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 Cette monographie évaluative a été rédigée par Dominique Thierry et Denis Grandjacques (France Bénévolat) 

ŀǾŜŎ ƭŀ ǾŀƭƛŘŀǘƛƻƴ ŘŜǎ п ŞǘǳŘƛŀƴǘǎ ŘŜ ƭΩ9ŎƻƭŜ ŘŜǎ aƛƴŜǎ όThomas Dubois, Benoit Grouchko, Guillaume Vives  et 

/ƭƻǘƛƭŘŜ [Ŝ vǳƛƴƛƻǳύ Ŝǘ ŘŜ ƭΩŞǉǳƛǇŜ ǇŞŘŀƎƻƎƛǉǳŜ ŘŜ ζ [ΩŀŎǘŜ ŘΩ9ƴǘǊŜǇǊŜƴŘǊŜ »®. Les textes en italique sont des 

extraits des rapports des étudiants. 
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I. Origine de la démarche et du Projet : 

Le partenariat Ecole des Mines de Paris/ France Bénévolat : 

En octobre 2005, un accord de partenariat a ®t® sign® entre lôEcole des Mines de 
Paris et France Bénévolat. Il sôinscrit dans le dispositif pédagogique « LôActe 
dôEntreprendre »®, au sein duquel les étudiants de 1° année doivent concevoir et, si 
possible, mettre en îuvre un projet (industriel, ®v®nementiel ou dôint®r°t g®n®ral). 
Pour les « bons » projets, les ®tudiants peuvent continuer ¨ le mettre en îuvre en 2Á 
année ; dans ce cas, la production finale est notée (en 1° année, la validation de 
« LôActe dôEntreprendre » ® est obligatoire mais sans note). Les étudiants doivent 
mener leur projet par équipes de 2 à 5. 

 
Pour les projets qualifi®s dôint®r°t g®n®ral (environ une quinzaine par an), France 
Bénévolat est considérée comme « structure ressource », pour : soit donner un avis 
sur les projets et assurer un peu de conseil, soit, si nécessaire et de façon plus 
spécifique, les mettre en relation avec des associations instituées, afin dôen 
renforcer la solidité et les chances de pérennisation, tout en respectant 
lôautonomie et la responsabilité des étudiants. Pour les associations partenaires, 
il sôagit en quelque sorte de se positionner en ç couveuses de projets bénévoles ». 

Tant pour lôEcole des Mines que pour France B®n®volat, ce « Relais du bénévolat 
étudiant » vise 3 impacts : un impact p®dagogique, un impact dô®ducation ¨ la 
citoyenneté et un impact opérationnel. 

 

Quelques exemples dôaccompagnement de France B®n®volat : 

Au cours des 3 premières années de partenariat, France Bénévolat est intervenue 
sur une douzaine de projets de façon plus ou moins active, par exemple : 

- mise en relation avec Caritas International pour un micro projet en Inde, 

- appui sur un projet de récupération des invendus de boulangerie et de 
pâtisserie pour « Banque alimentaire è (projet qui nôa pas abouti) ; 

- avis sur le lancement dôun atelier dô®criture collective ; 

- mise en relation sur une idée de transposition du Téléthon au Maroc ; 

- plusieurs actions de conseil pour les statuts et la gouvernance 
dôassociations cr®®es ; 

- lancement dôun salon de coiffure dans des maisons de retraite ; 

- récupération et restauration de vélos pour le Burkina Faso (1°coopération 
avec lôassociation POMBAO) ; 
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- mise en place de fours économes dans 2 villages du Burkina Faso (projet 
faisant lôobjet de la pr®sente monographie) ; 

- é 

 

Les enjeux écologiques du développement de fours économes 
dans les pays du Sud : 

La partie subsaharienne de lôAfrique de lôOuest est confront®e ¨ un v®ritable 
processus de désertification. La déforestation, associée à une dégradation du 
couvert végétal, conduit à un appauvrissement des sols, puis à leur érosion. Au final, 
la disparition de la terre arable laisse place aux déserts. Le phénomène est lent mais 
a acquis aujourdôhui une forte çinertieè.  
A chaque stade de ce processus les conséquences pour lôhomme empirent : 
difficultés financières et alimentaires, famines récurrentes, migrations de 
populations...  
A ces difficultés se superpose une problématique énergétique aiguë. Les populations 
concern®es nôont globalement acc¯s quô¨ une seule source dô®nergie domestique, le 
bois de chauffe, indispensable pour la cuisson des aliments. Or, le bilan entre la 
çproductionè de bois et sa consommation est aujourdôhui largement d®ficitaire. La 
déforestation induite par les besoins énergétiques constitue ainsi le premier pas du 
processus de désertification.  
 

