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INTRODUCTION

Le travail du fer n'est pas seulement I'apanage phass industrialisés
D’apres les recherches archéologiques, le travaiédétait répandu sur les cing
continents. Pour le continent africain, ce métiétapratiqué depuis I'antiquité,
il y a plus de deux millénairés

Cependant, ce travail a connu un développement riantoet retenait
I'attention des rois africains vers 1€™®et XII°™siécles avec les guerres entre
les royaumes, car les royaumes qui connaissai¢tet teehnologie possédaient
une supériorité militaire sur les autres en raidenl’efficacité des armes de
guerre en fer gu’ils détenaient. Ceci attestaid d@nportance de ce métier dans
les sociétés africaines anciennes.

Le travail du fer était développé dans toutes betigs de I'Afrique que ce
soit en Afrique Occidentale ou en Afrique Centr&elon les archéologues qui
s'intéressent a la métallurgie de fer en RépubliGeatrafricaine (RCA), il est
possible que 'avénement du fer dans la partie Merde pays, se soit effectué a
partir de I'actuel Nigeria pour transiter par len@aoun et le Tchad. Méme si
les sociétés Centrafricaines de la savane pratigeemétier de la forge, les
forgerons qui s’établissent actuellement dans jétal@ Bangui sont en majorité
d’origine étrangere : tchadienne, nigériane, negare, camerounaise etc. et sont

aussi en majorité de confession musulmane.
Pour les forgerons et les métallurgistes africdioggine de ce métier et les croyances qui
lui sont intimement liées, sont I'objet de repréatinns mythologiques. Pour les
intéressés, ce métier possede une origine cé@st. pourquoi le forgeron, dans les

sociétés traditionnelles, est fréquemment

! Les fouilles menées a Pendere Sengue dans leegu@aabongo de Bangui en 2004 sur un site de fetgke
sidérurgie ont fourni plusieurs datations d’objdtsfer entre lesB°et 7™°siécles aprés Jésus-Christ. B. Simiti,
« Les premiéres datations d'un site d'age du f8aagui : Pendere Sengue », CollodRegrimoine du fer en
Afrique : le carrefour Centrafricain28 mars 2004. Publication des actes du colloqueoears sous la direction
de M. B. Martinelli.



considéré comme une personne hors du commun. @éniwigne une forme de vénération

généralement associée a un sentiment de crain®é@ent, 1948).

Eu égard aux différentes pratiques rituelles eyamoes liées aux activités
de la forge, le forgeron est amené a jouer un déterminant dans la société.
Sur le plan de la stratification sociale, le foagerétait classé comme la
troisieme personnalité aprés le roi et le chefadeir. Cette position explique
les réles importants joués par les forgerons dapsi$sé des sociétés africaines.

D’abord, le forgeron jouait a I'époque, un rdle wn@ant dans I'exercice
du pouvoir politique, surtout dans l'intronisatioar les objets fabriquaient par
le forgeron se comptaient aussi parmi les embléugsouvoir royal. lls étaient
réalisés dans le but de sacraliser le regne dueaausouverain. Il s'agit en fait
des anneaux de chevilles, des bracelets, des ldiaggsarat ou d’instruments de
musique cérémonielle comme de petites clochese Cditmension varie d’un
groupe ethnique a un autre en fonction de son nabolganisation politico-
sociale.

Ensuite, sur le plan social, le forgeron intervemndans la fabrication de
plusieurs objets indispensables a la vie en coliget C'est ainsi que nous
constatons que la production des outils pour Eegatrx champétres était assuré
par le forgeron comme les houes, la hache, le aautées faucilles, les
machettes etc. Le forgerons produit aussi certainstruments de la chasse
comme les sagaies et les pointes de fleches.

Pour faciliter la circulation des produits au seénla société, il revenait au
forgeron de fabriquer les monnaies qui constituéoh des éléments
indispensable dans la composition des attribuesim@tiaux. Comme nous
I'ont signifié les enquétés « la monnaie de faitdabriqué un peu partout dans
la société centrafricaine. C'est ainsi que dangrmupe ethnique Bongo, la
monnaie de fer était connue sous I'appellation ttygo koulloti». Celle des
Gbaya «ara». Les Yakoma avaient une monnaie de fer appelginza» qui



est méme aussi transféré dans la langue natiorsglago » parlé en République
Centrafricaine. Dans les régions Nord, chez lestK& monnaie dénommeée
« Mbara » était constituée de barres de fer fabriquéesedargeron. « Celle-ci
était méme utilisée jusque dans les années 195%lage Ndoll a Bozoum »
affirmait le forgeron Yandja de l'ethnie Karé, chétitelier originaire de la
région du Nord. Tous ces monnaies de formes etrdengions variables étaient
utilisées pour les compensassions matrimoniales lest transactions
commerciales.

Le réle du forgeron était déterminant dans le domanilitaire, surtout
dans la fabrication des armes avec lesquels ongitoiave face aux agressions
extérieures et utiliser pour la chasse, ce quiémaitf une certaine suprématie
aux forgerons par rapport aux autres groupes au @geiles confiner en un caste
de spécialistes, professionnels de la sécuritéalupg.

Au niveau de la vie sociale, le forgeron avait disbutions particulieres
en tant que guérisseur. En effet, selon certainaé&ns « le forgeron accompli
des rituels concourant a la guérison de certainatadies, a favoriser la
fécondité féminine ou éviter la mortalité infantileintervient aussi dans les cas
de dépressions ou de tentatives de suicide ».Caemiiedu caractére sacré de la
forge et des interdits, toute personne qui auaaithé a un bien du forgeron,
contacterait une maladie, « une plaie chroniquectdht les parties sensibles du
corps comme les aisselles, la bouche, le sexelon $& forgeron ASSANE.
Pour en guérir, les soins ne peuvent qu'étre adin@s par le forgeron qui
aspergeait d’eau préparée a base de certaindiedesur les parties infectées.
En contrepartie, le malade donnait une rétributtmmposée d'un coq au
forgeron. Ce rble de guérisseur se particularisaleégent dans les soins
apportés aux chasseurs.

Une autre dimension qui caractérise le role duefiamg au sein de la
société est que celui-ci était considéré commentkte de pouvoirs magico-
religieux. Le travail de la forge était associées savoirs occultes. Il pouvait



posséder le pouvoir d'identifier les responsablastds de sorcellerie. Pour tout
comportement qui causait une infortune au groupsakole forgeron était
habilité a administrer des rituels de réparatiodespurification. Il en est ainsi
pour le cas de l'inceste qui, prohibé par la séciétait considéré comme la
cause de désordres sociaux et écologiques tellmésheresse, les mauvaises
récoltes et la stérilité. Il revient au forgeron leifier le village et faire partir
du village les coupables. Le forgeron était congidéomme invulnérable aux
tentatives d’ensorcellement. Le forgeron demeuredigenteur des ressources
meédicamenteuses permettant de purifier le villdggeesoigner les maux qui se
rapportent au pouvoir maléfique du fer. Dans Iésels et autres actions du
forgeron, les différentes parties de la forge jowmrssi un role, notamment, la
masse, I'enclume, la pince, le foyer, la buse dmsflgets, c'est-a-dire leurs
parties finales qui collectent et dirigent I'aimgale foyer. Les outils de la forge
incarnent le pouvoir magique du forgeron.

Face a ces multiples rbles que jouait le forgeramsdles sociétés
traditionnelles, il se produit de nos jours unetg@rogressive de la place qu'il
occupe au sein du groupe social. En effet, aujburdle métier de la forge est
réduit a une simple activité artisanale et comnadgci Par conséquent, les
fonctions que jouait celui-ci, sont tombées en dégle. Cette évolution des
représentations et des valeurs sociales se tramsganss le systeme de

production.
Actuellement, le forgeron ne semble plus bénéfidecette admiration, compte tenu des
conséquences de la colonisation qu’a connue lénaaritafricain et qui a eu pour effet
d’interrompre I'activité métallurgique traditionihel Cette dévalorisation se poursuit sous
d’autres formes aujourd’hui avec ses corollairenme la monétarisation de I'économie,
la concurrence déloyale des matériels manufactuméant du Nord, la perte des savoir-

faire locaux et autochtones.
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Fort de ce qui précéde, la survie des métierstivadiels notamment la
forge et toutes les valeurs et croyances qui loi Bées constituent un enjeu de
taille pour les acteurs locaux.

Notre théme : « La technologie de la forge a Bangtiide de transmission
des savoir-faire » se fixe comme but de saisietgsux liés a I'apprentissage de
ce métier, les valeurs et croyances qui lui sohélientes et aussi I'importance
de ce métier dans la société traditionnelle eeattujourd’hui.

En fait, I'activité de la forge, loin de se limitarla dimension traditionnelle,
s’instaure avec plus d’ampleur dans le milieu urb&le qui donne une nouvelle
orientation a cette activité au point de suscitetérét pour une recherche.
Impliquée dans le contexte de la modernisatiorfpitge constitue une valeur
patrimoniale, car elle réponds dans une mesure @dain nombre de besoins
sociaux. Ce faisant, I'environnement social deecetttivité est profondément
restructuré entrainant ainsi des conséquences mjiemt sur la vie des
populations. Par conséquent, la nécessité dedageapproche de cette activité
dans son contexte urbain et en comparaison avdaisabilité traditionnelle
s’avere indispensable.

Cette étude est divisée en deux parties, repagtiesois grands chapitres

subdivisés chacun en sous chapitres.

- Le premier chapitre est consacré a I'approche ndélbgique qui décrit
les différentes techniques de collectes de données

- Le deuxiéme chapitre est réservé a la présentdéida forge et présente
les différents processus de I'avénement histordpia métallurgie du fer
en Centrafrique ainsi que la mythologie du métiend part ; et d’autre
part, la présentation des différents outils de dorgt des chaines
opératoires enregistrées en milieu urbain a Bangui

- le troisieme chapitre porte sur la transmissioiaopatrimonialisation des

savoir-faire de la forge, qui décrit les valeungyances, le symbolisme
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de la forge et les perspectives d’'avenir de ceandtins le contexte d’une
large ouverture sur le monde extérieur qu'il s@ibr@mique, social ou
culturel.
Les annexes présentent 'ensemble des chainesaipesajui ont fait I'objet
d’'un enregistrement systématique. Elles peuvetdrde lecteur a 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’enquéte

Dans la perspective de la recherche anthropologigues'avere
indispensable de délimiter une zone précise eteintd dans laquelle I'étude
peut se dérouler. C'est ainsi que dans le cadrecette étude relative a la
technologie de la forge a Bangui, nous avons diimotre terrain d’étude au
quartier « Sénégalais » situé dans le troisiemendissement de la ville de
Bangui. En effet, ce secteur est reconnu étredem milieux ou les activités de
la forge ont pris naissance a Bangui. C’est aussivdeau du quartier Sénégalais
gue se retrouvent les plus grands et anciens rgteleeforge. Ce milieu regorge
également les populations chez qui le travail déofge s’était développé en
Centrafrique a partir de leur origine.

Par ailleurs, la justification méthodologique imple une présentation
détaillée de I'espace sur lequel se déroule I'etejuE qui nous amene a faire
une présentation physique du milieu d’étude etostirh mettre en exergue la

composition sociale de ce secteur géographique dide de Bangui.

1.1.1.Le milieu physique

Le quartier Sénégalais dans lequel s’était dérdidéele est situé dans le
troisieme arrondissement et plus précisément atrecesiile par rapport aux
autres quartiers. L’'occupation de I'espace estfd# maniere spontanée bien
gu’'un effort de cadastrage tente de maitriser nehjement des ruelles. En fait,
en dépit de cet effort, la disposition des halmtedidemeure organisée selon un

modeéle « traditionnel ». 1l en résulte un caractéétérogene qui fait la
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particularité de ce milieu. Les habitations solttserrées entre elles et sont
mélangées avec les latrines, ce qui entraine ¢gmatian abusive des eaux usées
par endroits dans le quartier. Ce dernier est délisur son coté sud par un
grand canal d’évacuation des eaux de la pluie c@uus le nom de « Saye
voir ». Au bord de ce canal, les gens déposens jgoubelles faisant de la place
une voirie. Cette situation augmente I'état d’inbaité du quartier (F. Vivien, P.
Soumille, P. Vidal, 1990). En plus de cette prés@m physique, nous allons

mettre en relief la composition sociale du miliégtade.

1.1.2. La composition sociale

La composition sociale du quartier Sénégalais casactérisée par un
mélange de plusieurs groupes venus de diversesngegt d’origines ethniques
variées. On retrouve également des identités aibni d’origine étrangere
surtout tchadiennes et en majorité de confessiasuimane. Par conséquent, il
y a respectivement les Ouaddali, les Haoussa, ldbd-qui, pratiquant I'lslam,
proviennent en majorité du Tchad et pour certaiestte eux du Nigeria. Les
groupes ethniques d’origine tchadienne qui composeinespace social sont les
Sara, Mbai, Ngama, Kaba etc. Il faut noter que @uxenus en majorité du
sud du Tchad, sont minoritaires dans le quartiestods également qu’on
retrouve certaines de ces populations en Centuafrigarticulierement dans les
régions du Nord, frontalier au Tchad.

En plus de ces populations d'origine étrangéregsi a noter que le
quartier renferme également des populations ceitaafes tels que les Gbaya,
Kaba, Mandja, Suma, ...Parmi ces derniers, bon norebteoriginaire des
régions Nord et Nord-Ouest de la République Centeahe. Ces régions sont
précisément celle ou les activités de la forge etlal métallurgie se sont

développées et ont subsisté jusqu’au XXeme si&aadia, 2001).
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Cette composition sociale mélangée a rendu cesumiliés hétérogéne
avec des habitudes de vie qui, marquées de traiitionnelles tel que les
modes d’alimentation et de relation sociales, varibun groupe ethnique a une
autre. Cette composition hétérogene s’étend égaleaws institutions et modes
d’organisation sociale et professionnelle qui existdans ce milieu. Il en est
ainsi au niveau des dix (10) ateliers de la forgesdesquels nous avons mené
I'enquéte. Le choix a été porté sur ces dits ateba raison de leur ancienneté et

de I'organisation des membres en équipe de travail.

