionnée par des pratiques rituelles comme nous l’avons signalé ci-haut au 

risque de contacter des maladies. 

Ce respect qui justifie la valeur qu’on accorde à la forge se matérialise 

aussi dans l’interdiction d’entrer au sein de l’atelier avec les chaussures. 

Certains forgerons continuent de pratiquer cette règle de comportement 

actuellement à Bangui, surtout dans les ateliers où le responsable est d’origine 

tchadienne professant la religion musulmane.  Autre règle qui continue d’être en 

                                                 
12 John BEATTIE,op. Cit, P.82 
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vigueur, il est formellement interdit de s’insulter au sein de la forge et pis encore 

de se bagarrer. Ces diverses formes d’interdits s’étendent un peu plus loin par le 

fait que dès qu’un voleur poursuivi peut trouver refuge dans la forge, personne 

ne peut le poursuivre ou l’attraper jusqu’à ce qu’il sorte de lui-même. Au cas 

contraire, il n’y a que le forgeron seul qui peut avec l’appui du chef de village, 

aller le chercher. 

 

Par ailleurs, le forgeron était craint par les membres de sa communauté, 

car il est considéré comme celui qui travaille avec l’énergie du feu, activité 

héritée des ancêtres et dont il détient tout le secret. Cette capacité lui a valu un 

respect profond de la part de sa communauté. En pratiquant cet « art du feu » il 

acceptait en même temps de prendre des risques pour lesquels la soumission aux 

exigences de la vie ancestrale était indispensable. Le forgeron fournissait ainsi à 

sa communauté un matériau et des objets d’une grande importance économique 

(outils et armes), sociale (monnaies) et culturelle (parures,…) 

Toutes ces considérations et pratiques précédentes ont perdu de leur 

importance de nos jours au point même de ne plus êtres pratiquées. Pour ce faire 

les responsables des ateliers ont exprimé leur nostalgie comme nous l’avons 

signalé ci-haut. Néanmoins, celles-ci constituaient les éléments fondamentaux 

qui expliqueraient le rôle qu’a joué le forgeron dans la vie sociale en bénéficiant 

de certains privilèges tel que son exemption de corvées dans les cours royales 

ainsi que des taxes collectives. 

 

3.4  L’activité de la forge en le milieu urbain 

 

L’activité de la forge  a connu une évolution dans le temps et dans 

l’espace. C’est ainsi que nous assistons à son transfert d’activité dans l’espace 

urbain à l’ère de la mobilité croissante des individus dans des milieux 

hétérogènes. Ce faisant, la pratique de l’activité de la forge s’est profondément 
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transformée dans son mode de fabrication des objets et dans son organisation. 

Pour ce faire, l’analyse de nouveaux matériels de production en lien avec des 

matières premières et une nouvelle orientation dans les moyens de production 

s’avèrent indispensables. 

 

3.4.1  La production des nouveaux produits 

 

En parcourant les divers ateliers de la forge qui sont dans le quartier 

Sénégalais, nous nous  sommes rendu compte d’une différence considérable qui 

existe entre l’ensemble des objets que produisaient les forgerons dans les 

sociétés rurales et ceux qu’ils produisent de nos jours en contexte urbain. Cette 

différence s’étend au processus technique du niveau des matières premières 

jusqu’à celui des opérations finales de fabrication. 

En fait, au niveau des matières premières de récupération, bon nombre de 

chefs d’ateliers nous ont expliqué comment ils les recherchent dans les garages 

ou dans les lieux publics ainsi que dans les anciens champs de tirs des militaires 

français appelé «  Barakouda » sur la route de Mbaiki. Ces matériaux sont aussi 

extraits des coques de véhicules abandonnés. Quelques fois, les matières sont 

recherchées dans les régions environnantes de la ville de Bangui, vers Boali, 

Damara, etc. il s’agit aussi des morceaux de véhicules accidentés qui ont été 

abandonnés. Il est à noter que ces matériaux sont l’objet d’un investissement 

financier car rares sont ceux qui peuvent récupérées gratuitement. Ces 

conditions d’obtention de la matière différencient profondément la forge urbaine 

de l’ancien système traditionnel dans lequel la matière première était produit 

directement par le métallurgiste. Dans certaines sociétés, le forgeron ne 

produisait cependant pas le métal lui-même. Le métier du métal, en Centrafrique 

comme dans d’autres régions de l'Afrique (Mali, Burkina-Faso, Togo, Cameroun 

ou Tchad) était divisé entre deux spécialités différentes, le fondeur et le forgeron 