Le principe du four économe :  
Le four économe répond à la problématique de la déforestation puisque, par sa 
conception il utilise trois à sept fois moins de bois que le four traditionnel « trois 
pierres », seulement quelques brindilles ramassées au pied des arbres suffisent à la 
cuisson. De plus, cela permet de soulager les femmes et les enfants de la corvée du 
bois. Avec cette diminution de la consommation de bois, les familles les plus 
démunies pourront faire trois repas par jour. 
Le principe de fonctionnement est simple, la cheminée et son isolation permettent de 
concentrer la chaleur contenue dans les fum®es ce qui am®liore lôefficacit® de la 
cuisson. Ce procédé avait été expériment® par lôassociation Panarasol (Etudiants de 
lôIUT de G®nie thermique de Nantes) dans la banlieue dôOuagadougou.  
 

Quelques mots de pr®sentation de lôassociation POMBAO : 

LôAssociation POMBAO est une association franco-burkinabé, basée à la fois à Saint 

Germain Village (Eure) et dans la province de Sissili à 150 km au sud de 

Ouagadougou à la frontière du Ghana. 

Le point de d®part de lôassociation a ®t® le parrainage par des familles fran­aises 

dôenfants orphelins dans deux villages : Léo et Cassou. Actuellement, plus 70 

enfants sont ainsi parrain®s. Dôautres activit®s de développement se sont greffées au 

cours des 10 dernières années, notamment : 
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- Construction dôune cantine scolaire, 

- Livraison de matériel scolaire et médical, 

- Livraison dôune ambulance, 

- Programme moustiquaire 

- Formation locale à la bureautique 

- Construction et ®quipement dôune maternit® 

- Construction de latrines et douches 

 

II. Le lancement de la démarche en 2007/2008 et le 

prototype de four économe : 

En 2007/2008, 3 ®tudiants de 1Á ann®e de lôEcole se sont d®clar®s int®ressés par le 

projet propos® par lôAssociation Pombao, via France B®n®volat National et France 

Bénévolat Eure : Thomas Dubois, Benoit Grouchko et Guillaume Vives. En 

2008/2009, donc en 2Á ann®e dôEcole, une quatri¯me ®l¯ve a rejoint le groupe : 

Clotilde Le Quiniou ; nous verrons plus loin combien sa présence a été déterminante 

dans le succès du projet. 

Voici les étapes de fabrication du four prototype réalisé à Paris (Extraits des rapports 

des élèves mis en italique) : 

1) Matériel : 
La réalisation du prototype du four ®conome nóa rien co¾t®. Nous avons utilis® 
uniquement des matériaux de récupération pour agencer le procédé. 
Pour le bidon (cylindre) extérieur, nous sommes allés voir des personnes travaillant 
sur des échafaudages, dans un chantier non loin de notre école, et qui nous ont 
donnés un bidon qui leur était inutile.  
Pour réaliser la conduite de cheminée intérieure, nous avons récupéré une chute de 
tuyau galvanisé, donnée gracieusement par la Maison des Mines, actuellement en 
travaux. A not® quôil est pr®férable pour la réalisation du four que ces différents tubes 
soient en fer ou en acier car cela rend le soudage beaucoup plus simple.  
Enfin, lôisolation a ®t® r®alis®e avec de la terre, donn®e par les jardiniers du jardin du 
Luxembourg, jouxtant lôEcole. 
 