1.2.Les technigues de collecte des données

La recherche anthropologique fait appel a des iqaks précises pour la
collecte des données sur le terrain, dans la mesucelle-ci se veut descriptive
et fonde ses analyses sur des observations enéegistvec rigueur ainsi que sur
les perceptions, représentations et discours fésuauprés dinformateurs
choisis au sein des groupes et de la société aude@ar I'étude. Dans le cadre
de ce travail, nous avons donc fait usage de nac@mbinée de I'observation
et de I'entretien.

1.2.1.L'observation

L’'une des conditions fondamentales de la recheastibropologique réside
dans l'observation du champ d’étude par le chench€lest ainsi que John
Beattie précise en ces termes que « les instruntggsanthropologues sont
I'observation, l'interprétation et la comparaison>?.. Cette observation exige
I'intégration raisonnée du chercheur dans le migewié. Pour y parvenir, nous
avons été amené a faire usage de l'observatioectdiret I'observation

participante afin d’étre le plus possible présent@ur des processus techniques

2 John BEATTIE, introduction a I'anthropologie sdeiaPayot, Paris, 1972, p.96
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et sociaux de la forge, en particulier en ce guiceone la transmission de

savoir-faire..
Ces choix répondent a nos veeux d'approfondisseneié recherche. Ces

technigues et méthodes d’enquéte nous ont permigeéral et respectivement

de nous imprégner de la globalité de I'activitdaléorge «ndao »en sango, au

guartier Sénégalais et d'intégrer le milieu afi| mbus rendre compte de la

composition et de I'organisation sociale de celui-c

1.2.1.1. L'observation directe
En appliguant I'observation directe, nous sommeséean contact direct

avec notre champ d’étude et surtout avec les fongequ’ils soient regroupés en
équipe de 5 a 15 personnes dans les ateliers derde ou considérés

individuellement. A travers les différentes phaos suivent, nous nous rendons
compte de la disposition des membres d’'un ateties tle la réalisation des

travaux.

=,

—
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Les forgerons reqgroupés au sein de I'atelier
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A travers cette photo, nous constatons que legefons sont tous
regroupés au sein de l'atelier. Chaque élémentsjme d’une tache spécifique
qui lui est confié en fonction de sa spécialiténshicertains sont entrain de
marteler, d’autres font le tracage et d’autres enaitendent leur tour pour
exécuter d’autres travaux. Nous remarquons égalecentains matériels de

travail.

Chef d’atelier en supervision
Le responsable d’atelier qui est le forgeron (reatte forge), se tient a
I'écart (a I'arriere plan) pour le cas de certdir@vaux, sur un banc souvent en

métallique et observe les apprentis et son assigtaisont a I'ceuvre.
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Chef d’atelier en repos
Sur cette photo, il est question du chef d’atdljer se repose au sein de
I'atelier méme et fait le compte de I'argent quilst encaissé dans la journée. I
faut noter que c’est a l'issue de sa comptabili& gonne quelques sommes
aux autres membres pour leurs transports.
Notons qu’en dépit du mélange constate, I'orgaiusadu sein de l'atelier
répond a une certaine hiérarchisation de la placectthque individu. Cette

disposition. est mis en exergue dans |'organigramuieuit.
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Chef d’atelier

A 4

Forgeron assistant principal

Les autres forgerops Les apprentjs

A travers ce schéma, nous remarquons l'organisaberale au sien de la
forge est faite de maniere spécifique. En faif)dlle responsable de I'atelier qui
commande et donne les ordres relatifs a la progatiamet a la planification
des activités. Il représente le chef, le gestimengi il est également I'encadreur
principal. Ensuite vient son assistant qui est cemiradjoint et prend la
responsabilité de l'atelier en cas d’absence dd. &h&in, viennent les autres
forgerons et les apprentis. Les premiers interngenndirectement pour la
production des outils afin d’augmenter et de maintde niveau de la
productivité en fonction de la demande du marclé@ndegalement, ils ne sont pas
chargés d’encadrer les apprentis sinon ils peuesnbrienter en cas de besoin.
Les seconds constituent la classe des nouveauws\ritsont a la disposition
du chef et de son assistant pour les encadrements.

Il faut noter que le chef intervient généralem@aur des conseils
pratiques ou pour des travaux spéciaux ou difficil@elui qui seconde le chef,
étant aussi forgeron, est généralement celui sglirae les taches principales
dans le processus de fabrication des outils. Agsisun banc ou fauteuil en

métallique fabriqués pour la circonstance, il estisié d’'un ou de plusieurs
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apprentis. En outre, il faut noter que dans aestaiteliers, les travaux sont
exécutés par le chef lui-méme et que quelquescligins forgerons sont seuls
dans leur atelier assistés par des jeunes quetuest d’aide. Notons qu’a coté
du forgeron, il y a trés souvent une cannette &gpelbouta » en haoussa qui
contient du café ou du thé trop sucrés qui leampe récupérer de I'énergie.

Cannette
A la fin de chaque fabrication des outils, le forgeou son aide expose les
outils finis a la vente en face de I'atelier, audbde la route, ou il y a tous les

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

Sénégalais

Lieu de vente au quartier Sénéqalais a I'atelier

« Coopérative des Forgerons de Centrafrique » sutdvenue de France
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Il est a constater qu'a I'issue de I'expositiors geoduits finis de la forge,
les clients peuvent les acheter. C’est ce que moysns sur cette photo. Parmi
ces outils, nous remarquons des brouettes, lesspddls faucilles, les pioches,

les houes carrées, les bramines, etc.

1.2.1.2. L'observation participante

La compréhension approfondie du travail de la fongécessite une
intégration directe de I'enquéteur. c’est ainsi queus avons expérimente
personnellement cette technique. Cette expériermes ra permis de nous
associer a la vie du milieu et de mieux recueids données en assistant aux
diverses activités. En nous impliqguant directemdahs I'exécution des
différentes taches, nous avons pu approcher laégue de fabrication des
outils. Cette attitude nous a offert 'opportunité saisir toutes les étapes des
chaines opératoires. Ce faisant, nous avons pu reoadg certaines
caractéristiques pratiques et perceptives desuxaaassurer pour la fabrication
de la hache, du gros couteau, d’'une lamelle d’umcuée, d'une pelle, etc.

Notre participation nous a aussi facilité 'appnésien de la composition et
de l'origine sociale des membres de chaque atglier nous avons parcouru.
Nous nous sommes rendu compte aussi, a traveestietiens, de la dimension

symbolique des activités de la forge

1.2.2. L'entretien sémi-dirigé

Comme outil de collecte de données, I'entretienigbrigé nous a permis
de nous entretenir avec nos enquétés et de reclesitdonnées qui nous étaient
nécessaires. Selon Nicole Berthier, cet outil «lwom attitude non directive
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pour favoriser I'exploration de la pensée dans limat de confiance et projet
directif pour obtenir des informations sur des foiéfinis a I'avance®

En usant de cette technique, nous avons eu destiensr avec les
forgerons, les chefs des ateliers sur lesquels agass fait porter I'enquéte,
avec des apprentis forgerons ainsi qu'avec quelgarsommateurs et usagers
des produits de la forge. En effet, en raison dcertaine liberté dont bénéficie
les enquétés, ceux-ci se sont assurés de la coaftare nous leur accordions et
avaient besoin de cette certitude pour répondmsaquestions. Nous nous
sommes aussi entretenus avec certaines persorsseainees, le plus souvent
agées, dont une femme d’une cinquantaine d’anggesnt travaillé dans une
forge et disposent des connaissances relativespéade de la forge dans les
sociétés traditionnelles.

Dans la perspective de conserver les quelquessp®si et détails des
informations recueillies sur le terrain, nous ngosnmes munis d’'un appareil

magnétophone pour pouvoir enregistrer certainesiggsons et les entretiens.

1.3. Les difficultés

Les difficultés auxquelles nous avons fait face Ide notre enquéte sont
de plusieurs ordres dont les plus importanteslssrguivantes :

D’abord, celle qui est liee a la nature méme detsin effet, eu égard a
la nature qualitative et quelque part réflexivendee theme d’étude, nous avons
été confronté a un probleme d'ordre documentaiexi Ge spécifie au niveau
des ouvrages nationaux relatifs au patrimoine celltet surtout a I'identification
des personnes ressources des générations passédtetHes ouvrages traitant
de la forge en Centrafrique sont tres peu nombreaxailleurs, sous I'effet de
I'urbanisation et de la modernisation, il nous & é&es difficile de trouver

3 Nicole BERTHIER, Les techniques d’enquéte, métkaeteexercices corrigés, Armand Colin, col.Cursésie
« Sociologie TD », Paris, 1998, P.57
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suffisamment de personnes ressources disposaisadess traditionnels sur la
forge. Cela a constitué un obstacle majeur pautelprétation des données.

Enfin, compte tenu du fait que nous ne sommes @asafricain, surtout
par rapport a notre zone d’étude, nous avons éprales difficultés pour
comprendre et interpréter avec exactitude, le deagermes ou groupes de mots
de différentes langues centrafricaines.
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CHAPITRE DEUXIEME

PRESENTATION DE LA FORGE

D’une maniere générale, la forge occupe une plamesidérable et
importante dans 'organisation sociale des socigbésaines. Cette importance
est matérialisée par les fonctions diverses quixér forgeron dans le village
ou dans la communauté. Ce faisant, comme taclierga nécessite I'utilisation
de certains produits matériels. Elle répond égateraeune certaine procédure,
en fonction de chaque outil, qui constitue les mbsiiopératoires. Pour ce faire,
nous allons présenter dans un premier temps lesédsrhistoriques de la forge
contemporaine a Bangui. Ensuite nous mettrons ededee des objets et
matériels utilisés pour la fabrication des outils eafin, nous présenterons
quelques cas de la chaine opératoire.

Lors de notre arrivée sur le terrain, nous avansigserver que les ateliers
sont en grande majorité construits sous forme tfamgar ou les toitures sont

faites en tOles soutenues par des supports emlédisousse ou en chevrons



25

Présentation tieforge «_ndao »

2.1. Apercu historigue de la forge a Banqui

Les activités de la forge dans le processus deiheplantation dans la
ville de Bangui, ont connu une évolution historigoies ou moins complexe. En
effet, en raison de la composition sociale hétéregie ce milieu, il est difficile
de cerner l'origine de ces activités. Cependanisi a noter que déja les
communautés centrafricaines respectives avaiens danpassé produit et
travaillé le fer avec des dispositifs techniquefédints les uns des autres,
parfois d’'une grande simplicité et avec des owtilg aussi rudimentaires. Pour
ce faire, P. Kalck parlant du « lettré tunisien Moted El Tounsy qui voyage au
Darfour (Tchad) et dans 'Ouadai (Soudan) entre316301813, loue « I'adresse
merveilleuse » des habitants des objets de fee bib ---3 Le travail de métal

s’inscrivait aussi dans un contexte culturel comgle

4 p. kalck, Histoire de la République centrafricaiRaris,1974
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Ce faisant, I'implantation et I'évolution des adt®s métallurgiques dans
cette localité ont été déja signalées des l'arridés explorateurs. C’est ainsi
qgu’'on parle de la route d’ « Entre I'Oubangui etChari » qui fut trés tot
sillonné par les européens et dont on fait mentiertains auteurs comme

Yandjia en 1995 « La métallurgie du fer dans ledNOuest de la République

Centrafricaine : recherche archéologigue

Cet axe passe par Fort-Possel (actuel ville deeBossar le bord de
I'Oubangui, a la frontiere avec la République Dératique du Congo (Ex-
Zaire) au sud et Fort Grampel (actuel Kaga-Bandatogentre du pays pour se
diriger vers le région de Ndélé, située plus aud\arla frontiére avec le Tchad.
Pour les régions centrales de la Républigue Ceittaafe, P. Kalck signale
gu’'une « spécialité du pays Fertit est la fabiicatdes armes a partir du
minerais de fer abondant dans la région et il tldes lances achetées aux
bandas et aux kara, les fines javelines et lespoity forgées par les Goufa »

Fort de ce qui précede, il est a noter que leviggide la métallurgie et
de la forge étaient présentes dans la localité ateg@ et chez les populations
riveraines comme le note tous les premiers obsanst des sociétés
centrafricaines  Toutefois, I'évolution a grande échelle de Ihaité
métallurgique s’est produite dés lors que certapugsulations de l'intérieur du
pays se sont déplacées vers Bangui pour la readremploi. C’est ainsi qu’au
fur et a mesure que la poussée démographique affashée dans les années
1950-1960, les ateliers de forge se sont multipliEZstaines personnes se sont

organiséegn équipe dans des ateliers afin de produire iviement des outils.

® p. Kalck, Op.cit, P.

® Mgr Augouard dans le compte-rendu de sa premiéraie & Bangui :L"industrie métallurgique est trés
développée... Les villages fabriquent d'énormesiifés de charbon, pour alimenter leur haut-fournea Les
roches de la rive renferment du carbonate que rieigenes savent mettre a profit... lls brisentrieshes par
petits fragments ( ... ) , remplissent les creusetserre réfractaire ( ..) enterrent leurs creusets a un meétre
environ de profondeur et activent la combustioncHarbon par le moyen de 6 a 8 paires de soufflet3(au
bout de 10 a 12 heures de travail, le métal enofusist écoulé en petits lingots échangés contretré's
produits ou utilisés pour fabriquer des armes...niétal est d'une grande pureté et malléalilltés missions
catholiques, Bulletin hebdomadaire lllustré derapagation de la Foi, n°1379 (189p)466.
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Comme nous l'ont rapporté certains enquétés agtiVité de la forge en équipe
a commenceé particulierement dans le quartier Ngioeent », connu sous le
nom de Basse-Kotto , en référence a une régioegn¥ale du centre-sud de la
Républigue Centrafricaine.