(D. ZIGBA,1995 ; B. MARTINELLI, 1996). 
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Etant donné que le développement et la configuration de la société 

entraînent de nouveaux besoins, le forgeron est amené à s’y adapter pour ce  qui 

intéresse son métier. C’est ainsi que celui-ci, en plus des objets classiques 

produits dans la société traditionnelle, fabrique certains outils pour satisfaire la 

nouvelle demande urbaine comme les lames de véhicules, les pelles, râteaux, 

pioches, etc. 

Cependant, pour équilibrer l’offre à la demande, les forgerons jugent 

indispensable d’améliorer leurs moyens de production qui se traduisent par 

l’adoption des nouveaux moyens de travail. 

 

 

 

 

3.4.2   Les nouveaux moyens de production 

 

Prenant conscience des nouvelles exigences liées à la demande sociale, la 

plupart des enquêtés s’applique à trouver des réponses technologiques, sociales 

et économiques afin de pouvoir sauvegarder le métier et l’activité de production. 

Nos enquêtés du quartier Sénégalais de Bangui cherchent toujours à fabriquer 

les outils les plus demandés par la clientèle. Pour cela, ils doivent améliorer 

leurs moyens de production afin de répondre aux potentialités du marché. Ainsi, 

les moyens de production classiques tels que les soufflets en peau de cabris, les 

limes en bois ainsi que l’enclume implantée dans un gros morceau de bois, sont 

remplacés de nos jours par des moyens techniques plus modernes, 

respectivement les soufflets mécaniques à hélice actionnés avec un cerceau de 

bicyclette, la lime électrique et la lourde enclume en acier déposées ou 

implantées dans le sol. Ces nouveaux moyens de production permettent aux 

forgerons d’accroître leur efficacité en temps de fabrication unitaire des outils et 
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en dépense d’énergie, car les équipements traditionnels requièrent beaucoup de 

temps de travail et de dépenses d’énergie. 

Notons aussi que cette amélioration ne se limite pas seulement au niveau 

des moyens de production, mais s’étend également au niveau des matières 

premières. En effet, au lieu de travailler avec les morceaux de fer épais, comme 

s’était le cas dans les années 1960, les forgerons aujourd’hui utilisent comme 

matières premières des pièces d’épaisseur mince, ce qui leur permet de gagner 

en termes de temps et de dépenses d’énergie : « Aujourd’hui, je peux fabriquer 

plus de cent houes par jour, alors que mon père fabriquait difficilement dix 

houes. La différence se trouve au niveau du fer léger que j’utilise et surtout mes 

soufflets qui sont plus sophistiqués que les siens », nous disait un forgeron d’une 

quarantaine d’années. 

Cette stratégie d’adaptation et d’innovation du métier de la forge se 

manifeste par la tentative de création des structures sociales qui se fixent comme 

but principal de faciliter l’approvisionnement en matières premières et la 

défense des intérêts des forgerons. Cette recherche de sortie de crise va de pair 

avec les enjeux de la transmission de ce savoir-faire dans le contexte urbain. 

 

3.4.3. Enjeux de la transmission des savoir-faire de la forge dans le 

contexte urbain. 