2) Fabrication du coude : 
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Dimensionnement du tube : 
La longueur L1 dépend du bidon et du diamètre du tube. Il a donc fallut faire au 
mieux pour avoir une bonne longueur de flamme.  
Une partie de lô®tude men®e par Panarasol a port® sur lôoptimisation de cette 
longueur pour assurer le meilleur rendement. 
L2 a une valeur déterminée qui est égale à D2/2+D/2. 
Une fois déterminée L1et L2, nous obtenons l1 et l2 avec la formule L1= l1+D et L2 = 
l2+D 
A lôaide dôun lapidaire, nous avons coup® la longueur de tube souhaitée. 
Remarque : pour ne pas avoir ¨ forcer lors de lôinsertion du coude il faut que L2 ne 
soit pas plus grand que le diamètre du pot de peinture. 
 

3) Coupe du tube à 45°: 

 

Cette partie de la construction est sans aucun doute la plus délicate de notre 
installation. Lôobjectif est de couper le tube de telle sorte que lôon puisse r®-agencer 
les deux parties en formant un angle à 90°. Ainsi, plus la réalisation sera bien faite, 
plus les déperditions seront faibles et la soudure facile à effectuer. 
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Pour effectuer ce proc®d® nous avons besoin dôune grande feuille, dôun compas, 
dôune r¯gle, dôun crayon ¨ papier et dôun feutre 

I. Mesurer le diamètre du tube D 
II. Tracer sur la feuille un cercle de diamètre D  
III. Effectuer une droite passant par le milieu du cercle (trait rose sur le dessin) 

IV. A ses jonctions avec le cercle, tracer deux droites tangentes au cercle à ces 
points 

IV. Entre ces deux droites, tracer un triangle de diamètre D rectangle isocèle. 
V. Diviser le demi-cercle en six part ®gales (ˊ/6, ˊ/3 ...) 
VI. Tracer des segments perpendiculaires au diamètre du cercle jusquô¨ la partie 

incliné du triangle (traits rouge sur le dessin) 
VII. Effectuer un segment de longueur 2ˊD dans le prolongement de la base 

du triangle 
ȽX. Placer sur ce même segment des demi-droites qui lui son perpendiculaires. Pour 
les placer il faut relever les distances au niveau de D (nombre) et les multiplier par ˊ  
X. Tracer des demi-droites à partir des points obtenus sur le coté incliné du triangle 
en 7 jusquô¨ lôintersection des droites trac®es en 9 (traits verts sur le dessin) 
XI. Relier les points des intersections (traits bleus sur le dessin) 
XII. Découper le profil de découpe 
XIII. Enrouler le tube de ce profil 
XIV. Tracer au feutre sur le tube le profil de la découpe 
XV. Couper le tube au lapidaire en suivant votre trait effectué précédemment 
 

4) Découpage du bidon : 
Le bidon ®tant d®j¨ ouvert sur la partie haute nous nôavons eu quôune d®coupe ¨ 
réaliser : celle sur le bas du cylindre. Le diamètre de la découpe correspond au 
diamètre du tube à y insérer. Plus la coupe sera précise, plus lôisolation sera 
performante. La découpe peut se réaliser au lapidaire. Si le bidon avait été fermé sur 
la partie haute, nous aurions eu à découper également le «couvercle». 
 

5) Insertion du coude dans le pot : 
On enlève le couvercle et on insère le coude dans le trou en bas du cylindre, puis on 
lôins¯re dans le couvercle. 
 

6) Insertion de lôisolant : 
On place de lôisolant dans le bidon tout autour du tube, lôisolation permet dôassurer un 
flux de chaleur maximal sous la casserole. En effet les pertes par les parois sont 
beaucoup moins importantes (la paroi du four est froide, ce qui évite les brûlures). 
Apr¯s avoir compar® la cendre, le sable et la terre, lôIUT a montré que la cendre était 
lôisolant le plus efficace. 
 