En effet, c’est dans le quartier Ngou-Ciment qoea krouve le nombre le
plus important d'atelier de forgerons. Ces atelisitsés dans les quartiers
périphériques de Bangui, constituent des centregliffiesion de [linitiative
d’organisation a partir desquels s’organisent devalbes équipes vers les autres
quartiers de la ville. Etant situé a proximité diadier Ngou-Ciment, le quartier
Sénégalais faisait partie des premiers milieuxptsres des effets d’activités de
la forge en équipe jusqu’a sa progression spatiates toute la ville. Il est a
noter que cette prolifération est renforcée grackinitiative de certaines
personnes venant du Nord de la République Cerda#ig, a la frontiere avec le
Tchad ou le travail de la forge occupait encore plaee déterminante dans
'organisation sociale rurale. En s’installant eilley ceux-ci ont facilité
'implantation de cette activité par la mise en ceude leurs connaissances
traditionnelles.

Notons que ces ateliers ne se trouvent exclusivergee dans les
quartiers périphériques et, certains parmi eux samstitués seulement du
propriétaire et de quelqgues membres de sa fanaitie sonstituer une véritable
organisation en équipe.

Sur le plan traditionnel, les forgerons de Bangontmuent de se
représenter 'avenement de la forge comme provetarieu. En effet, selon
les chefs d’atelier que nous avons interviewéstrdgail de la forge fut le
premier métier que Dieu a donné a 'homme pourevilans une tradition
influencée par l'islam, la mythologie rapporte gies qu'il a créé Adam, Dieu
lui a demandé d’avoir beaucoup d’enfants. Par it sili lui a envoyé un ange,
suite a sa demande de travailler pour nourrir séanés, il lui a remis trois

outils, a savoir: le marteau appelé «agbo» emaal’enclume appelé
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« Ndao » en sango et le pince appelé « apo » o s@rest ainsi que le métier
de la forge a débuté. Cette dimension mythologegieappelée car elle affecte
le forgeron d’un statut important et respecté darsociété. En effet, c’est grace
a lui qu'on a commencé a produire des outils divangratiquer la circoncision,
I'agriculture, la péche, etc.

La réalisation de ces activités de la forge estiptess grace a l'usage de

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

2.2. Les principaux matériels de travail de la forg

Le travail de la forge nécessite la dispositiorcddgains matériels pour la
fabrication des outils. C’est ainsi qu’au nombre cg@iX-Ci, NOUS pouvons en
dénombrer plusieurs dont les principaux sont :

- L’enclume : connu sous le nom dendao» en sango. Nous distinguons
généralement au sein d’'un atelier deux types tliemes : L’enclume de
grande dimension et celui de petite taille. Cesluenes servent a
'opération de martelage. C’est sur ceux-ci qudolgeron place le fer
retiré du feu pour le modelage. Il est a noter lgueNdao » constitue le
matériel fondamental du travail de la forge. Cejppellation provienne,
selon nos enquétés, de l'origine des activitésaderige. En effet, lors de
I'établissement du premier atelier, on avait pr@éced sacrifice d’'un
poulet en guise d'implorer la bénédiction divineupaine meilleure
productivité. Ce faisant, le sang récupéré, ajautguelques feuilles
spéciales de la brousse, est versé dans un petitotr I'enclume a été

installée. Cette opération a donné I'appellatior 8&lao ».



Enclume de grande dimension

Enclume de petite dimension

Martelage sur une petite enclume
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Ces enclumes sont placées a proximité du feu, adist@nce d’environ

70cm afin de faciliter le transfert des pieces ¢ié&s au rouge du feu vers les

enclumes.

Le marteau : qui sert a marteler le fer dés son retrait du feelui-ci est
un pilon fait en fer massif. On distingue a ceeeffois types de marteaux
dont I' «x amada », le marteau de grande dimenstoonekii de petite
dimension.

Il existe en fait une masse de tres petite dimensappelé
«amada» par emprunt a l'arabe. Ce dernier sert a redirogner les
outils pour la finition. Il s’agit du marteau «dlieionnel » des forgerons
qui existait avant I'introduction ou I'adoption desarteaux emmanches.
Ces marteaux en métal, d'une seule piece, la pgaeteutante prolongeant
le manche, étaient 'apanage de tous les forgeafntsains de I'Afrique
centrale a I'Afrique occidentale et a I'Afrique wmak. Or l'amada
représente un outil spécifique a un groupe d’oegsociale donnée,
précisément celle de la région du Sud du TchadrEaence de cet outil
dans les ateliers de forge urbain, apetéadaprécisément au quartier
Sénégalais témoigne de la persistance d’'un équiptemaelitionnel a coté

d’éléments d’innovatioh

masse Amada » en arabe

() Bruno MARTINELLI, « Sous le regard de I'apprentin revue Techniques et cultures, 1996-97



Petit marteau

Gros marteau
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Martelage a I'aide d’un gros marteau

Débris des matieres premieresA coté de l'atelier, on retrouve

également les matiéres premiéres qui servent pdablication des outils

divers. Ces matériaux sont constituées de coques/éldcules usés et
autres. A coté de l'atelier, sont entassés lesisléles matieres premiéres
utilisées et qui peuvent servir a nouveau pouahaitation des objets de
petites dimensions tels le couteau, les sagaies,...
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Débris des matiéres premieres

- Les pinces et les pincesfaite généralement en fer , le pince ou la témail

sert a faire déplacer le fer du feu vers I'enclyroar le forgeron. En effet,

cela permet au forgeron d’éviter de se faire brpéarla chaleur du fer.

Pinces
- Les burins: Ces derniers sont associés a deux types deshdwint I'un
dispose d’'un bout pointu et I'autre simple ou adi@gervent normalement
a l'opération de tracage et de découpage des moraga fer pour la

fabrication d’'un objet quelconque.
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Burin simple

Burin pointu

- Les soufflets: Constituent un des matériels fondamentaux que doi
disposer tout atelier de forge. Ceux-ci serverttigea le feu pour faciliter
le ramollissement du fer. On distingue deux typesalfflets : le soufflet
mécanique qui est fait a I'aide d’'un cerceau obihe relié a un petit
ventilateur par un cable en caoutchouc . le ventila étant placé proche
du feu, sert a activer le feu sous I'effet du mouogat provoqué a partir
du cerceau a quoi est relié celui-ci. Cette tadidaijours exécutée par

un apprenti.
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Soufflet mécanique a hélice

D’autre part, il y a également le soufflet tramlitnel fait en peau de
cabri. Celui-ci posé a méme le sol, comporte dewmxceaux de bois
recouverts par une peau de cabri ou autre ayanbmoduit au sol qui va
souffler au foyer du feu. Notons que des condwitd B2nus par un fer qui

pése lourd pour maintenir les soufflets sur place.



Soufflets en peau de cabris
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Soufflets en peau de cabris

Il est a noter que lors de notre enquéte sur taiternous avons constaté
que le soufflet mécanique est utilisée par certaiogyerons d’origine
centrafricaine tandis que le soufflet a outre oypeau de cabris est beaucoup
plus utilisé par les forgerons d’origine tchadieeheeux de la région Nord de le
RCA. Cette différence au niveau de I'utilisation des soufflets témoigne de
I'origine géographique des forgerons de ce seateuBangui. En effet, les

soufflets a outre sont spécifiques des régionslisainés (Tchad) alors que les
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soufflets centrafricains sont soit des soufflefsots de bois ou de terre (Gbaya,

Banda, Mandja) soit des soufflets a piston (YakdNmgkara).

- Calebasse contenant I'eau On trouve une petite calebasse placée a
coté de l'enclume et contenant de l'eau qui sert’ofpération de
refroidissement appelée « trempe ». A coté de catabasse on y trouve un

gabarit qu’on utilise pour le tracage des objdbaiquer.

Calebasse en métal contenant de I'eau

- Lime : Apres les travaux de finissage de la fabricatler’outil, il y a des
outils qu’il faut limer avant de les vendre telsedes couteaux, les machettes,

etc.
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Lame d’'un couteau

Le soufflet est relié au feu par un conduit saaiar qui est maintenu au
sol par un gros morceau de fer afin d’éviter quiie® bouge au moment

d’activation du feu.

Les conduits soutenus par un fer lourd
L'air est propulsé dans le foyer par des tuyauixsgutent des soufflets.
Ces tuyaux convergent par une tuyére de terre dates un petit foyer en
excavation d’environ 20 cm de largeur et de 5 cmpogondeur. Ce foyer

contient le charbon utilisé pour alimenter la costhmn.
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Femyen terre
- Gabarit : Cet outil sert a donner la forme de 'objet brfgquer. En fait, il
existe plusieurs types de gabarit. Ceux-ci cornedpeot chacun a un outil
spécifique. C’est ainsi qu’'on retrouve un gabadtumple tracage d’une
houe, un autre pour la pelle etc.

Il est nécessaire de disposer de ces matérielsep@gauter le travail de la
forge. Ce travail s’exécute généralement a trauarprocessus qui traduit les
différentes chaines opératoires. Ces chaines opésawarient en fonction des
objets a fabriquer. C’est ainsi qu'il existe plus®types de chaines opératoires
parmi lesquelles seront présentées celles sur désguont porté des
observations systématique et auxquelles nous aparigipé. Ce faisant, en
quoi consiste une chaine opératoire.

2.3. Les chaines opératoires

Selon André Leroi-Gourhan, I'un des plus grandsiptériens francais «
le terme de chaine opératoire archéologique peutdé&@ir comme le
cheminement suivi a partir du supposé archéologigggu’a I'exploitation et la
diffusion des données archéologiques recueilliesprénd en considération
'ensemble des méthodes suivies et s’applique & tes intervenants liés a
I'archéologie. Chaque chaine peut se décomposemnegertain nombre de

mailles, de séquences. Pour ce faire, les moyepsegnant chacune de ces
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étapes sont décrits ; qu'ils s'agissent de conatibdrs liées aux objets, aux
personnes, aux institutions, aménageurs publiqueprivés. Le concept de

chaine opératoire constitue un outil de réflexionles méthodes suivies dans la
pratique actuelle de I'archéologi& »

Eu égard a ce qui précede, le concept de chalémtope peut étre
assimilé a une démarche permettant de mettre @ende les différentes
"séquences de fabrication de I'objet archéologiqere'tlistinguant sa place des
contingences liées a un systeme sociales, etcainicen cela une réflexion sur
la forge et les intervenants, personnes privéeputliques, dans chacune des
ses étapes. Nous pourrions parler a son égarded’eproductibilité du geste
accompli’, a la fois objet de recherche, objetwul¥ét et objet d’exploitation dans
le cadre d’'une recherche. Ce faisant la chaineatqige traduit une certaine
spécificité d’un groupe social donné.

En fait, en faisant mention de la chaine opératomes visons a mettre en
exergue la spécificité des différents groupes gties qui occupent notre terrain
d’enquéte tout en établissant une comparaison datnes préférences par
rapport a l'usage des outils de fabrication etdbget a fabriquer. Ce qui est

relatif a la dimension autochtone de chaque groupe.

3.3.1. La fabrication du gros couteau

A linstar des autres objets issus des activitémderge, la fabrication du
gros couteau appelé « kota zémbe » en sango diinesaen Sara obéit a une
procédure globale et particuliere. Il est a notee get outil est exclusivement
fabriqué par les forgerons d'origine tchadiennaissdu milieu musulman et
ceux du nord de la RCA partageant la frontiere dgetchad. Cependant, les

autres groupes ethniques centrafricaines ne gisgént pas a cet outil. Ce qui

(®) André Leroy Gourhan cité par Pierre Emmanuel hehfl'objet archéologique, mars 2005.
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explique le poids de la tradition qui influe encere cette activité en fonction

des besoins. En effet, cet outil est beaucoupuillisé par les musulmans.
Toutefois, il est a noter que dans les atelierstesixcomposés des

centrafricains et des étrangers, cet outil esti dalssqué mais en petite quantité.

La fabrication du gros couteau se structure dedaiéne suivante :

- Premiere phase se rapporte au découpage du fer et est ausgitéeéc

par l'aide forgeron ou l'assistant et/ ou encore apprenti. Cette phase est
subdivisée en trois parties :

D’abord, il est nécessaire de procéder au choifedqui répond a ce type
d’objet a fabriquer. En fait, il s’agit d’'identifieun morceau de fer de forme
plate appropriée et de plus ou moins 2 mm d’épaisse

Ensuite, une fois le choix opéré, il faut procéddiopération du tracage
qui consiste a délimiter les bordures du fer erfion de la dimension voulue.
Cette tache est exécutée a I'aide d’'une craie on durin simple, et de gabarit
qui a la forme d’'un couteau. En trés peu de teropde opération de tracage
peut étre assurée par le forgeron. ou par son aide.