 

L’apprentissage est soumis à des principes, règles et valeurs auxquels tous 

les membres du corps de métier accordent un respect profond. En effet, pour 

tous les informateurs, les contenus de cette activité sont étroitement liés à la vie 

des individus. La technique semble, pour eux, indissociable de l’éthique. Tout 

ceci trouvait une justification évidente lorsque la forge jouait son rôle 

d’institution au sein de la communauté rurale. Cependant, cette activité de la 

forge tend à se transformer en une simple activité artisanale et commerciale dans 

le contexte urbain de Bangui. C’est ainsi que sa viabilité passe par une créativité 
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et des innovations qui répondent aux exigences commerciales. Cette situation 

influe directement le processus et le sens fondamental liés à la transmission de 

ce savoir-technique. 

En effet, l’engagement d’un individu dans le travail de la forge est 

beaucoup moins réglementé et vise en grande partie la recherche d’une réponse 

à un simple besoin existentiel qui est la recherche de ressources et de 

subsistance. Ce faisant, loin d’être assuré par les spécialistes et transmis d’une 

génération à une autre dans une classe sociale bien déterminée, l’activité de la 

forge s’ouvre à tous les membres de la société quelle que soit leur origine 

ethnique.  

Par conséquent, toutes les valeurs, croyances et pratiques rituelles qui sont 

associées à la forge tombent de plus en plus en désuétude. Nous assistons à une 

perte progressive et aggravante des valeurs patrimoniales au profit d’autres 

intérêts à la fois individuels et collectifs. Les rites associés aux activités ne sont 

plus l’occasion de cérémonies et la considération sociale qu’on accordait au 

forgeron n’est plus reconnue. Ceci a pris la forme, dans une certaine mesure, 

d’une perception dévalorisante du métier considéré comme un « sous-métier » 

par certaines personnes. 

Ce faisant, les créativités ne se font pas exclusivement en fonction des 

besoins sociaux du groupe mais beaucoup plus dans un but lucratif. Il en résulte 

un processus mélangé d’emprunts, d’innovations en dépit des dispositions 

traditionnelles liées à la forge. En fait, la fabrication de tout objet est possible, 

pourvue que celui-ci revienne bon marché et acquiert une valeur commerciale. 

Cette diversité résulte de l’hétérogénéité du milieu urbain. 

Dans cette perspective de l’évolution de la mentalité liée à la vie urbaine, 

la plupart des chefs d’ateliers que nous avons rencontrés, s’inquiètent du peu de 

considération de la part de leurs enfants pour le travail de la forge : «  nos 

enfants veulent devenir plutôt des fonctionnaires ou moins être des 

commerçants, des chauffeurs, des mécaniciens autos etc. qu’être forgeron », 
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disait un père chef d’atelier. D’une part, ce désintéressement de la part des 

jeunes envers ce métier,  serait du à la concurrence économique qui menace les 

produits du forgeron et celui-ci n’arrive pas à subvenir à ses  besoins vitaux. 

D’autre part, l’esprit de caste (essentiellement pour les forgerons d’origine 

tchadienne  et de confession musulmane) continue de hanter les jeunes qui ne 

veulent pas être stigmatisés. Dans ce groupe, la survivance de la représentation 

sociale de caste qui interdisait à un forgeron de contracter une union 

matrimoniale avec les autres catégories sociales, reste présente dans les 

consciences individuelles et collectives. 

D’après nos données d’enquête, certains chefs d’ateliers souhaitent une 

revalorisation de ce métier afin d’éviter sa disparition. Ainsi, ces derniers 

souhaitent que les bailleurs de fonds les aident à créer une école spécialisée de la 

forge, dont les plus expérimentés occupent les postes de responsabilité pour 

l’enseignement et la formation. Les élèves seraient sanctionnés par un diplôme 

ou un certificat de forgeron, ce qui inciterait les jeunes à s’intéresser à ce métier. 

Ils seraient considérés de la même manière que d’autres techniciens ou artisans 

qui sortent d’écoles de formation professionnelle. 