7) R®alisation dôun pose-casserole : 
Nous ne pouvons pas poser directement la casserole sur le haut du tube, car les 
fum®es auraient du mal ¨ sô®vacuer ! Elles diminueraient, voire étoufferaient la 
combustion. 
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Avec un tube rectangulaire, nous soudons un carré de coté égal au diamètre du tube 
: côest le carr® du dessus. Le carré du dessous a une grandeur différente selon le pot 
de peinture utilisé. Nous devons réaliser un compromis pour assurer un bon 
dégagement de la fumée. Nous soudons les deux carrés entre eux mais il est inutile 
de le souder au bidon. 
A noter : lors de la réalisation de notre prototype, nous nôavons pas r®alis® ce pose-
casserole, le diamètre de la marmite étant plus grand que le diamètre du bidon  
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III. La préparation amont par POMBAO des 

premières fabrications : 

La mission dôimplantation des premiers prototypes de fours ®conomes, pr®vue pour 

P©ques 2009, a ®t® pr®c®d®e de deux missions men®es localement par lôassociation 

en novembre 2008 et février 2009 : 

- une sur les conditions dôadaptation des fours au contexte local, 

- lôautre plus directement consacr®e aux aspects logistiques : récupération 

de bidons, commandes de tuyaux et de barres de fer, réservation des 

forgerons locaux, réservation du chauffeur/traducteur, programmation des 

transports,é 

Sur le premier point, essentiel, Denis Grandjacques, Président de France Bénévolat 

Eure et membre tr¯s impliqu® de POMBAO, sôest rapidement rendu compte de trois 

facteurs culturels déterminants : 

- le four implant® par les ®tudiants de lôIUT de Nantes dans dôautres villages 

du Burkina Faso nô®tait pas utilis®, car con­u ¨ partir de formats de 

casseroles françaises et non des marmites burkinabés à fond rond et de 

dimensions variables, 

- dans la symbolique burkinabé, un four est composé de 3 pierres : il fallait 

donc retrouver cette symbolique dans le four économe ; 

- lôappropriation des fours ç est une affaire de femmes » ; donc la délégation 

fran­aise ne pouvait pas °tre uniquement compos®e dôhommes, dôoù 

lôimportance de lôint®gration de Clotilde  dans le projet. Seule Clotilde 

pouvait apprendre aux femmes lôutilisation du four.  
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Sur le second point, outre une préparation logistique très importante pour rendre la 

plus efficace possible la mission de 10 jours des étudiants, il fallait également 

commencer à évaluer le coût de revient du four.  

Finalement, Denis Grandjacques a d®cid® dôaccompagner les ó ®tudiants pendant 

lôint®gralit® de leur s®jour (au pire moment de lôann®e, du point de vue de la 

chaleur !) 

 

IV. La mission dôimplantation de P©ques 2009 : 

 

Matériaux utilisés : 

Pour le bidon, nous avons choisi des bidons de peinture en zinc. On peut prendre un 

bidon quelconque. 

Nous avons fabriqué les tuyaux coudés ainsi que les repose-marmites avec du fer, 
très solide. 
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Nous avons utilisé de la terre quelconque (latérite) pour isoler entre le tuyau et le 
bidon. 
 
Méthode de fabrication : 
La taille du bidon importe peu : plus il est grand mieux il isole mais il devient plus 
lourd donc est plus difficile à transporter. 
Il faut ensuite trouver un tuyau qui a les bonnes dimensions. De plus la matière du 
tuyau est importante car il doit résister à la chaleur (par exemple un tuyau en tôle de 
zinc fine ne convient pas car le zinc fond). 
L'étape la plus délicate est la découpe du tuyau à 45° : pour cela il faut prendre un 
morceau de carton, le couper de telle sorte qu'il rejoigne les marques diamétralement 
opposées sur le tuyau (la longueur du tuyau est plus longue d'un diamètre du côté 
long), puis tracer avec un stylo le long du carton pour avoir la ligne de découpe. 
Ensuite il ne reste plus qu'à couper le long de la ligne avec une disqueuse. 
 
Formation et collaboration avec les soudeurs : 
Lôexp®rience que nous avons pu avoir avec les soudeurs a ®t® diff®rente en fonction 
de lôendroit où nous nous sommes rendus. 
Voilà comment se déroulait, de manière résumée, le processus de formation. 
1. Nous amenions le mat®riel, côest ¨ dire bidons et tuyaux, ¨ lôatelier. 
2. Nous expliquions aux soudeurs le produit fini, de manière à ce quôils puissent voir 
où nous voulions arriver au final, afin de les forcer à ne pas appliquer ce que nous 
leur disions de faire sans réellement comprendre pourquoi. 
3. Nous passions ensuite ¨ la partie d®coupe. Tout dôabord la d®coupe des tuyaux. Il 
fallait à ce moment là expliquer comment tracer la ligne de découpe (cf partie 
précédente). Ensuite la découpe du bidon. 
4. Il ne restait plus alors que la partie soudure à réaliser. Nous guidions alors les 
soudeurs au travers des différentes étapes : soudure du tuyau coudé, soudure des 
morceaux de fer permettant de poser la marmite. 
Bien évidemment, cette formation se faisait en collaboration avec les soudeurs. 
 
