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Yara bam titongt na yt te

Kasina lugv nt tin

Yara titogt dum yu titongt dilo
na jigt kuri, y1 dv kwari di yt
titvg-kamunu tin, kasina
pwaant. Kv y1 yara bam mov lu
titvga zilo ba pat vala, yt1 ba
maa tuga. Valv na ba jigt
voro, n ki ta mv n want n tont
n kara n1?

Di nan ye nt ba titvngt dum jigt
kuri, yara y1 balv ba na ye ba
titogt dum ni m lanywrant,
kasina logu nt ttn mv. Nan du
zum maama, di ta jigi yara ba
na je Tangasvgv nawuuri
didva wont, di yut mo lirobia
sam.

Ba jopo kam je batwart di
Tangasvgu yaga kam, ba na je
ni jogo kam nt tin, kv yi
nineent bina bi. Kv na puli
kantv mapa kam nt, st kv ba

kv yi zun tin, ba da ta jigt ba
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Les Forgerons
en pays Kasena

Le travail des forgerons
est une activité de
grande importance pour
les Kasena. C'est eux qui
fournissent les cultiva-
teurs de leurs outils en
fer. Sans disposer d'une
houe, comment le cultiva-
teur peut-il travailler
dans son champ?

En respectant ce fait, les
forgerons sont des arti-
sans reconnus dans la so-
ciété Kasena. Aujour-
d'hui, on trouve des for-
gerons surtout dans un
quartier de Tangassogo,
qui a le nom Lirabie.

Les forgerons de ce
quartier, non loin du mar-
ché, se sont installés sur
cet endroit, il y a a peu
pres un siecle. Depuis ce
temps, ils exercent leur
métier.



titogt dum konto ba tuna.
Ba luu vaam dt doora, dt
sunt didaant lwa dwi tori
tori, n1 vala bam na lag te
tin. Noona maa ve ba yaga
ba waanu tin, ba na lugt
tin ba tee ni,

didaant ba kaana di tee nt,
mana kalv ba na jaant ba
vu yaga tin.

Yoro titugt yu noon-donnv
nyum mv. Kv y1 titont dudo
na jigt bwano tin,
begwaant n mant st n ta
mat hamaarv tuv na duna
tin mvu n tuga, st n daart n
ta n co viu n kit mini dum
nt.

Kv yt mini dum gwaant mv
yara bam yoni ba ja ba luu
dum jogo kam ba nugi daa.
Ba wat ba je tiu kuri nt,
naa ba te pwoare ba ma gaa

ba pu. Yt ba je da ba lua.

Ils produisent des houes,
des haches, des couteaux
et des perceurs selon les
désirs des cultivateurs. On
achete les objets forgés
aupres des forgerons ou
chez leurs femmes qui les

amenent au marché.

Forger est un travail des
jeunes hommes. C'est un
travail trés épuisant parce
qu'on doit manier les mar-
teaux lourds et les soufflets
a proximité de la chaleur du
feu.

C'est aussi a cause de la
chaleur que les ateliers des
forgerons sont toujours ins-
tallés en plein air, a |'ombre
d'un arbre ou sous un hangar

de bois et de paille.



St kv yt zafgt kv pa mini want
di zwe woonu. Ba yoni ba ja
ba luu dum joge kam ba fufo
ba nupi daa finfun mv, ba
sam dum tikari nt.

Noona bato mv wali daant ba
lua. Yarv wom titt mov mat
makv o maa jaant luku kvm o
pipira, wulv na sant tin ma
mat makv kvm o jaant luku
kvm o maara. Butd tu wom
laan ma mat hama o magt
luku kvm, mana kalv ba na
tigi-kv lu-kamunu kvlv ba na
magt waanu kv bana nt tin.
Lu-kamunu kontv tigi yoro
kum titart nt mo, ko nyt di
kandwa-kamunu mv, ba na
kwaart tiga nt. Noon-nodnv
wu mant st o dwe di yura, ko
na dat yarv wom titt yurant.
Lu-kamunu kvm konto tikari
nt mv ba logt luu dum jogs

kam da. Ba logt di dogo muv,

Pour diminuer les risques
d'incendie, les foyers de
forge sont un peu éloi-
gnés des maisons.

L'équipe d'un atelier est
toujours composé de
trois personnes. Le for-
geron lui méme manie le
fer avec la pince. Le pre-
mier assistant martele le
fer avec la pince. L'autre
assistant martéle le fer
quand celui-ci est posé
sur |'enclume.

L'enclume se trouve au
milieu de la forge. C'est
un grand caillou, presque
entierement foncé dans
la terre. Personne ne doit
la toucher, sauf le forge-
ron lui méme.