Par ailleurs, compte tenu de la faiblesse du marché de la consommation 

des produits de la forge, des difficultés croissantes d’approvisionnement en 

matières premières et de l’archaïsme du système de travail, des outils et de la 

structure de production, les forgerons ont décidé pour la plupart d’entre eux de 

se regrouper au sein d’un atelier associatif où «  ils peuvent facilement 

s’entraider ». C’est ainsi que nous avons pu nous rendre compte de l’existence 

des groupements des forgerons tels que la Coopérative des Forgerons de 

Centrafrique (C.F.C) au niveau du quartier Sénégalais. Il arrive que ces 

groupements bénéficient de l’appui des Organismes ou ONG pour améliorer leur 

production. C’est le cas de l’ONG italienne Cooperazione Internazionale 

(COOPI), qui  avait apporté des appuis techniques et financiers à certains 
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groupements de forgerons dans la construction des ateliers et d’apport technique 

en formation dans le domaine de gestion, de la suivie et évaluation des travaux. 

Cependant, il est à noter que « ces assistances techniques ou/et financières 

accordées au groupement des forgerons comme moyen d’amélioration de la 

production demeurent encore très insuffisantes » comme l’affirmaient les 

enquêtés. En effet, pour eux, compte tenu de la rareté des matières premières et 

surtout de la faiblesse du niveau de rendement de la production, l’appui 

technique doit être augmenter particulièrement au niveau financier afin de 

permettre une facilité dans l’approvisionnement des matières et de nouveaux 

matériels de production. 
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CONCLUSION GENERALE 

D’après notre enquête, le métier de la forge est considéré par les artisans 

comme un travail sacralisé. Nombre d’entre eux affirment toujours qu’il « vient 

de Dieu ». Ce caractère sacralisé et institutionnel du forgeron  avait une 

signification dans le cadre des sociétés africaines traditionnelles. Avec 

l’avènement de la colonisation en Afrique, il y a eu un changement considérable 

dans l’exercice de ce métier, notamment du fait de l’arrivée des objets 

industriels en fer en provenance de l’occident qui arrêtaient le processus  

d’extraction et de réduction des minerais de fer par les africains,  les mettant en 

situation de dépendance pour l’obtention des matières premières de leur travail. 

L’autre mutation conséquente due à la colonisation est la domination 

technologique des produits manufacturés menaçait les produits artisanaux du 

forgeron. Ces changements technologiques, économiques qui affectent la forge 

ne sont pas les seuls. Il y a aussi le changement de mentalité qui se traduit par la 

perte progressive du rôle éminent attribué au forgeron dans la plupart des 

sociétés africaines, en particulier en Centrafrique. 

En effet, le forgeron est un personnage détenteur de pouvoirs occultes 

associés à sa capacité d’usage technique et symbolique du feu : il guérit 

certaines maladies, il purifie les villages en cas de souillure sociale, il joue un 

rôle de réconciliateur etc.  

En raison de tous les changements que nous avons évoqués dans cette 

étude menée en milieu urbain, dans un quartier de Bangui, le forgeron apparaît 

aujourd’hui comme personne ordinaire et toutes les valeurs d’éminence sont 

tombées en désuétude. Cette situation est vécue par la plupart des forgerons 

comme une dévalorisation sociale qui aboutit à une dévalorisation économique. 

Il faut y voir l’une des principales raisons du désintéressement manifesté par les 

fils de forgerons envers le métier de leurs parents. Même si on rencontre de 

jeunes forgerons issus de diverses ethnies centrafricaines. Ceux-ci affirment 

qu’ils sont polyvalents et qu’ils exercent le métier de la forge de manière 
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temporaire, en attendant des embauches plus lucratives. C’est dans cette 

perspective de compétition sociale et de survie que résident les enjeux de 

patrimonialisation de la forge dont les enjeux sont les tentatives de 

regroupement des acteurs dans le but de bénéficier de la coopération 

internationale à travers l’action de certaines organisations non gouvernementales 