Enfin, cette premiére phase est close par 'opsradu découpage du fer
qui se réalise a I'aide d’'un burin et d’'un marte@aci facilite 'arrangement des
bordures afin d'effacer les marques du burin causéecours de I'opération
précédente. Il en suit 'opération de la perforatite trois trous au niveau de la
manche grace a l'usage d’'un burin pointu tenu em.n@@ette phase est suivie

d’'une seconde :

- Deuxieme phase correspond a l'opération d’allumage du feu,

subdivisée en deux parties. Cette phase consistasesement a la préparation
et I'allumage du feu. D’une part, il faut procé@ela mise du charbon dans un
foyer de faible profondeur et d’environ 25 cm dandeétre. Vers ce foyer, I'air

est envoyé sous pression a travers une tuyerelagunslle convergent les deux
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tuyaux des soufflets. Cette opération est suivi€ajieut des braises de feu afin
de permettre l'allumage complet du feu. Aprés lasemdes braises, l'aide
forgeron ou I'apprenti, assis sur un petit tapisa le feu a I'aide des soufflets
(ndouvod durant environ 10 minutes afin d'élever la tenapdre de

combustion. Pendant que 'apprenti attise le fes,dutres membres de l'atelier

s’entretiennent entre eux tout en prenant du café.

- Troisiéme phase celle-ci correspond au fagonnage ou modelade. El

est la phase importante dans le processus derlagadn du « gros couteau » et
est assuré par le forgeron lui-méme. Elle commemela mise au feu du
morceau de fer découpé a l'aide d’'une tenaille.n@eceau de fer est ensuite
couvert avec d’autres charbons. A l'aide des setsfl'assistant du forgeron ou
un apprenti, attise fortement le feu afin de pouvamollir le fer au point que
celui-ci se rougit. Cette opération dure enviromiibutes.

La piéce de fer incandescente est retirée du felegdargeron a l'aide du
pince pour la déposer sur la petite enclume quieafincée dans le sol. La
procédure opératoire suivie par le forgeron co@sisaplatir puis donner forme
a la piece de fer avant d’en arranger les bordleforgeron tient le couteau ou
le fer avec la pince dans sa main gauche et I¢emadans sa main droite et
procéde au martelage pour une durée d’environ Btesn

Quelques temps apres, la piéce de fer est remidewapour étre a
nouveau rendue malléable. L’assistant attise leaf€aide des soufflets durant
10 a 15 minutes afin de permettre le ramollissenegitie et complet de la lame
et également I'élimination de « déchets ». Enspitecédant au retrait du feu, le
forgeron continue I'opération du martelage juscati®indre la forme souhaitée.

Pour ce travail, il utilise alors le grand marteau.

- Quatrieme phase: C’est la phase qui acheve la fabrication detifou

Elle est repartie en deux parties.
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D’une part, , a l'issue de I'étape du modelagelfite forgeron retire le
couteau fini de I'enclume pour le déposer au s@ube part, il le trempe dans
le récipient rempli d'eau pendant deux minutes afifaccélérer son

refroidissement.

- Cinguieme phase concerne le limage du couteau fini. Cela constit

une étape de la procédure de fabrication du « Gooseau ». Elle consiste a
procéder a l'aiguisement du couteau qui est asquaééaide forgeron qui fait

toujours usage de la tenaille. Une fois le limagentiné, I'apprenti améne le
couteau chez le menuisier pour I'ajout des manah@gennant une somme de

50FCFA/ couteau. Ce faisant, on peut procédengda en vente sur le marché.
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Phase Nom de Séquences| Description Traduction | personnes | Outils et Temps lieu Observation
I'opération de matiéres
I'opération
I Découpage du | - 1. choix du | Ndjoni win | Aide - - Hors de | -
fer fer forgeron la forge
ou apprenti
- 2. Tracer les - Aide - burin 30 forge L'aide
bordures forgeron - craie secondes forgeron est
ou apprenti - gabari assis
- 3. fani Aide - burin 2 minutes | forge Causerie,
Découpage forgeron - marteau position assise
du fer ou apprenti boire le café
Il Allumage du - 1. miseen |- Aide ou Charbon en - forge -
feu place du apprenti sachet
charbon
- 2. Dépot Lé tiwa Aide ou Petit couvercle| 10 forge -
des braises apprenti en métallique | minutes
et allumer
le feu
1] Faconnage ou |1 1.Mise du | - forgeron pinces - forge Assis et
modelage fer au feu causerie
- 2.Attiser le | Ouru wa Aide ou Soufflets en 13 forge Aide forgeron
feu apprenti cuir minutes est assis sur uf
petit tapis
- 3. Retrait | - forgeron pinces - forge Position assis€
du fer du

feu
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- 4. Aplatir le | Pikani forgeron - marteau| 3 minutes | forge Position assis
fer - enclume
2 5. Remise | - forgeron pinces 10 forge assis
au feu du minutes
fer
- 6. retrait du | - forgeron pinces - forge assis
feu
Refroidissement - 1. Dépébt par - Forgeron pinces 1 minute| forge causerig - -
terre - assis
- 2. Tremper | - forgeron pinces 2 minutes | forge - causerie
dans I'eau - Eau - assis
récipient
Limage - Limer le - Aide ou - lime 3 minutes | forge Aide forgeron
couteau apprenti - enclume est assise
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2.3.2. La fabrication de la hache « do »

A l'instar de la chaine opératoire pour la fabimatde la hache, la
confection de la hache suit les mémes phases diamére générale. Toutefois,
cette confection obéit aussi a des particularitéisiuj sont propres. Elle est
beaucoup plus fabriquée dans les atelier des famgecentrafricains. En effet,
'usage de cet outil est trés remarquable dansnksages, car faisant parfois
'objet de dispute entre les femmes dans le quart@e qui traduit son
importance déterminante pour les travaux domestigechampétres. Utilisée
de maniere exclusive dans les ménages, I'importancerdée a sa fabrication
par les forgerons centrafricains justifie le chdexces forgerons lié a leur mode
de vie quotidienne et a leur patrimoine. Ce faisianprocédure de la fabrication

de la hache se structure de la maniére suivante :

- Premiére phase Tracage: cette phase s’applique grace a l'utilisation

d'une lamelle d’'un véhicule, généralement celle loles de transport. Le
forgeron procede a une division en six (6) parégales dont chacune
mesure plus ou moins 15cm de longueur. Ce tragadgtsa I'aide d’'une
craie et releve de la compétence du forgeron lunené

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

la mise du charbon dans le trou prévu pour la ostance du feu et qui
mesure environ 5cm de profondeur et 20cm de di@n€ette opération
d’allumage du feu revient a la charge de I'aidggéoon ou d’'un apprenti.

D’autre part, ce dernier ajoute des braises distfede charbon préparé et
procede a l'activation du soufflet afin d’'attiser feu. Cette phase dure
environ 10 minutes.

- Troisieme phase faconnage ou modelage Constituant la phase

déterminante de la fabrication de la hache, celleemporte plusieurs
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parties qui débute par la mise au feu de la landéja tracée. La premiére
partie & couper est couverte d'une petite quamtitécharbon. En ce
moment, I'apprenti attise fortement le feu avecsiesfflets jusqu’a ce que
le fer rougisse et ramollisse. Le forgeron, se rerdans une position
assise et portants des gants faits de tissus lauwrds peaux d’animaux
tamisée, procéde par la suite au retrait du feohamu feu. Déposé sur
'enclume, celui-ci s’applique pour le découpagee@beaucoup de
minutie, car il est indispensable de respectedé&isnitations du tracage.
Le forgeron tient la lamelle dans sa main gauchecamn gant et le
marteau dans sa main droite. Son aide ou son d@ppmaimtient le burin
avec la tenaille ou pince dans sa main gauche gtasimarteau dans sa
main droite. Ce faisant, les deux frappent a taurale pendant environ

une minute afin de couper la partie a utiliser.

Disposant du morceau coupé, le forgeron remet &aaaucelui-ci au feu
pour le ramollissement a l'aide de la tenaille.itiéaforgeron ou I'apprenti
active le feu pendant au moins 6 minutes. Retieastite du feu, il le dépose a
nouveau sur I'enclume pour le modelage pour letgutrgeron fait usage de la
pince et d’'un gros marteau. En méme temps, le forgprocede également a
I'opération d’arrondissement de la manche gracesadge d’'un «@mada». Ce
dernier est enfoncé dans la manche avec le madiigant le martelage afin de
lui donner une forme appropriée. Durant I'opératitenforgeron assis sur un
fauteuil en métal, tient 'amada par la main gauehdée marteau par la main
droite tandis que son aide, se tenant debout, maint hache en fabricant a
I'aide de la tenaille. Cette tache requiert uneedute 5 minutes environ.

Il en suit la répétition de la procédure précédentée forgeron procéde a
la remise au feu du fer sur lequel son aide owlapti attise fortement le feu
avec les soufflets. Retirant celui-ci du feu, legiron le dépose a nouveau sur

I'enclume pour le martelage. Pour ce dernier,ill i@age de la masse et d'un
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gros marteau dans l'objectif d'aplatir le fer. @etipération dure 3 minutes
environ.

Une fois de plus, le forgeron remet la hache endation au feu, toujours
dans sa position assise, et y arrange le chartEmsavpince voire en ajoute. Les
soufflets sont activés de plus afin de ramolliralfsage. Procédant au retrait du
feu, le forgeron et son apprenti s’appliguent awdetage final afin de faire
aplatir le bout de la hache pour le rendre tranch&west une opération

d’environ 3 minutes.

- Quatrieme phase:_Refroidissement: a 'issue de cette derniére opération de

martelage, le forgeron procede au dép6t du prdichuidu sol pour une durée de
30 minutes afin de permettre le refroidissement.

- Cinquiéme phase Limage ou aiguisage cela constitue la derniere étape du

processus de fabrication de la hache. L'aide foryesu I'apprenti, aprés le
refroidissement, procede au limage de la hacha&idel’d’'une lime métallique ou
d’'une méle électrique. Cette opération est suiafinede I'exposition vente du

produit fini qui est la hache confectionnée.



CHAINE OPERATOIRE N°2 : HACHE

Pha
se

Nom de
I'opération

Séq
uenc
es

Descrip
tion de
I'opérat
ion

Tradu
ction

Personnes

Outils et
matiéres

Temps

Lieu

observation

Tracage

Tracer |
partie a

Couper

Aide ou apprenti

Burin ou craie

forge

Assicatiserie

Allumage
du feu

1.Mise
ne place
du
Charbon

Aide ou apprenti

forge

mouvement

2.Dépot
des
braises
pour

allumer

Lé ti
wa

Aide ou apprenti

Petite assiette
en métallique

9 minutes

forge

mouvement

Faconnage
ou
modelage

1. Mise
de
lamelle
au feu

forgeron

- soufflets
- charbon
S

10 minutes

Forge

- Position
assise
- Causerie

- café

5C



2. - forgeron gant - Forge assis
Retrait
du feu
3.Décou | fani - aide - marteau | 1 minute Forge Le forgeron est ass
page du forgeron - burin sur un fauteuil et sorn
fer - forgeron - enclume aide assis pieds
4.Remis | - forgeron - charbon | 6 minutes Forge - position
e du fer S - - assise
au feu - soufflets -visiteurs
5. - forgeron - Marteau | 4 minutes Forge assis
Retrait - Pinces
du feu pinces
pour - Gant
courber - enclume
les
manches
6.Remis | - Forgeron - soufflets | 6 minutes Forge assis
e au feu - charbon
pour
ramollir
7.Retrait| - forgeron - gant - Forge assis
d'une - pinces
hache dy pinces
feu
8.Martea| pikani | Forgeron ou - Marteau | 2 minutes | Forge - forgeron assis dan
llage apprenti X un fauteuil et son
- pinces aide assis sur ses
- Enclume pieds

amada

is
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9.Remis | - forgeron - soufflets | 4 minutes Forge assis
e au feu - charbon
de la S
hache
10. - forgeron - pinces |- Forge Position assise
Retrait pinces
de la - gant
hache du
feu
11.Mart | pikani | Forgeron et son - marteau | 3 minutes forge Forgeron assis dans
ellage aide - enclume un fauteuil et sin aid
finale - masse sur ses pieds.
amada
IV | Refroidisse Dépbt | - forgeron - pinces | 30 minutes | forge Position assise
ment par terre pinces
- gant
\% Limage ou Limerla | - Aide ou apprenti| Lime en métal 10 minutes  forge | ssi|
aiguisage hache
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2.3.3. La fabrication d’'une lame de ressort d’'un bs

53
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Cette opération connait la procédure similaire précédentes. Toutefois, compte
tenu du besoin pour lequel on procede a la falivitade cet objet, il en résulte des
particularités dans la procédure sur la forme. Nefgue cet outil provient d’'un besoin de
I'innovation et de la demande du marché, vue litaéon commerciale de I'activité de la
forge. Il est fabriqué en grande partie dans lebeas de forgerons d’origine musulmane
qui sont en partenariat avec la majorité de leunpatriotes qui se spécialisent dans la
mécanique et qu’on retrouve dans le quartier Séaiégqui demeure un milieu réputé
pour cette activité. Cependant, dans les atelietraficains, nous n'avons pas constaté la

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

- Premiére phase Tracage et découpage Pour cette phase, le forgeron utilise
généralement une lame de ressort de camion qu'douper pour I'adapter a un bus. A
I'aide d’un morceau de craie, il fait le tracagerespondant a la mesure voulue, puis il

procéde au découpage.

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

est nécessaire de procéder a la mise du charberlatou prédestiné pour le feu et qui se
situe au bout des tuyaux en provenance des sauiflette tache est assurée par I'apprenti
qui ajoute ensuite les braises de feu. D’autre, s I'ajout de ces dernieres, l'aide
forgeron active le feu de fagon répétitive pour geéa donne un courant d’air qui va
allumer le feu. Cette opération prend au moins irutas et fini par rougir totalement les

charbons.
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- Troisiéme phase :faconnage ou modelage : Constituant I'étape détamte, celle-ci

débute par la mise au feu de la partie a coupeteptorgeron, responsable de l'atelier.
Celui-ci le couvre d’'une petite quantité de charhfin de maintenir la constance du feu.
La partie & couper est le bout de la lamelle duigamni’aide forgeron active le feu a

'aide des soufflets qui produit un courant d’agnsistant. Cette opération entraine le
ramollissement total du fer.