Par exemple, pour la réalisation des tuyaux coudés, les interactions furent 
nombreuses. Au sujet du trac® de la ligne de d®coupe tout dôabord, o½ nous 
nôarrivions pas ¨ faire en sorte que les deux chutes de tuyaux s'emboîtent 
correctement lôune dans lôautre. Le soudeur de L®o sôest alors impliqué et a essayé 
lui-même de tracer une nouvelle ligne de découpe, qui permettait aux deux parties 
de tuyaux de mieux s'embo´ter lôune dans lôautre. A noter que sa solution, trop 
difficile à r®aliser au final (ligne de d®coupe curviligne), nôa pas ®t® retenue au final, 
la solution du patron en carton décrite dans la partie précédente ayant été préférée. 
Pour les morceaux de fer que nous utilisions pour faire tenir la marmite, là encore, la 
collaboration a été totale. En arrivant chez le premier soudeur, à Léo, nous ne 
savions pas exactement encore comment faire tenir la marmite de manière stable sur 
le four, ne sachant pas ce que nous allions pouvoir trouver sur place. Nous avons 
alors envisagé plusieurs systèmes différents : grille en triangle posée en sortie de 
tuyau (solution très instable), utilisation de chutes de bidons ... Puis nous avons 
imaginé la solution qui a été retenue : trois morceaux de fer répartis en symétrie 
circulaire sur le haut du bidon. N®anmoins, nous nôavions pas pens® ¨ utiliser les 
morceaux de fer repliés sur eux-mêmes en forme dôovale, qui permettent d'accroître 
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consid®rablement la stabilit® du four. Côest le soudeur de L®o qui nous les a 
proposés. 
 
Notre plus grande chance a été que les soudeurs de Léo et de Cassou avaient à leur 
disposition à peu pr¯s le m°me mat®riel. Nous nôavons donc pas eu ¨ réellement 
adapter nos manières de travailler en passant de Léo à Cassou. 
Cependant différents problèmes se sont posés à nous. Les tuyaux que nous avons 
achetés ®taient des tuyaux en fer dôune ®paisseur non n®gligeable : il ®tait donc tr¯s 
difficile de les couper ¨ la scie ¨ m®taux. Nous avons donc, le jour dôarriv®e ¨ L®o, d¾ 
improviser avec le soudeur. Il a acheté un disque afin de pouvoir les découper. 
Cependant, cette improvisation sôest ressentie sur la facture. En effet, lôutilisation de 
la disqueuse entra´ne une facturation des disques et de lô®lectricit® utilis®e. 
Idem avec la soudure. Nous avons d¾ utiliser de la soudure ¨ lôarc, donc à 
lô®lectricit®, qui a bien entendu ®t® factur®e au final. 
Nous avons également été surpris, en tout cas à Léo car il est vrai que ce nô®tait pas 
le cas à Cassou, par le relatif manque de prise dôinitiative des soudeurs, qui avaient 
parfois tendance à attendre que lôon revienne les voir pour continuer le travail, m°me 
sôils savaient, a priori, ce quôil restait ¨ faire. Nous avons donc été obligés de faire un 
suivi relativement strict de lôavanc®e de la construction, au cours de toutes ses 
étapes. 

 

V.  Les résultats à fin Juin 2009 et les 

perspectives : 

Nombre de fours implantés : 
Il a été fabriqué au total onze fours, placés dans quatre villages différents : Léo, 
Cassou, Oupon et Bouto (le projet initial prévoyait 7 fours dans deux villages) 
A Leo, les fours  ont été placés comme suit : 

- un four sous la responsabilité de Mouni Diasso, la femme de Sadouna 
Diasso, 

- un four sous la responsabilité de Mariata Benao, la femme de Vincent 
Benao, 

- un four sous la responsabilité de Yago Zopoula, la femme de George 
Zopula, 

A Cassou, il a été fabriqué huit fours au total : 
- Cinq fours pour les groupements de femmes, 
- un four chez le chef du village Oumarou Dagarou Diasso, 
- un four sous la responsabilité les cuisinières membres du comité local de 

liaison PomBao, Tituala Diasso et Sakinatu Dabo 

- un four plus gros pour la cantine de Cassou. 
 