(ONG). 
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ANNEXE N°2 : CHAINE OPERATOIRE D’UNE HOUE CARE 

 
Phase Nom de 

l’opération 
séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

Temps 

- 1. Traçage - Aide ou 
apprenti 

- craie 
- burin 
- gabari 

30 
secondes

- 2. 
Découpage 

Fani Aide ou 
apprenti 

- burin 
- marteau 

2 
minutes 

 Découpage du 
fer 

- 3.Martellage  Aide ou 
apprenti 

- marteau 
- pinces 

1 minute

- 1. mise en 
place du 
charbon 

- Aide ou 
apprenti 

- - II Allumage du 
feu 

- 2.Dépôt es 
braises 

Lé ti wa Aide ou 
apprenti 

Petite assiette - 

- 1.mise du 
fer au feu 

- Forgeron - pinces 
- gant 

6 
minutes 

- 2.Retrait de 
la houe du 
feu 

- Forgeron - pinces 
- gant 

 

- 

III Façonnage ou 
modelage 

- martelage Pika forgeron - marteau 
- enclume 

2 
minutes 

IV Refroidissement - Dépôt par 
terre 

- forgeron Tenaille ou 
pince 

- 
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ANNEXE N°3 : CHAINE OPERATOIRE D’UNE HOUE SIMPLE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction personnes Outils et 
matières 

temps 

- 1. tracer les 
bordures 

- Aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- gabari 
- burin 

30 
secondes

- 2. couper le 
fer 

Fani Aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- burin 
- marteau 

2 
minutes

- 3. trouer un 
place pour 
la manche 

- Aide ou 
forgeron 

- marteau 
- burin 

1 
minutes

- 4. couper 
une petite 
partie d’un 
tuyau 

- Aide ou 
forgeron 

- burin 
- marteau 

 
3 
minutes

I Découpage 

- 5.soudure - Aide ou 
apprenti 

- - 

- 1. mise en 
place du 
charbon 

- Aide ou 
apprenti 

- - II Allumage du 
feu 

- 2. mise des 
brases et 
souffler 

ouruwa Aide ou 
apprenti 

Soufflets en cuir 8 
minutes

- 1.Mise de la 
houe au feu 

- forgeron - pinces 
- gant 

8 
minutes

- 2. Retrait de 
la houe du 
feu 

- forgeron - pinces 
- gant 

- 

- 3. martelage Pika forgeron - pinces 
- marteau 
- enclume 

10 
minutes

III Façonnage ou 
modelage 

- 4. Mise de 
scarification 

- - forgeron 
- aide 
forgeron 
 

- burin 
- 2marteau 
- pinces 

7 
minutes

IV Refroidissement - Dépôt par 
terre 

- forgeron pinces - 
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ANNEXE N°4 : CHAINE OPERATOIRE D’UN ARRACHE CLOU 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction personnes Outils et 
matières 

temps Lieu

- 1. Mise en 
place du 
charbon 

- Aide ou 
apprenti 

- - forge

- 2.Dépot des 
braises 

Lé ti wa Aide ou 
apprenti 

Petite 
assiette 

- forge

I Allumage du 
feu 

- 3.Attiser le 
feu 

Ouru ngo 
wa 

Aide ou 
apprenti 

Soufflets 
en cuir 
de cabri 

10 
minutes 

forge

1 1.Mise du 
fer au feu 
(+ou- 
10cm) 

- forgeron gant 10 
minutes 

forge

- 2.Souffler Ouru ngo 
wa 

Aide ou 
apprenti 

Soufflets 
en cuir 
de cabri 

6 
minutes 

forge

- 3. retrait le 
fer du feu 

- Forgeron  Gant, 
pince ou 
pinces 

- forge

- 4. martelage 
du bout et 
modeler 
(+ou-10cm) 

Pikani Aide ou 
forgeron 

Gant, 
marteau, 
enclume 

4 
minutes 

forge

2 5. Remise 
du fer au 
feu 

- 
 
 
 
 