Ensuite, le forgeron procede a la récupérationadéame chauffée au rouge et
ramollie a l'aide d’un gant pour la déposer sun¢kme de grande dimension. Il en suit le
martelage afin d’enlever la partie délimitée lotstthgage. Pour ce faire, le forgeron fait
usage du burin et du marteau de grande dimensiorceEmoment, le forgeron tient la
lame dans sa main gauche a l'aide d’'un gant paterdieffet de la chaleur et le marteau
dans la main droite. L'aide forgeron ou l'appreidnt pour sa part, le burin et la pince
dans la main gauche et un gros marteau. Les dapgédnt a tour de réle sur le burin placé
a I'endroit délimite.

Cette opération est suivie, aprés quelques mirdgéda remise de lamelle au feu par
le forgeron. Ce dernier arrange le charbon suelealvec la tenaille. Cette tache a pour but
de ramollir davantage la lame pour pouvoir continieefaconnage. Le feu y est attisé
pendant au moins 7 minutes. Une fois le fer rampdlir incandescence, le forgeron

procéde a la récupération de la lame pour la démosd’enclume. Il s'applique ensuite,
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au remodelage en courbant le bout pour afin y doane forme en anneau. Pour ce faire,

il fait usage toujours du gros marteau. C’est ym&ration d’environ 3 minutes.

- Quatrieme phase : Refroidissement A I'issue du remodelage, le forgeron dépose

par terre le produit fini pendant au moins 10 masuafin de permettre le refroidissement
total. Ensuite, I'aide forgeron ou un des apprelgisrempe dans 'huile de vidange que
contient un récipient en métal. Cette tache permnee que l'objet retrouve sa solidité

initiale. En ce moment, la lame fabriquée est remais état d’utilisation.



- CHAINE OPERATOIRE N°3: LAMELLE DE RESSORT DE BUS
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D

Phase Nom de Séquences| Description| Traduction | Personnes | Outils et Temps Lieu Observation
I'opération de matiéres
I'opération
I Tracage - Tracerla |- Aide craie - forge Position assis
partie a forgeron
couper
Il Allumage du - 1. miseen |- Aide - - Forge mouvement
feu place du forgeron
charbon et
des braises
- 2.Activer le | Ouru wa Aide - soufflets | 10 forge Assis sur un
feu forgeron - charbong minutes petit tapis
ou apprenti
1] Faconnage ou |1 1.Miseau |- forgeron - - forge Assis et boire
modelage feu de la le café
partie a
couper
2.Activer le | Ouru wa Aide ou - soufflets | 10 forge assis
feu apprenti en cuir | minutes
- charbons
3.Retrait du | - forgeron gant - forge assis
feu
4.Découpage Fani forgeron - burin 1 minute | forge Assis et
- pinces causerie
- marteau
2 5.Remise au - forgeron - soufflets | 7 minutes| forge assis
feu - charbon
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6. Retrait de| - forgeron gant - forge - assis
lamelle - causerie
7.Courber le| - forgeron - marteau | 3 minutes| forge Assis sur un
bout - enclume fauteuil en
métal
Refroidissement - 1.Dépot par | - Forgeron - 5 minutes Forge Position ass
terre
- 2. Tremper | - Aide ou - huile de | 1 minute | forge assis
dans I'huile apprenti vidange
de vidange - récipient
en métal
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2.3.4. La fabrication d’'une pelle

La procédure de la fabrication d’'une pelle d’enmirdmm de largeur
s’inscrit sur la méme ligne que les autres outis la forge. Toutefois, en
fonction de sa spécifié, en tant qu'objet, cettecpdure est scandée de
particularités. Sa fabrication est réalisée dams tes ateliers que nous avons
parcouru. En effet, c’est un outil nécessaire plagr activités ordinaires a
domicile et aux champs dans tous les ménagesnétitwe un outil d’emprunt
dont la forme differe a celle de la société traditielle qui ne se fabrique plus.
Elle est subdivisée en six phases.

- Premiere phase Tracage et découpage du ferla fabrication de la pelle est

faite a partir des couvercles de tonneaux. Cerigida tracage se fait par un
apprenti et parfois par des enfants des forgeramedlizaine d’années compte
tenu du caractere facile du travail. Ce travaifasea I'aide d’un gabarit et d’'un

burin. Par la suite, on procéde au découpage bsanti le marteau et le burin.
Cette tache est exécutée par un apprenti.

- Deuxieme phase_faconnage: cette phase commence par I'action de courber

les manches de la pelle sur I'enclume. Il en sujpriocédure de faire des trous
sur les manches a l'aide d’un burin a bout pointd/en marteau.

Faisant usage de la masse le forgeron s’appligageicourber encore
les manches pendant environ une minute et il etiesmarteau pour I'aplatir
pendant 3 minutes. Disposant d’'une premiere forenéaditil en fabrication, le
forgeron procede au martelage en faisant toujosegyel de 'amada. En ce
moment, la pelle en cour de fabrication est dépeséda petite enclume. Cette
opération vise a aplatir davantage la pelle etgedad environ 8 minutes.
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- Troisieme phase Allumage du feu: cette opération débute par la mise du
charbon dans le trou réservé pour la circonstaqmgenesure au moins 5 cm de
profondeur et plus ou moins 20cm de diamétre. Gattee est assurée par l'aide
forgeron qui procéde ensuite a I'ajout des bragesdes charbons a I'aide des

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

- Quatrieme phase: faconnage ou usinage C’est I'étape principale de la

finition dans la fabrication de la pelle. Elle earactérisée par la mise au feu de
cette derniere déja modelée pour une premiére fas.ce moment, l'aide
forgeron ou l'apprenti attise le feu a l'aide demffiets pendant au moins 3
minutes. Au méme moment, le forgeron tourne leepellaide de la pince sur le
feu. Cette opération constitue un chauffage a blgumicvise précisément a
enlever les « déchets ».

Retirant la pelle du feu, le forgeron la déposel'smclume ou il martéle a

nouveau pendant au moins deux (2) minutes. Poar itéhit usage de I'amada.

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

refroidissement se fait en déposant I'outil finisol pendant environ 5 minutes.
Celui-ci se refroidit rapidement. Apres cela, lpprantis procedent souvent a la

peinture de 'outil produit avant de I'exposer ptarente.



CHAINE OPERATOIRE N°4 : PELLE

Phase| Nom de Séquences | Description | Traduction | Personnes| Outils et Temps | Lieu | Observat
I'opération de matiéres ion
I'opération
l. Découpage | - 1. Tracage - Aide - burin 30 forge | Assis et
du fer des bordures forgeron | - gabari secondes causer
ou
apprenti
- 2. Découpage fani Aide - burin 5 forge | Assis et
forgeron - marteau minutes causer
ou
apprenti
Il Faconnage - 1.Courber les| - forgeron - enclume et | 1 minute| Forge Assis
manches marteau
- 2.Perforer les| - Forgeron | - Marteau, 30 Forge| Assis et
manches burin, pointu | secondes$ visite
- 3.Courber les| - Forgeron | Amada, 1 minute| Forge Assis
manches marteau,
enclume
- 4. Martelage | Pika Forgeron | Amada, 2 Forge| Assis
totale enclume minutes
- 5. Pika Forgeron | Marteau, 5 forge | Assis et
Aplatissement enclume minutes causerie
1] Allumage - 1.dépot du - Aide ou - - Forge| Mouveme
du feu charbon dans apprenti nt
un foyer
- 2. dépbt des | Lé tiwa Aide ou | Petite assiette,| 10 forge | assis
braises et apprenti | soufflets minutes

souffler
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v Usinage 1. Dépét de la Forgeron | pinces 3 forge - as
pelle au feu minutes sis
- ca
us
er
- vis
ite
2. martelage | pika Forgeron  Tenalille, 2 forge | assis
marteau et minutes
enclume
\% Refroidis- Dépbt par forgeron 10 forge | Assis et
sement terre minutes causer
Vi Peinture Peinture - Aide 5 forge | Assis et
forgeron minutes causer
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CHAPITRE TROISIEME

TRANSMISSION OU PATRIMONIALISATION DES SAVOIR-FAIRE
DE LA FORGE

Les sociétés africaines disposaient d'une manjiéeifique d’effectuer la
transmission des connaissances et des pratiqués de communauté. Elle était
fondée exclusivement sur l'oralité et l'apprentgesasur le tas. Dans la
perspective de la pérennisation des savoirs etirsE@ techniques, il s’est
avéré indispensable d’'associer ces modalités. Endans le milieu urbain,
I'apprentissage de ce métier reste étroitementuéatyir le modele traditionnel
qui s’applique directement sur le terrain ou |'aggr exécute aussi les taches de
maniere progressive. L’apprenti doit faire preuva dérieux dans leur
application en suivant minutieusement les consgiismaitre. C’est ce qu'a
affirmé ISSA Amadou, un apprenti en ces termeSi kapprentis ne s’applique
pas avec sérieux, il ne pourra bénéficier d’'un drexaent adéquat.» Ceci nous
traduit 'importance capitale qu'on accorde au &ilpar apprentissage au sein
de la forge et qui releve d’une conception glold'éducation.

Ce faisant, relativement a notre théme d'étude pporte a la
transmission des savoir faire techniques de laefangus avons pu nous rendre
compte de I'environnement dans lequel s’exécutevetue cette activité. C'est
ce que nous allons mettre en évidence allant deslittons préalables a
I'apprentissage a son évolution dans le contextainractuel en passant par les
différentes étapes d'apprentissage et I'ensemblesylabolisme lié a la
technologie de la forge.

3.1. Les conditions d’apprentissage

Loin de se faire dune maniére anarchique, l'apfiseage et la

transmission des savoirs techniques de la forges@siis a des conditions
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précises et strictes. Ces derniéres s'inscrivem$ dae perspective de formation
a une professionnalisation au métier de la forgéritetht des principes du
modele traditionnel, la transmission et l'appresdge de ce métier sont
conditionnés par des pratiques essentiellements li@e 'adoption d’un
comportement de métier. Il s’agit de I'obéissanicdeel’honnéteté dont doivent
faire preuve les apprentis vis-a-vis du chef etrdtier en général dans lequel ils
s’engagent.

D’une part, « il est nécessaire que I'apprengissdu métier de forgeron
exige aux nouveaux venus un certain nombre demagits stricts a suivre »,
nous a témoigné le maitre forgeron ABDALAHAMAN MAID de I'ethnie
haoussa, chef d’atelier « Ndao ti Kpoka » au qear8énégalais. Durant les
travaux de terrain, la majorité des forgerons etpdientis ont confirmé la
nécessité pour le nouvel éleve d’ « étre obéissasbumis a son chef ». Cette
attitude constitue un gage pour I'apprenti de hémfde la confiance de son
chef et surtout crée une condition adéquate poufosaation. A cet effet,
I'apprenti forgeron John Bollene NGUENADJI de I'etl Sara , disait ceci : «
Si je n'obéissais pas a mon chef et encadreugrpgssdéja remercié comme un
de mes condisciples admis au sein de I'atelierout Teci explique dans quelle
dimension « étre obéissant » constitue une comditiécessaire a laquelle on
attache une grande importance dans la relatiorpceagissage.

D’autre part, le processus d’apprentissage esti ax@wditionné par
'adoption d’'un comportement d’honnéteté. Ce derrgenstitue «une des
vertus fondamentales » dont doit faire preuve uprepgi dans le processus
d’apprentissage du métier de forgeron », ont rafirtous les responsables
d’ateliers que nous avons visités. En effet, casides y attachent du prix au
point de s’atteler a tout moment a mettre leursedé& I'épreuve. L'adoption de
ce comportement se matérialise par la mise en gisl@pprentis contre le vol
et 'escroquerie. En fait, il est formellement piwhde voler au sein de l'atelier

voir d’'user d’un outil sans I'accord du responsal@le dont les responsables
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s’appliquent avec vigueur a le vérifier. Pour aid, ils ne cachent jamais tout
objet sortir de la fabrication. Les revenus de dmte des outils doivent étre
remis au responsable sans étre interpellé. Cenfai&gpprenti est alors amené a
ne pas se laisser détourner par l'avarice au prdiin e application
professionnelle. Sous peine d'étre remercié, I'apfirne doit pas prendre
'argent des clients qui ont fait les commandesushage de cet argent est
réservée uniquement au responsable. Selon cerespsnsables d’atelier, «
cette exigence permet d’identifier ceux qui ontéalle volonté d’apprendre le
métier de la forge et ceux qui visent d’autres ciffe ».

Sur le plan du comportement, les apprentis sontestuassis a coté de
leur maitre pour observer les activités et la maaipn des outils. Ce qui
explique la nécessité et I'importance de I'apprsatge pratique qu’appliquent
les forgeron comme mode d’enseignement. Le Prafesa@no MARTINELLI
en a fait mention dans un article en ces termes Montrer et
expliquer/démontrer sont généralement considérésrmles notions-clefs du
vocabulaire de l'apprentissage. R. Cornu s'appurecette opposition pour
distinguer deux systémes fonctionnels: l'intelligempratique et lintelligence
discursive (1991: 83). Il montre que cette dualiértinente du point de vue
théorique aussi bien que de certaines représamatiocommunes, est
simplificatrice... Le regard intelligible anticipe igttegre les itinéraires logiques
de l'action techniqued»

Les apprentis sont aussi employés pour les adigtdbsidiaires tel que
I'activation des soufflets, le blocage des objeais lp pince, etc. lls ne doivent
pas s’opposer aux ordres de leurs encadreurs,lesaéxécuter pour ainsi faire
preuve d’humilité et de sérieux.