Lôappropriation culturelle : 
Sadouna (cofondateur burkinabé de POMBAO)  nous a proposé une méthode pour 
que lôappropriation des fours se fasse le mieux possible. En effet, il fallait tenir 
compte des facteurs culturels tels que lôorganisation sociale des villages ou la 
manière de présenter les fours pour que le message passe facilement.  
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Au Burkina Faso, la répartition des tâches de travail entre les hommes et les femmes 
est très clairement définie, c'est-à-dire quôil est acquis que les femmes fassent par 
exemple la cuisine et les hommes labourent les champs. Sadouna comptait donc sur 
une femme pour interagir avec les autres femmes du groupe puisquôil sôagissait de la 
pr®sentation dôun four, un outil pour faire la cuisine, dont ne se chargent jamais les 
hommes. Clotilde a du donc faire toutes les présentations publiques devant les trois 
groupes prévus dans les trois villages. 
 
Il y avait des facteurs que lôon nôavait pas du tout anticip®s. En effet, on nôimaginait 
pas que voir un homme sôoccuper du feu pouvait para´tre d®plac®é 
 
Avant de faire la première présentation au premier groupement de femmes constitué 
de 15 personnes sur Cassou, Clotilde est allé cuisiner un repas avec les cuisinières 
de Pombao (pr®paration de la sauce pour le riz). Cô®tait un tr¯s bon moyen de voir 
comment ®tait utilis® le four dôun bout ¨ lôautre de la pr®paration de la sauce, pour 
mieux connaître des capacités du four en termes de chaleur atteinte et de rapidité de 
cuisson. Il a été possible aussi de voir quels types de difficultés pouvaient rencontrer 
les utilisatrices sur place. En effet, il y quelques points quôil fallait avoir approfondi 
pour °tre pr°t aux questions quôallaient possiblement poser les femmes des villages. 
Ca a été aussi le moment de recueillir les premières impressions en direct et de 
pouvoir sentir si véritablement ce nouvel outil était adapté aux habitudes concernant 
des modes de cuisson des plats cuisinés localement. Lors de multiples présentations 
a été préparé le thô avec la sauce baobab ou la sauce gombo. 
 
Un des membres du comité local de Pombao de Cassou, Mounirou DIASSO, a été 
charg® dôinterroger les femmes trois semaines apr¯s la r®ception du four avec un 
questionnaire que nous avons préparé sur place et que nous lui avons transmis 
(avantages du four, inconv®nients, pour quels types dôutilisation, fr®quence 
dôutilisation...). Il ®tait pr®vu quôil recueille les propos des femmes et les diffuse sur la 
radio locale de la commune de Cassou (radio financée par un des membres de 
Cassou Song, Omar Niangao, qui en a été averti lors de notre rencontre en fin de 
séjour). Clotilde lui a demandé par texto où il en était (seul moyen de communiquer 
avec les personnes des villages recul®s, il nôy a pas Internet). Mounirou a d®j¨ 
recueilli les impressions des femmes et il est entrain de pr®parer la cassette quôil va 
ensuite transmettre ¨ Sadouna ou Niangao pour quôils nous la transmettent par 
internet. On se demande si cela va °tre possible puisquôil faut transf®rer le document 
sur clef USB pour lôenvoyer par internet. Nous pensons que leur ®quipement de radio 
le permet. 
 