Forgeron, 
aide ou 
apprenti 

Gant, 
soufflets 

6 
minutes 

forge

II Façonnage ou 
usinage 

- 6. Retrait 
du fer du 
feu et 
façonner 
l’autre bout 

Pika 
 
 
 
 
 

Forgeron 
ou aide 

Gant, 
marteau, 
enclume 

3 
minutes 

forge

- 1. Dépôt 
par terre 

- forgeron gant 3 
minutes 

forgeIII Refroidissement 

- 2.Vente Kani Forgeron 
ou aide 

- - Devant 
la 
forge
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ANNEXE N°5 : FAUCILLE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

Temps Lieu

- 1.Traçage - forgeron burin 30sécondes forgeI Découpage du 
fer 

- 2. découpage fani forgeron Burin et 
marteau 

4 minutes forge

- 1. martelage 
des bordures 

 Pika 
yangani 

forgeron Marteau, 
enclume 

3 minutes forge

- 2. perforation 
des trois 
troues 

-  forgeron Burin, 
pointu, 
marteau 

2 minutes forge

II Façonnage 

- 3. mise de 
manche en 
bois 

- menuisier - - voisin

- 1. Mise en 
place du 
charbon 

-  apprenti - - forgeIII Allumage du 
feu 

- 2. Dépôt des 
braises et 
souffler 

Lé t iwa ; 
ouru wa 

apprenti Petite 
assiette 
et 
soufflets 

10 minutes forge

1 1. Mise au 
feu de la 
faucille 
(20cm) 

- forgeron soufflets 5 minutes forge

- 2. retrait du 
feu et aplatir 

Lé ti wa ; 
ouru wa 

Aide ou 
apprenti 

Petite 
assiette 
et 
soufflets 

10 minutes for

2 3. remise au 
feu (20cm) 

- Forgeron gant 5 minutes Forge

IV Façonnage ou 
modelage 

- 4. retrait du 
feu et 
aplatissement 

Pika 
yangani 
 
 
 
 

forgeron Gant, 
marteau, 
enclume 

3 minutes forge

V Refroidissement - Dépôt par 
terre 

- Forgeron Pinces 2 minutes forge

VI Limage - Mêler 20cm 
de la faucille 

- Forgeron 
ou aide 
forgeron 

Limes et 
enclume 

5 minutes forge
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ANNEXE N°6 :RATEAU 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

temps Lieu

- 1. Choix 
d’un fer plat 

- Forgeron  - - garage

- 2.Traçage - Forgeron - burin 
- gabari 

1 
minute 

forge

- 3.Découpage Fani Forgeron - burin 
- marteau 

10 
minutes 

forge

- 4.Choix du 
fer de 6 cm2 
et 3 mm 
d’épaisseur 

- Forgeron - - forge

I Découpage 
du fer 

- 5.Découpage Fani forgeron - burin 
- marteau 

3 
minutes 

forge

- 1. Plier la 
manche 

- Forgeron - 2 
amada 

- marteau 

2 
minutes 

forge

- 2. Soudure - Aide 
forgeron 

- - voisin

- 3. 
Martealage 

- forgeron marteau 30 
minutes 

forge

II Façonnage 

- Peinture - forgeron - pinceau 
- peinture 

3 
minutes 

forge
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ANNEXE N°7 : REPARATION D’UNE HACHE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction Personnes Outils et 
matières 