Par ailleurs, sur le plan traditionnel, I'appresgige du métier de forgeron
en plus des dispositions relatives a I'adoptioncdgains comportements, est

conditionné par des cérémonies rituelles des leutdéle 'engagement du

(® Bruno MARTINELLI, op.cit.
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candidat. Il s’agit en fait des cérémonies de pmaiion et de préparation au
métier de la forge. Ces pratiques varient d’'uneuilh un autre ou d’'une ethnie a
une autre.

C’est ainsi que dans les régions centrales de palRtigue Centrafricaine
occupées en grande partie par I'ethnie banda, féapissage du métier est
conditionné par la préparation du candidat qut é@mimis a des actes rituels. En
effet, comme nous I'a expliqué un forgeron ZOUNOUWUJiginaire de la zone
centrale de la Centrafrique et d’ethnie Banda enteames : « Dés le premier
jour ou l'apprenti se présente a l'atelier, sonvewencadreur le frotte sur tout
le corps avec une sorte de feuilles d’arbre gu'dugillie dans la brousse et
gardée pour la circonstance . L’apprenti devragtar toute la journée dans
I'atelier sans se laver. Ensuite, I'encadreur digpe a l'initier a la tenue des
outils de travail en prenant sa main dans la siepoer toucher et tenir
respectivement chaque outil. La nuit qui suit, jegnti doit dormir seul sans
aucune compagnie afin de permettre aux ancétres l'dssister par leur
bénédiction. Et c’est le jour suivant que celupeut commencer a assister le
maitre dans ses activités ».

Ce faisant, I'apprentissage de métier de la forgeun ordre logique qui

évolue de maniere graduelle, d’étapes en étapes.

3.2. Les différentes étapes d’apprentissage.

La transmission des savoir-faire de la forge sdiseaa travers une
procédure spécifique qui couvre une période aliEntrois a cinq ans. Notons
gue chaque apprenti passe autant de temps poasiblgrendre la fabrication de
chaque outil selon sa capacité de comprendre, deonger et de s'appliquer a
reproduire avec facilité. Cette procédure respectelogique qui se présente de

la maniére suivante :
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D’abord, I'encadreur commence par faire apprendses apprentis les
opérations préliminaires qui consistent a choiss mnatériaux par rapport a la
fabrication de tels ou tels outils. Cette tacheab®nnaissance de la qualité des
matieres premiéres s’accompagne de celle de la&aiv des soufflets.
L'apprenti observe en méme temps les manipulaties matériels par son
maitre afin de s’inspirer de celles-ci au préalallette dimension est mis en
exergue par le professeur MARTINELLI : « Le maitraontre”. L'apprenti
"regarde” et "entend". Bien des impératifs techagjdonnent sens a cet étroit
face a face, par exemple: "couper" le fer ... aurbpdur évaluer I'exact volume
nécessaire a l'opération, voir comment le fer, uendlliéable, "s'échappe” ...
sous l'effet du martelage etc. Le maitre monfpétitvement par quelles étapes
passe la réalisation de chaque objet. Certainesatiqrés exigent une maitrise
posturale et procédurale particuliere. Ainsi lofggfaut courber certaines

lames, faconner une gorge d'emmanchement, souftiredis fers £0.

A la manipulation des soufflets, I'apprenti passgi®n un mois a trois
mois. En effet, cela demande une capacité physiglispensable. Ce faisant,
cette période permet a I'apprenti de s’accouturwec da tache et a I'objet de
travail que sont les soufflets. Cela lui permetsawte disposer d’'un poste
d’observation privilégié pour enregistrer et conmoire le chauffage des piéces
de fer et leur martelage par percussion sur I'aneltoujours placée a proximité
du foyer.

Ensuite, s'imprégnant de I'utilisation des soufflet de la technique de
tracage des outils les plus usuels, les appreotisreencent a exécuter certaines
taches de réparation d’outils comme la houe ouidahg. Ceci constitue le
moment le plus important et le plus long dans lecessus de I'apprentissage.
En effet, il s’écoule en fonction de chaque outiup lesquels les chaines

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

(*9 Bruno MARTINELLI, loc. cit
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simple réparation, les apprentis s’appliquent pFegivement a fabriquer, sous
le regard de leurs maitres, les outils classiquees plus demandés par la
clientele tels que la houe (kpoka), la pelle, lsteaux (zeémbe) par le martelage
et le fagonnage. Il s'agit des outils indispenssipleur les travaux agricoles. Au
cours de I'exécution de ces taches, le maitrei$ssse temps en temps surtout
pour démontrer les maniéres par lesquelles I'appdmit tenir les outils. Le
maitre contrdle ainsi I'exécution en donnant quefgindications pratiques. |l
est a noter que I'apprentissage va des outilsllesgimples aux plus complexes.
Au fur et a mesure que l'apprenti passe plus depseau travail, il arrive des
moments ou le maitre s'absente intentionnellementl’aelier laissant les
charges a un ou les apprentis. Ceux-ci doivengaitser et fabriquer les outils
gue le maitre viendra ensuite controler. Il ariguee certains outils sur lesquels
le maitre constate des erreurs soient remis aupdem réparation. Ainsi, au
cours des temps, les apprentis arrivent a maitegeavail de la forge.

Enfin, s’habituant a la fabrication de certainsetd)j les apprentis se
voient confier des taches spécifigues selon unrprome établi par le maitre
afin de mesurer la maitrise de chacun et la rapiditproduire un nombre
déterminé d’outils. Il arrive qu'il confie la respsabilité de I'atelier a I'apprenti
pendant au moins une semaine. Chaque apprenfi deihiveau faire preuve de
créativité. C'est en ce moment que le maitre enseig procédure de la
fabrication des objets qui requierent une compdexit I'issue de la maitrise de
ceux-ci, I'apprenti devient assistant forgeron etitpcommencer a encadrer les
nouveaux venus. Cependant, il ne peut pas quiltesitht son maitre pour aller
créer son atelier. Il reste encore avec son chaf @o moins deux a trois ans ou
méme définitivement. C’est ainsi que le processappientissage peut couvrir
beaucoup d’années.

Il est & noter que la transmission des savoir-faiee se fait pas
exclusivement de maniéere héréditaire ou suivantlignée parentale. « Celle-

ci reste ouverte a toute personne désireuse dagErece métier » comme nous



69

'ont confirmé les responsables des ateliers dasguiels nous avons réalisé
'enquéte. En effet, sans exclure la possibilitdrdasmettre ces connaissances a
leurs proches ou a leurs progénitures, les forgeregoivent et acceptent au
sein de leurs ateliers tous les nouveaux venuscarsdération de leur origine
ethniqgue. C’est ainsi qu’on retrouve dans un mértediea des apprentis
d’origine centrafricaine et tchadienne et pratiqudes religions différentes les
uns des autres. Toutefois, dans certains atelres avons remarqué la
présence dun fils ou neveu du chef datelier paui celui-ci compte
transmettre son savoir-faire de la forge afin disserver ce patrimoine familial.
En fait, ceci constitue un souci majeur de certeasponsables d’atelier.

Loin de se limiter & la simple fabrication des Isytfactivité de la forge
est jadis associée a des pratiques rituelles isdeid®rganisation sociale du

milieu.

3.3. Le symbolisme lié a I'activité de la forge.

Dans la vie sociale traditionnelle, I'activité defbrge revét un caractére
« sacré » et occupe une place déterminante. Ciaest qu'un ensemble de
pratiques rituelles était mises en ceuvres. Cellésmaduisent le symbolisme
associé a la forge et matérialisent les valeursrguguent le statut de forgeron.
Ces pratigues et comportements symboliques du ramgéémoignent des
représentations de son role social au sein dentencmauté.

Par ailleurs, dans le contexte urbain ou la forgteseumise a de fortes
influences de modernisation et d'échanges culturégpplication de ces
expressions symboliques traditionnelles souffrand’'méconnaissance relative a
leur importance et place. «lls ne sont plus apglq Ce qui prime c'est la

recherche de I'argent » comme le témoignent ceramyuétés.

3.3.1. Les rites
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Dans son sens plus large, le rite est défini comngestes, actions,
paroles, obéissant a des regles immuables, fixdedaptradition, ayant un
caractere social et collectif, & efficacité empiggamener la pluie) ; de passage
(initiation) et récurrents (repos, purification)1» Cette définition met en relief
I'existence des pratiques rituelles qui se rapmbréedes circonstances précises
dans la vie des individus en collectivité. C'estsaiqu’au sujet de I'activité de la
forge nous dénombrons un certain nombre de pratiqgueslles liees a celle-ci
et qui concernent I'implantation d’'un atelier, lf&ité elle-méme et les mesures
de sécurisation.

S’agissant de I'implantation d’'un atelier de forgelle-ci passe par des
cérémonies spéciales, comme nous l'a raconté MansEOUNOUDJI,
forgeron d’ethnie banda. En fait, on égorge un @oat son sang récupéré est
versé dans le trou ou sera implanté I'enclume aond Ensuite, une partie du
sang est mélangée avec une sorte de feuille @seilllans la brousse et pilées.
Ce mélange est placé dans le trou avant de pasaidme. C’est autour de ce
dernier que sera construit I'atelier et install@sstles matériels de travail. Cette
cérémonie est administrée par le doyen de la cldsséorgeron et vise a
favoriser une bonne production et rentabilité. Mstaussi que c’est a partir de
la gu'on a donné a la forge le nom de « ndao »wqut dire enclume, pilier de
I'atelier.

A propos de l'activité elle-méme, un rite d’entess toujours pratiqué sur
toute personne qui s’engage a apprendre le métidorgeron. dans I'ethnie
Banda, on procéde par l'utilisation des feuillesrdarbre spécial avec lesquelles
on frotte le nouveau venu, puis on prend sa maur pmicher chague matériel
de travail tout en prononcant des incantations.

Pour cette entrée en apprentissage, d’autres ggathaiques en procedent

selon leur spécificité. C’est le cas pour I'eth@engue du groupe Mboum qui

11 Madeleine GRAWITZ : Lexique des sciences sociﬁf@@édition, Paris,....,P.341
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pratique une cérémonie d'offrande de sacrifices aogétres dans un lieu
éloigné dans la brousse afin de solliciter leuristasce spirituelle. C’est
toujours le chef de la classe des forgerons quleeptus agé, qui est chargé
d’administrer la cérémonie. Notons qu’il existe siudes particularités dans
d’autres milieux.

En vue de sécuriser et de garantir la bonne privitéctie la forge, il est
mis en place certains rites de réparation dansate aul un préjudice a été
commis. C’est ainsi que chez les Bandas de Bambas, qu'une personne
étrangére ou mineure pénetre dans la forge, s s®tt conditionnée par des
pratiques rituelles durant lesquels la personnecarmée est soumise a un
lavement de téte par une solution préparée a base ttuille spéciale et d’'une
racine de brousse. En effet, si celle-ci sort @éelier sans subir ce rituel de
purification, elle court le risque d’'attraper cames maladies désignées par le
terme « maladie de la forge » (kobela tin daojteOmaladie se manifeste par la
rougeur de la peau ou encore de I'hernie. Elle geuenir fatales si elle n'est
pas traitée a temps par le forgeron.

Fort de ce qui précede, nous avons constaté oegke occupe une place
capitale dans la vie sociale. Ces rites pour ldsgaeforge occupe une place
importante, mettent en relief certaines valeug@tances accordées a celle-ci.

Cependant, il en est pas le cas de nos jours. fet) aftravers I'enquéte
gue nous avons realisé, il est trés rare de nowrgecompte de ces pratiques
sinon certains forgerons d’origine tchadienne quntinue d’appliquer certaines
pratiques surtout relatives au non port des chaessw sein de l'atelier, etc. En
fait, ceux-ci assimilent ces interdictions a ce guévoit généralement les lois
islamiques, car on retrouve presque les méme chuesgmart et d’autre. Pour
cette désuétude des rites traditionnels, bon nordbreesponsables d’atelier
avait exprimé leur nostalgie : « Au village et entremps, ces rites sont

scrupuleusement respectés et cela contribuait antierade I'ordre social, or
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aujourd’hui & Bangui, personne ne s’intéresse a €8kst juste pour survivre

gu’on pratique cette activité au dépend de valguirs’y associent ».

3.3.2. Les valeurs et les croyances

Considérées comme ce pour lequel une importancacestdée a tel ou
tel fait ou objet, les valeurs et les croyancegtent une dimension considérable
pour la vie sociale. Associées a certaines actsivtgmme la forge, il s’avére
indispensable de les saisir. A cet effet, John teaffirmait: « cette
compréhension implique une référence a ce quenidisidus pensent,...car
aucune institution humaine ou relation ne peut éaprise de facon valable a
moins de tenir compte des expériences de croyaeceRs valeurs qu'elle

impliqgue »42. Par rapport a la forge, I'existence des diffésemtes qui

s’associent explique également celle des valewsogances.

Dans un premier temps, compte tenu de la placecqujie le forgeron dans
la société, une certaine valeur en découle visadeila forge. C’est ainsi que
I'atelier de forge est particulierement respectasdies sociétés traditionnelles
africaines. Ce respect se concrétise par le féit egt formellement interdit &
toute personne étrangere d’entrer dans I'atelipagiculierement les femmes et
les enfants a I'exception des initiés. Entrer ddasforge est souvent
conditionnée par des pratiques rituelles comme ausns signalé ci-haut au
risque de contacter des maladies.