Budget et coût des fours : 
Tout d'abord, il faut savoir qu'il est très difficile de connaître le coût réel d'un service, 
d'une matière première, de quoi que ce soit au Burkina Faso. C'est d'ailleurs le 
principal enseignement de nature économique que nous a apporté ce projet. 
Néanmoins, nous allons essayer de détailler le mieux possible les différents postes 
de dépenses liés au four. Il faut savoir que nous avons confectionné des fours chez 
deux artisans soudeurs différents : un à Léo et un à Cassou. Le soudeur de Léo a 
construit 3 fours, celui de Cassou 7, plus un gros four pour la cantine de l'école. 
Nous avons d'abord acheté les bidons (10 bidons au prix de 500 FCFA chaque = 
0,76ú ), et les tuyaux de fer (45000 FCFA pour l'ensemble des fours = 68,6ú). 
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A Léo, nous avons pay® 22500 FCFA (34,3ú) pour trois fours. Cependant, ce chiffre 
n'est pas repr®sentatif du co¾t d'un four (7500 FCFA=11,4ú), car il a fallu bien plus 
de temps pour faire le premier que pour faire les deux suivants. 
Il s'est agi essentiellement d'un travail de main d'îuvre car nous avions d®j¨ les 
tuyaux et les bidons. En fait, les coûts du soudeur étaient répartis entre l'électricité, 
l'achat d'un disque pour couper les tuyaux, des baguettes de soudure et l'utilisation 
de quelques morceaux de fer 6 ou 8 pour les reposes marmite. 
A Cassou, nous avons payé un total de 75000 FCFA = 114,34ú  pour l'ensemble du 
travail (7 fours individuels plus un four collectif). La négociation du prix des fours que 
nous avons du mener est représentative de la difficulté d'avoir une idée précise du 
prix que coûte réellement un four. En effet, la façon dont nous avons travaillé était 
fort peu conventionnelle : nous avons négocié le prix une fois le travail accompli (le 
prix des fours semblait être d'une importance secondaire étant donné que le soudeur 
faisait partie du comité local de l'association POMBAO...). 
Nous avons donc négocié le prix des fours à la fin. Le soudeur est venu avec une 
facture détaillée mentionnée ci-dessous : (Pour m®moire 1ú = 655,957 FCFA). 

 
Objet Coût 

Gasoil (45 litres) 33 000 FCFA (Groupe électrogène, en 
lôabsence dô®lectricit®) 

Huile de vidange (6 litres) 2 600 FCFA 

Baguettes de soudure (2 paquets) 6 000 FCFA 

Fer de 8 (8 mètres) 4 000 FCFA 

Fer de 6 (6mètres) 2 700 FCFA 

Disques (2) 8 000 FCFA 

Barrique 5 000 FCFA 

Main dôîuvre 45 000 FCFA 

D®placement dôun 2Á soudeur 10 000 FCFA 

Total 117 300 FCFA = 178,82ú 

 
Cette facture nous a paru quelque peu gonflée. En effet, cela donne un prix par four 
d'environ 15 000 FCFA = 22,86ú alors que nous n'avions pay® que 7 500 FCFA = 
11,43ú  ¨ L®o, sachant qu'il a fallu, comme ¨ L®o, 1 jour pour faire le premier four, et 
2 jours pour faire le reste (ce qui laisse supposer que le prix par four devrait être plus 
faible). L'argumentation du soudeur consistait à dire que tout coûte plus cher à 
Cassou qu'à Léo, car c'est une ville beaucoup plus petite et moins desservie. Cet 
argument est vrai, mais il ne suffit pas à expliquer une telle différence de prix, cette 
facture étant plus proche d'une tentative d'arnaque... 
Nous avons donc dû négocier, en commençant par lui demander de refaire une 
facture honnête. 
Le dialogue était assez délicat car le soudeur faisant partie du comité local de 
l'association, il est sensé faire cela pour aider son village, avec l'état d'esprit de 
l'association. Il était donc assez compromettant pour lui que l'on se rende compte de 
la malhonnêteté de sa facture...Ainsi, il nous a proposé une nouvelle facture après 
avoir supprimé le déplacement du soudeur de Ouagadougou (nous n'avions en effet 
pas à le payer), et en réduisant la main d'ouvre de 15 000 x 3 (ils étaient en réalité 
trois dans l'atelier) à 12 500 x 3. Par soucis de comparaison, le salaire d'un 
instituteur, qui est une personne riche, est d'environ 60 000 FCFA par mois, alors 
qu'ils ont travaillé trois jours dans le cadre de notre projet, sachant que cela ne leur a 