Temps Lieu

- 1. Mise en 
place du 
charbon 

- forgeron - - forge

- 2.Dépot des 
braises 

Lé ti wa forgeron Petite assiette - voisin

I Allumage 
du feu 

- 3.Attiser le 
feu 

Ouru wa forgeron soufflets 7 
minutes 

forge

1 1.Mise de la 
hache au 
feu 

- forgeron Couvercle 
dessus 

- forge

- 2.Activer le 
feu 

Ouru wa forgeron soufflets 4 
minutes 

forge

- 3. Retrait de 
la hache du 
feu 

- forgeron Pinces ou 
pinces 

- forge

- 4.Martelage pikani forgeron - pinces 
- marteau 
- enclume 

3 
minutes 

forge

2 5. Remise 
de la hache 
au feu 

- forgeron - soufflets 
- pinces 

3 
minutes 

forge

- 6. retrait de 
la hache du 
feu 

- forgeron - pinces 
- gants 

3 
minutes 

forge

3 7. remise de 
la hache au 
feu 

Ouru wa forgeron - soufflets 
- pinces 

3 
minutes 

forge

II Réparation 

- 8.Retrait de 
la hache du 
feu et 
réparation 
finale 

- 
Pikani 
 
 
 
 
 

forgeron - pinces 
- marteau 
- enclume 

4 
minutes 

forge

III Limage ou 
aiguisage 

- Limer - forgeron - lime en 
métal 

- enclume 

5 
minutes 

forge

 



 90

ANNEXE N°8 : PIOCHE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description Traduction personnes Outils et 

matières 
- 1.Tracer les 

bordures 
- Aide forgeron craie I Découpage du 

fer 
- 2.Découpage 

du fer 
fani forgeron - gros 

burin 
- gros 

marteau 
- 1.Mise en place 

du charbon 
- Aide forgeron - II Allumage du 

feu 
- 2.Dépot des 

braises et 
activer le feu 

Lé ti wa Aude forgeron 
ou apprenti 

- petite 
assiette 
en 
métalliqu
e 

- soufflets 
1 1.Mise du fer 

au feu et attiser 
le feu 

- Forgeron et son 
aide 

- pinces  
- soufflets 

- 2.Retrait du fer 
du feu 

- Forgeron 
 
 
 
 
 

- pinces 
- gants 

 3. 
Aplatissement 

pikani - forgeron 
- aide 

forgeron 
ou 
apprenti 

- pinces 
- marteaux 
- gant 
- enclume 

2 4. remise au feu 
de l’autre bout 
du fer 

- forgeron - pinces 
- gant 

- 5.Retrait du feu - - forgeron - pinces 
 -gant 

- 6.Aplatissement 
de l’autre bout 

pikani Forgeron et 
apprenti 

- marteau 
- enclume 
- pinces 

3 7.Remise au feu 
de la partie non 
façonnée 

- forgeron - pinces 
- gant 

III Façonnage ou 
modelage 

 8.retrait du feu - -forgeron - pinces 
gant 
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 9.Martelage de 
l’autre bout 

pikani - forgeron 
- aide 

forgeron 

- Marteaux 
- Enclume 
- Pinces 
- Burin 

pointu 
4 
 
 
 
 
 
 
 

10. Remise au 
feu de la pioche 
et attiser le feu 

- 
 
Ouru wa 

Forgeron 
 
Aide ou 
apprenti 

Pinces 
 
soufflets 

- 11.Retrait du 
feu 

- 
 
 

forgeron - pinces  
- gant 

  

- 12. Perforation 
de la manche 

- Forgeron et son 
aide 

- burin 
pointu 

- Marteaux 

IV Refroidissement - Dépôt par terre - forgeron Pinces ou pinces 
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ANNEXE N°9 :MACHETTE 
 
Phas
e 

Nom de 
l’opératio
n 

Séquenc
es 

Descriptio
n de 
l’opération 

Traductio
n 

personn
es 

Outils et 
matières 

Temps Lieu 

- 1. Choisir 
un fer blanc 

- Aide 
forgeron 

- - garage 

- 2. Tracer 
les bordures 

- Aide 
forgeron 

- craie 
ou 
burin 

- gabari 

30 
seconde
s 

forge 

I Découpag
e du fer 

- 3.Découpag
e du fer 

fani Aide 
forgeron 

Burin et 
marteau 

10 
minutes 

forge 

- 1. 
aplatisseme
nt 

Pika 
yangani 

forgeron - martea
u 

- enclu
me 

30 
minutes 

forge 

- 2.Perforatio
n des trois 
troues 

- forgeron Burin pointu 2 
minutes 

forge 

II Martelage 
ou 
façonnage 

- 3. Amener 
la machette 
chez le 
menuisier 
pour la 
mise des 
manches en 
bois 