Ce respect qui justifie la valeur qu’'on accordeaddrge se matérialise
aussi dans linterdiction d’entrer au sein de liate avec les chaussures.
Certains forgerons continuent de pratiquer cettglerede comportement
actuellement a Bangui, surtout dans les atelierke d@sponsable est d’origine

tchadienne professant la religion musulmane. Awdigée qui continue d’étre en

12 John BEATTIE,op. Cit, P.82
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vigueur, il est formellement interdit de s’'insultar sein de la forge et pis encore
de se bagarrer. Ces diverses formes d’interditsrgtfent un peu plus loin par le
fait que dés qu’un voleur poursuivi peut trouveuge dans la forge, personne
ne peut le poursuivre ou l'attraper jusqu’'a ce lgsdirte de lui-méme. Au cas
contraire, il n’y a que le forgeron seul qui peué@l'appui du chef de village,
aller le chercher.

Par ailleurs, le forgeron était craint par les mezalde sa communauté,
car il est considéré comme celui qui travaille aV’éoergie du feu, activité
héritée des ancétres et dont il détient tout leese€ette capacité lui a valu un
respect profond de la part de sa communauté. Bpaat cet « art du feu » il
acceptait en méme temps de prendre des risquesgsguiels la soumission aux
exigences de la vie ancestrale était indispenshblérgeron fournissait ainsi a
sa communauté un matériau et des objets d’'une gramgbrtance économique
(outils et armes), sociale (monnaies) et culturg@saures,...)

Toutes ces considérations et pratiques précédaemtegperdu de leur
importance de nos jours au point méme de ne pias ptatiquées. Pour ce faire
les responsables des ateliers ont exprimé leurlgtstcomme nous l'avons
signalé ci-haut. Néanmoins, celles-ci constitualestéléments fondamentaux
qui expliqueraient le r6le qu’a joué le forgeromslda vie sociale en bénéficiant
de certains privileges tel que son exemption deéas 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 ddastemps et dans
'espace. C’est ainsi que nous assistons a sosférard’activité dans I'espace
urbain a l'eére de la mobilité croissante des irdligi dans des milieux

hétérogenes. Ce faisant, la pratique de I'actidéda forge s’est profondément
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transformée dans son mode de fabrication des objedans son organisation.
Pour ce faire, 'analyse de nouveaux matériels rdelyction en lien avec des
matieres premiéres et une nouvelle orientation desisnoyens de production

s’averent indispensables.

3.4.1 La production des nouveaux produits

En parcourant les divers ateliers de la forge quit glans le quartier
Sénégalais, nous nous sommes rendu compte d'fféeedce considérable qui
existe entre I'ensemble des objets que produisdemtforgerons dans les
sociétés rurales et ceux qu’ils produisent de nassjen contexte urbain. Cette
différence s’étend au processus technique du nivksu matiéres premieres
jusqu’a celui des opérations finales de fabrication

En fait, au niveau des matiéres premieres de réatip@, bon nombre de
chefs d’ateliers nous ont expliqué comment ilsreherchent dans les garages
ou dans les lieux publics ainsi que dans les asabamps de tirs des militaires
francais appelé « Barakouda » sur la route de hb@es matériaux sont aussi
extraits des coques de véhicules abandonnés. (sefqis, les matieres sont
recherchées dans les régions environnantes ddldadei Bangui, vers Boali,
Damara, etc. il s’agit aussi des morceaux de védgcaccidentés qui ont été
abandonnés. Il est a noter que ces matériaux wjéetl d’'un investissement
financier car rares sont ceux qui peuvent récugérgmtuitement. Ces
conditions d’obtention de la matiére différenciprifondément la forge urbaine
de l'ancien systeme traditionnel dans lequel laiénatpremiere était produit
directement par le métallurgiste. Dans certainesiéses, le forgeron ne
produisait cependant pas le métal lui-méme. Leanéti métal, en Centrafrique
comme dans d’autres régions de I'Afrique (Mali, lBoa-Faso, Togo, Cameroun
ou Tchad) était divisé entre deux spécialités difiées, le fondeur et le forgeron
(D. ZIGBA,1995 ; B. MARTINELLI, 1996).
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Etant donné que le développement et la configuratde la société
entrainent de nouveaux besoins, le forgeron esh@me’y adapter pour ce qui
intéresse son meétier. C’est ainsi que celui-ci,plrs des objets classiques
produits dans la société traditionnelle, fabrigeetains outils pour satisfaire la
nouvelle demande urbaine comme les lames de vékiclds pelles, rateaux,
pioches, etc.

Cependant, pour équilibrer I'offre a la demandes, fergerons jugent
indispensable d’améliorer leurs moyens de prodoctjoi se traduisent par

I'adoption des nouveaux moyens de travail.

3.4.2 Les nouveaux moyens de production

Prenant conscience des nouvelles exigences likedemande sociale, la
plupart des enquétés s’applique a trouver des s&sorechnologiques, sociales
et économiques afin de pouvoir sauvegarder le mgtigactivité de production.
Nos enquétés du quartier Sénégalais de Banguifem@r¢oujours a fabriquer
les outils les plus demandés par la clientele. Rela, ils doivent améliorer
leurs moyens de production afin de répondre aueriatités du marché. Ainsi,
les moyens de production classiques tels que I&#flets en peau de cabris, les
limes en bois ainsi que I'enclume implantée dangnas morceau de bois, sont
remplacés de nos jours par des moyens techniquas plodernes,
respectivement les soufflets mécaniques a hélitenm@s avec un cerceau de
bicyclette, la lime électrique et la lourde encluree acier déposées ou
implantées dans le sol. Ces nouveaux moyens deugtiod permettent aux

forgerons d’accroitre leur efficacité en tempsalaitation unitaire des outils et
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en dépense d’énergie, car les équipements trad@ismequierent beaucoup de
temps de travail et de dépenses d’énergie.

Notons aussi que cette amélioration ne se limitegeallement au niveau
des moyens de production, mais s’étend égalememiveaau des matieres
premiéres. En effet, au lieu de travailler avecnhesceaux de fer épais, comme
S’était le cas dans les années 1960, les forgeaojomird’hui utilisent comme
matieres premieres des pieces d’épaisseur mincgyideur permet de gagner
en termes de temps et de dépenses d’énergie :ourlhjui, je peux fabriquer
plus de cent houes par jour, alors que mon peraqtabt difficilement dix
houes. La différence se trouve au niveau du feerlgge j'utilise et surtout mes
soufflets qui sont plus sophistiqués que les siemous disait un forgeron d’'une
guarantaine d’années.

Cette stratégie d’adaptation et d’innovation du ienétle la forge se
manifeste par la tentative de création des strastsociales qui se fixent comme
but principal de faciliter I'approvisionnement enatiéres premiéres et la
défense des intéréts des forgerons. Cette rechdecBertie de crise va de pair

avec les enjeux de la transmission de ce savoe-f&ins le contexte urbain.

3.4.3. Enjeux de la transmission des savoir-faireedla forge dans le
contexte urbain.

L’'apprentissage est soumis a des principes, re&glealeurs auxquels tous
les membres du corps de métier accordent un regpeftind. En effet, pour
tous les informateurs, les contenus de cette &thant étroitement liés a la vie
des individus. La technique semble, pour eux, sutimble de I'éthique. Tout
ceci trouvait une justification évidente lorsque flerge jouait son réle
d’institution au sein de la communauté rurale. @epat, cette activité de la
forge tend a se transformer en une simple activiisanale et commerciale dans

le contexte urbain de Bangui. C’est ainsi que ahilfié passe par une créativité
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et des innovations qui répondent aux exigences @uiates. Cette situation
influe directement le processus et le sens fondahéés a la transmission de
ce savoir-technique.

En effet, 'engagement d’un individu dans le travdé la forge est
beaucoup moins réglementé et vise en grande pantexherche d’'une réponse
a un simple besoin existentiel qui est la recherdee ressources et de
subsistance. Ce faisant, loin d’étre assuré paspésialistes et transmis d’'une
génération a une autre dans une classe socialaléterminée, I'activité de la
forge s’ouvre a tous les membres de la sociétélajuagle soit leur origine
ethnique.

Par conséquent, toutes les valeurs, croyancestymes rituelles qui sont
associées a la forge tombent de plus en plus erétleke. Nous assistons a une
perte progressive et aggravante des valeurs paties au profit d'autres
intéréts a la fois individuels et collectifs. Letes associés aux activités ne sont
plus l'occasion de cérémonies et la considératmriafe qu’'on accordait au
forgeron n’est plus reconnue. Ceci a pris la foroms une certaine mesure,
d’'une perception dévalorisante du métier consid@®®@me un « sous-métier »
par certaines personnes.

Ce faisant, les créativités ne se font pas exansent en fonction des
besoins sociaux du groupe mais beaucoup plus dabatducratif. Il en résulte
un processus meélangé d’emprunts, d’innovations épit ddes dispositions
traditionnelles liées a la forge. En fait, la faltion de tout objet est possible,
pourvue que celui-ci revienne bon marché et actjuiee valeur commerciale.
Cette diversité résulte de I'hétérogénéité du miliebain.

Dans cette perspective de I'évolution de la metétdiee a la vie urbaine,
la plupart des chefs d’ateliers que nous avonsorgnes, s’'inquiétent du peu de
considération de la part de leurs enfants pourdeatl de la forge: « nos
enfants veulent devenir plutét des fonctionnaires moins étre des

commercants, des chauffeurs, des mécaniciens attoqju'étre forgeron »,
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disait un pere chef d'atelier. D’'une part, ce di&sessement de la part des
jeunes envers ce meétier, serait du a la concueréngnomique qui menace les
produits du forgeron et celui-ci n'arrive pas a\srbr a ses besoins vitaux.
D’autre part, I'esprit de caste (essentiellementirpes forgerons d’origine
tchadienne et de confession musulmane) continueadeer les jeunes qui ne
veulent pas étre stigmatisés. Dans ce groupe,navance de la représentation
sociale de caste qui interdisait a un forgeron datracter une union
matrimoniale avec les autres catégories socialeste rprésente dans les
consciences individuelles et collectives.

D’apres nos données d’enquéte, certains chefslidiaesouhaitent une
revalorisation de ce métier afin d’éviter sa digpmar. Ainsi, ces derniers
souhaitent que les bailleurs de fonds les aidenéer une école spécialisée de la
forge, dont les plus expérimentés occupent lesepode responsabilité pour
'enseignement et la formation. Les éleves seraanttionnés par un diplome
ou un certificat de forgeron, ce qui inciterait jegnes a s’intéresser a ce métier.
lls seraient considérés de la méme maniére quére&techniciens ou artisans
qui sortent d’écoles de formation professionnelle.

Par ailleurs, compte tenu de la faiblesse du madeh&a consommation
des produits de la forge, des difficultés croissand’approvisionnement en
matieres premieres et de I'archaisme du systénteadail, des outils et de la
structure de production, les forgerons ont déciidr ia plupart d’entre eux de
se regrouper au sein d'un atelier associatif ouils< peuvent facilement
s’entraider ». C’est ainsi que nous avons pu neadre compte de I'existence
des groupements des forgerons tels que la Cooperdiés Forgerons de
Centrafrigue (C.F.C) au niveau du quartier Sénégalkh arrive que ces
groupements bénéficient de I'appui des OrganismedMNG pour améliorer leur
production. C'est le cas de I'ONG italienne Coop&rae Internazionale

(COOPI), qui avait apporté des appuis techniguefinanciers a certains
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groupements de forgerons dans la constructionteééisra et d’apport technique
en formation dans le domaine de gestion, de ldesaivévaluation des travaux.

Cependant, il est a noter que « ces assistandesdaes ou/et financieres
accordées au groupement des forgerons comme mdgereltration de la
production demeurent encore trés insuffisantes mnoe l'affirmaient les
enquétés. En effet, pour eux, compte tenu de Eé&ales matieres premieres et
surtout de la faiblesse du niveau de rendementad@rdduction, I'appui
technique doit étre augmenter particulierement aean financier afin de
permettre une facilité dans I'approvisionnement degieres et de nouveaux
matériels de production.
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CONCLUSION GENERALE

D’aprés notre enquéte, le métier de la forge essidérée par les artisans
comme un travail sacralisé. Nombre d’entre euxra#nt toujours qu'il « vient
de Dieu ». Ce caractere sacralisé et institutiorsthel forgeron avait une
signification dans le cadre des sociétés africaitieglitionnelles. Avec
'avenement de la colonisation en Afrique, il yuawen changement considérable
dans l'exercice de ce métier, notamment du fait 'derivée des objets
industriels en fer en provenance de l'occident gquiétaient le processus
d’extraction et de réduction des minerais de ferlgaafricains, les mettant en
situation de dépendance pour 'obtention des megtipremiéres de leur travail.
L’'autre mutation conséquente due a la colonisatest la domination
technologique des produits manufacturés menacsipteduits artisanaux du
forgeron. Ces changements technologiques, éconesiiqui affectent la forge
ne sont pas les seuls. Il y a aussi le changengemtenhtalité qui se traduit par la
perte progressive du réle éminent attribué au forgedans la plupart des
sociétés africaines, en particulier en Centrafrique

En effet, le forgeron est un personnage détenteupalivoirs occultes
associés a sa capacité d'usage technique et symboliu feu: il guérit
certaines maladies, il purifie les villages en dassouillure sociale, il joue un
réle de réconciliateur etc.

En raison de tous les changements que nous avamgé&y dans cette
étude menée en milieu urbain, dans un quartierategii, le forgeron apparait
aujourd’hui comme personne ordinaire et toutesvi@surs d’éminence sont
tombées en désuétude. Cette situation est vécuéapaupart des forgerons
comme une dévalorisation sociale qui aboutit adénalorisation économique.
Il faut y voir 'une des principales raisons du idé&essement manifesté par les
fils de forgerons envers le métier de leurs parevime si on rencontre de
jeunes forgerons issus de diverses ethnies ceao#iais. Ceux-ci affirment

gu’ils sont polyvalents et qu’ils exercent le métae la forge de maniere
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temporaire, en attendant des embauches plus kesatiC'est dans cette
perspective de compétition sociale et de survie dsgdent les enjeux de
patrimonialisation de la forge dont les enjeux sdat tentatives de

regroupement des acteurs dans le but de bénéfaerla coopération

internationale a travers l'action de certaines pnigaions non gouvernementales
(ONG).
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ANNEXE N°2 : CHAINE OPERATOIRE D'UNE HOUE CARE
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Phase| Nom de séquences Description | Traduction | Personnes Outils et Temps
I'opération de matiéres
I'opération
Découpage du | - 1. Tracage - Aide ou - craie 30
fer apprenti - burin seconde
- gabari
- 2. Fani Aide ou - burin 2
Découpage apprenti - marteau| minutes
- 3.Martellage Aide ou - marteau| 1 minute
apprenti - pinces
I Allumage du - 1. miseen |- Aide ou - -
feu place du apprenti
charbon
- 2.Dépodt es | Lé tiwa Aide ou | Petite assiette -
braises apprenti
11 Faconnage ou | - l.misedu |- Forgeron - pinces |6
modelage fer au feu - gant minutes
- 2.Retrait de | - Forgeron - pinces |-
la houe du - gant
feu
- martelage Pika forgeron -marteau| 2
- enclume| minutes
v Refroidissement - Dépbt par | - forgeron Tenaille ou -
terre pince




ANNEXE N°3 : CHAINE OPERATOIRE D'UNE HOUE SIMPLE
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Phase| Nom de Séquences Description | Traduction | personnes| Outils et temps
I'opération de matieres
I'opération
I Découpage - 1. tracer les| - Aide - gabari 30
bordures forgeron - burin second
ou
apprenti
- 2. couper le| Fani Aide - burin 2
fer forgeron - marteau | minutes
ou
apprenti
- 3. trouer un| - Aide ou - marteau |1
place pour forgeron - burin minutes
la manche
- 4. couper | - Aide ou - burin
une petite forgeron - marteau | 3
partie d'un minutes
tuyau
- 5.soudure - Aide ou | - -
apprenti
Il Allumage du - 1. miseen |- Aide ou - -
feu place du apprenti
charbon
- 2. mise des| ouruwa Aide ou | Soufflets en cuin 8
brases et apprenti minutes
souffler
Il Faconnage ou | - 1.Mise de I4 - forgeron - pinces |8
modelage houe au feu - gant minutes
- 2. Retrait de - forgeron - pinces |-
la houe du - gant
feu
- 3. martelage Pika forgeron - pinces |10
- marteau | minutes
- _enclume
- 4. Mise de | - - forgeron - burin 7
scarification - aide - 2martead minutes
forgeron - pinces
v Refroidissement - Dépbt par | - forgeron pinces -

terre




ANNEXE N°4 : CHAINE OPERATOIRE D'UN ARRACHE CLOU
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Phase| Nom de Séquences Description | Traduction | personnes| Outils et | temps | Liet
I'opération de matieres
I'opération
| Allumage du - 1. Miseen |- Aide ou - - forg
feu place du apprenti
charbon
- 2.Dépot des Lé tiwa Aide ou | Petite - forg
braises apprenti | assiette
- 3.Attiser le | Ouru ngo | Aide ou Soufflets| 10 forg
feu wa apprenti | en cuir | minutes
de cabri
1] Faconnage ou |1 1.Misedu | - forgeron gant 10 forg
usinage fer au feu minutes
(+ou-
10cm)
- 2.Souffler Ouru ngo | Aide ou Soufflets| 6 forg
wa apprenti | en cuir | minutes
de cabri
- 3. retraitle | - Forgeron | Gant, |- forg
fer du feu pince ou
pinces
- 4. martelage Pikani Aide ou | Gant, 4 forg
du bout et forgeron | marteau,| minutes
modeler enclume
(+ou-10cm)
2 5. Remise | - Forgeron, | Gant, 6 forg
du fer au aide ou soufflets | minutes
feu apprenti
- 6. Retrait | Pika Forgeron | Gant, 3 forg
du fer du ou aide marteau,| minutes
feu et enclume
fagonner
l'autre bout
[ Refroidissement - 1. Dépot - forgeron gant 3 forg
par terre minutes
- 2.Vente Kani Forgeron| - - Dev
ou aide la
forg




ANNEXE N°5 : FAUCILLE
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Phase| Nom de Séquences Description | Traduction | Personnes| Outils et | Temps
I'opération de matiéres
I'opération
I Découpage du | - 1.Tracage - forgeron burin 30sécondés
fer
- 2. découpage fani forgeron Burin e minutes | 1
marteau
I Faconnage - 1. martelage | Pika forgeron Marteau} 3 minutes | 1
des bordures| yangani enclume

- 2. perforation - forgeron Burin, | 2 minutes |1
des trois pointu,
troues marteau

- 3. misede |- menuisier | - - \
manche en
bois

Il Allumage du - 1. Miseen |- apprenti - - 1
feu place du
charbon

- 2. Dépbtdes| Létiwa; | apprenti Petite | 10 minutes| 1
braises et ouru wa assiette
souffler et

soufflets
Y Faconnage ou |1 1. Miseau |- forgeron soufflets| 5 minutes| 1
modelage feu de la
faucille
(20cm)

- 2.retraitdu | Létiwa; | Aide ou Petite 10 minutes| 1
feu et aplatir | ouru wa apprenti | assiette

et
soufflets

2 3. remise au | - Forgeron | gant 5 minutes| |
feu (20cm)

- 4. retrait du | Pika forgeron Gant, 3 minutes |1
feu et yangani marteau,
aplatissement enclume

Y, Refroidissement - Dépot par - Forgeron | Pinces 2 minutes 1
terre

Vi Limage - Méler 20cm | - Forgeron | Limes et| 5 minutes |1
de la faucille ou aide enclume

forgeron




ANNEXE N°6 :RATEAU
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Phase| Nom de Séquences Description | Traduction | Personnes| Outils et temps | Lie
I'opération de matieres
I'opération
I Découpage| - 1. Choix - Forgeron | - - ga
du fer d’'un fer plat
- 2.Tracage - Forgeron -burin 1 for
- gabari | minute
- 3.Découpage Fani Forgeron - burin 10 for
- marteau| minutes
- 4.Choixdu | - Forgeron | - - for
fer de 6 cm2
et 3 mm
d’'épaisseur
- 5.Découpage Fani forgeron - burin 3 for
- _marteau| minutes
I Faconnage| - 1. Plier la - Forgeron -2 2 for
manche amada | minutes
- marteau
- 2. Soudure - Aide - - \Ye}
forgeron
- 3. - forgeron marteau 30 for
Martealage minutes
- Peinture - forgeron - pinceau| 3 for

- peinture

minutes




ANNEXE N°7 : REPARATION D’'UNE HACHE
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Phase| Nom de Séquences Description | Traduction | Personnes Outils et Temps | Lie
I'opération de matiéeres
I'opération
I Allumage | - 1. Miseen | - forgeron - - for
du feu place du
charbon
- 2.Dépot deg Lé tiwa forgeron Petite assiette - VoI
braises
- 3.Attiser le | Ouru wa forgeron soufflets 7 for
feu minutes
Il Réparation | 1 1.Mise de I - forgeron Couvercle - for
hache au dessus
feu
- 2.Activer le | Ouru wa forgeron soufflets 4 for
feu minutes
- 3. Retrait dg - forgeron Pinces ou - for
la hache du pinces
feu
- 4.Martelage| pikani forgeron -pinces |3 for
- marteau| minutes
- enclume
2 5. Remise | - forgeron - soufflets| 3 for
de la hache - pinces | minutes
au feu
- 6. retrait de | - forgeron - pinces |3 for
la hache du - gants minutes
feu
3 7. remise de Ouru wa forgeron - soufflets| 3 for
la hache au - pinces | minutes
feu
- 8.Retrait de| - forgeron - pinces |4 for
la hache du| Pikani - marteau| minutes
feu et - enclume
réparation
finale
11 Limage ou | - Limer - forgeron - limeen |5 for
aiguisage métal minutes
- _enclume




ANNEXE N°8 : PIOCHE
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Phase| Nom de Séquences Description Traduction | personnes Outils et
I'opération matiéres
I Découpage du | - 1.Tracer les - Aide forgeron | craie
fer bordures
- 2.Découpage | fani forgeron - gros
du fer burin
- gros
marteau
I Allumage du - 1.Mise en placsg - Aide forgeron | -
feu du charbon
- 2.Dépot des Lé tiwa Aude forgeron - petite
braises et ou apprenti assiette
activer le feu en
métalliqu
e
- soufflets
11 Faconnage ou |1 1.Mise du fer | - Forgeron et sorn - pinces
modelage au feu et attiser aide - soufflets
le feu
- 2.Retrait du fer| - Forgeron - pinces
du feu - gants
3. pikani - forgeron - pinces
Aplatissement - aide - marteaux
forgeron - gant
ou - enclume
apprenti
2 4. remise au feu - forgeron - pinces
de I'autre bout - gant
du fer
- 5.Retrait du feu| - - forgeron - pinces
-gant
- 6.Aplatissement pikani Forgeron et - marteau
de I'autre bout apprenti - enclume
- pinces
3 7.Remise au fep- forgeron - pinces
de la partie non - gant
faconnée
8.retraitdu feu | - -forgeron - pinces

gant
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9.Martelage de| pikani - forgeron - Marteaux
l'autre bout - aide - Enclume
forgeron - Pinces
- Burin
pointu
4 10. Remise au | - Forgeron Pinces
feu de la piocheg
et attiser le feu | Ouru wa Aide ou soufflets
apprenti
- 11.Retraitdu | - forgeron - pinces
feu - gant
- 12. Perforation | - Forgeron et son - burin
de la manche aide pointu
- Marteaux

Refroidissemen

Dépbt par terre

forgeron

Pinces ou pin

LesS




ANNEXE N°9 :MACHETTE

92

Phas | Nom de | Séquenc | Descriptio | Traductio | personn | Outils et Temps | Lieu
e 'opératio | es n de n es matiéeres
n I'opération
I Découpag| - 1. Choisir | - Aide - - garage
e du fer un fer blanc forgeron
- 2. Tracer |- Aide - craie |30 forge
les bordures forgeron ou seconde
burin |s
- gabari
- 3.Découpag fani Aide Burin et 10 forge
e du fer forgeron | marteau minutes
I Martelage | - 1. Pika forgeron - marteal 30 forge
ou aplatisseme| yangani u minutes
faconnage nt - enclu
me
- 2.Perforatio| - forgeron | Burin pointu | 2 forge
n des trois minutes
troues
- 3. Amener | - Aide 100FCFA - menuis
la machette forgeron erie
chezle
menuisier
pour la
mise des
manches en
bois
11 Limage - Aiguisage - Aide - lime 10 forge
forgeron en minutes
métal
- enclu

me




ANNEXE N°10 :BARAMILLE
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Phase| Nom de séquences Description | Traduction | personnes| Outils et Temps
I'opération de matiéres
I'opération
I Allumage du - 1. Miseen |- apprenti - -
feu place des
charbons
- 2.Mise en Lé tiwa Aide ou | Petite assiette -
place des apprenti
braises
Il Faconnage ou |1 lretraitle |- forgeron | gants -
modelage fer du feu
2.Martealage pikani Forgeron, - gants Aminute
de deux aide - marteau
cotés (+ ou- forgeron - enclume
10cm) ou
apprenti
3. Retrait du]| - forgeron | gants -
fer du feu
4. Martelage| pikani Forgeron - gants 4
de deux et son aide - marteau | minutes
cotés ou - enclume
apprenti
2 5. Remise dui - Forgeron - gants 6
fer au feu et | Ouru wa et son aide - soufflets | minutes
souffler
- 6.Retrait du | - Aide gants -
fer forgeron
- 7.Martelage | pikani Forgeron - Marteau | 4
de l'autre et son aide - Enclume| minutes
bout de - gants
baramille
v Refroidissement - Dépbt par | - forgeron | gant -

terre




ANNEXE N°11 : REPARATION D’UNE PIOCHE
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Phase| Nom de Séquences Description de | Traduction | personnes| Outils et Tem
I'opération I'opération matiéres
I Tracage - 1.Tracer les - Aide ou craie 10
bordures de la apprenti secc
partie a coller
- 2.Tracer la - Aide ou | craie 10
partie a couper apprenti sem|
I Allumage du - 1.Mise en placsg - Aide ou - -
feu du charbon apprenti
- 2.Dépot des Lé tiwa Aide ou Petite assiette | 10
braises et attisgrOuru wa apprenti | en métallique et mint
le feu soufflets en
cuir
Il Usinage 1 1. Mise au feu | - Forgeron | Main gauche |5
de la pioche et mint
le fer a couper, | Ouru wa apprenti | soufflets
attiser le feu
- 2.Retraitdela | - forgeron - main -
pioche du feu - gant
- 3.Découper la | fani Forgeron, - pinces |1
partie tracée au aide - burin mint
départ forgeron - marteau| et 3(
ou - enclume| secc
apprenti
- 4.Retrait du feul| - Forgeron, - burin 1
du fer a couper aide - marteau| mint
pour réparation forgeron - enclume
ou - pinces
apprenti
- 5.Soudure - Aide - -
forgeron
2 6.Remise de la| - Forgeron | Main 6
pioche au feu mint
- 7.retraitdela | - forgeron pinces -
pioche du feu
- 8.Aplatissement pikani forgeron
3 9. remise de la| - forgeron Pinces ou 4
pioche au feu pinces mint
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10.Retrait de lal forgeron Pinces ou 3
pioche du feu pinces mint
\Y% Refroidissemen Dépbt par terre forgeron gant -