- Aide 
forgeron 

100FCFA - menuis
erie 

III Limage - Aiguisage - Aide 
forgeron 

- lime 
en 
métal 

- enclu
me 

10 
minutes 

forge 
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ANNEXE N°10 :BARAMILLE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
séquences Description 

de 
l’opération 

Traduction personnes Outils et 
matières 

Temps 

- 1. Mise en 
place des 
charbons 

- apprenti - - I Allumage du 
feu 

- 2.Mise en 
place des 
braises 

Lé ti wa Aide ou 
apprenti 

Petite assiette - 

1 1.retrait le 
fer du feu 

- forgeron gants - 

 2.Martealage 
de deux 
cotés (+ ou- 
10cm) 

pikani Forgeron, 
aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- gants 
- marteau 
- enclume 

4minutes

 3. Retrait du 
fer du feu 

- forgeron gants - 

 4. Martelage 
de deux 
cotés 

pikani Forgeron 
et son aide 
ou 
apprenti 

- gants 
- marteau 
- enclume 

4 
minutes 

2 5. Remise du 
fer au feu et 
souffler 

- 
Ouru wa 

Forgeron 
et son aide 

- gants 
- soufflets 

6 
minutes 

- 6.Retrait du 
fer 

- 
 
 

Aide 
forgeron 

gants - 

II Façonnage ou 
modelage 

- 7.Martelage 
de l’autre 
bout de 
baramille 

pikani Forgeron 
et son aide 

- Marteau 
- Enclume 
- gants 

4 
minutes 

IV  Refroidissement - Dépôt par 
terre 

- forgeron gant - 
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ANNEXE N°11 : REPARATION D’UNE PIOCHE 
 
Phase Nom de 

l’opération 
Séquences Description de 

l’opération 
Traduction personnes Outils et 

matières 
Temps

- 1.Tracer les 
bordures de la 
partie à coller 

- Aide ou 
apprenti 

craie 10 
secondes

I Traçage 

- 2.Tracer la 
partie à couper 

- Aide ou 
apprenti 

craie 10 
secondes

- 1.Mise en place 
du charbon 

- Aide ou 
apprenti 

- - II Allumage du 
feu 

- 2.Dépot des 
braises et attiser 
le feu 

Lé t iwa 
Ouru wa 

Aide ou 
apprenti 

Petite assiette 
en métallique et 
soufflets en 
cuir 

10 
minut

1 1. Mise au feu 
de la pioche et 
le fer à couper, 
attiser le feu 
 

- 
 
Ouru wa 

Forgeron 
 
apprenti 

Main gauche 
 
soufflets 

5 
minutes

- 2.Retrait de la 
pioche du feu 

- 
 
 
 
 
 
 

forgeron - main 
- gant 

- 

- 3.Découper la 
partie tracée au 
départ 

fani Forgeron, 
aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- pinces 
- burin 
- marteau 
- enclume 

1 
minutes 
et 30 
secondes

- 4.Retrait du feu 
du fer à couper 
pour réparation 

- Forgeron, 
aide 
forgeron 
ou 
apprenti 

- burin 
- marteau 
- enclume 
- pinces 

1 
minutes

- 5.Soudure - Aide 
forgeron 

- - 

2 6.Remise de la 
pioche au feu 

- Forgeron Main 6 
minutes

- 7. retrait de la 
pioche du feu 

- forgeron pinces - 

- 8.Aplatissement pikani forgeron   

III Usinage 

3 9. remise de la 
pioche au feu 

- forgeron Pinces ou 
pinces 

4 
minutes
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  - 10.Retrait de la 
pioche du feu 

- forgeron Pinces ou 
pinces 

3 
minutes

IV Refroidissement - Dépôt par terre - forgeron gant - 
 
 
 
 