A coté de I'enclume est
installé le foyer, qui est
construit d'argile mélan-
gée avec une paille fine.



kv wali di gaa kvlv na y ga-
bwana tin. Ba Iogi-kv nineent
zun-tanlaa mo te, ba pa kv
yoort lu-kamunu kvm seeni.
Ba na co viu kom me tin,
tikari nt ba moont wasnu mv
t1 worv na jigt boona ba tant
kv yira ni. Kvntv ba na co viu
kvom, kv laan togt daant mo,

kv ve ko fuli mini dum.

Coom dum jaga kam mv y1
kvlv na y1 kamunu twn, yoro
kum titoga yam wont. Ba me
dogo di ga-bwona mv ba maa
mbd-kv. Kv nyt di kabals mv
te, yt kv laan dwara. Ba laan
ma kwe pia tond ba ma pu kv
ni dum, y1 ba daart ba puri
bon-balana kv titart ni. Wolv
na co tin laan maa yoni o
vart tond kvm weyuu nt, o
daart o pt boont dum, yti o

laan joori o yigi o yagt tiga

Elle a la forme d'une
assiette |égerement ou-
vert vers le coté de
I'enclume. En face, du
coté des soufflets, ona
modelé un petit tuyau
du méme matériel. Par
ceci, I'air des soufflets
passe pour ventiler le
feu.

Le soufflet est le plus
grand outil de la forge
et aussi le plus impor-
tant. Il est composé
d'un large bol d'argile
mélangé de la paille
fine. Sur le bord de ce
bol, une peau de mouton
est montée en laissant
une petite ouverture au
milieu. L'assistant des
soufflets tire la peau en
haut, ferme cette ou-
verture et pousse la
peau en bas.



nt. Kontv viu kvlv na zv kv
wo tin, laan wo vu di dam
mv, kv vu kv togt bon-
kamunu kvlv na wo kabala
kam kuri nt tin. Bon-kamunu
kvm ni dum ve di kwaart bon
-bale sum yura nt mv, ba na
luu me tin nt.

Noonv wolv na co tin,

jigt woanu tile mv o co lla
Ila. Kontv kv pat viu kom
laan ve di dam mv, kv zvort
yoro kom wont. Yt viu kom
laan wo pa cala yam tiini ya
ja mini. Luku kvm mamnt st ko
bt kv sunt mv, st ba laan

want ba magt-kv ba ma lu

woro.

Ainsi |'air enfermé dans
le bol est forcé et elle
sort par un grand tuyau,
qui se trouve dans la
partie inférieure du bol.
Le bout de ce grand
tuyau se trouve juste-
ment dans la bouche du
petit tuyau du foyer de
la forge.

L'assistant manie tou-
jours deux soufflets
avec rapidité. Ainsi, un
courant d'air forcé
rentre jusqu'au milieu du
foyer. Avec ce vent, le
feu de charbon atteint
une chaleur suffisante
pour chauffer le fer. Le
fer doit tre rouge
avant qu'on ne puisse le
forger.




Kv nan dat lu-kamunu kvlv
ba na magt waanu tum kv
banpa nt tin, didaant yoro
kvm luu dum jogo kam, di ba
na co viu kvm me tin yuwant
mv yarv wom maa lua. O ta
jigt hamaarv dwi tori tori
mu, o wali da tt na ba mat
daant. Kv daart o jigt

me mv 0 na maa goni luguru
tum. Y1 o jigt luu nace-didoro
o ma fogt mini dum o ki da.
O laan maa daart o jigt makv
di, o maa pipiri luku kom ba
na wogt mini dum nt tin.
Yarv wom di wolv na jigt
hama tum o maa mag tin,
maama je kandwa bapa nt
mv. Kv daart wolv na co viu
kvom o ki da tin, wontv je
yitugu baga nt mv, kv na
dwara finfun.

Kv na wo loori st n puli n

togt yoro titunt tin, n margt

A part I'enclume, le
foyer et le soufflet, le
forgeron possede égale-
ment plusieurs mar-
teaux de différente
taille. Pour trancher le
fer, il a aussi un burin.
Un gros baton de fer lui
sert pour arranger le
feu. Finalement il dis-
pose d'une pince pour
manier le fer chaud.

Le forgeron et |'assis-
tant des marteaux sont
assis par terre sur des
cailloux. Pour |'assistant
qui travaille avec les
soufflets, on installe un
tabouret de bois bien
élevé.

Avant de travailler dans
la forge, on doit se
fournir des matériaux
nécessaires.



st n da yige n beeri hamaarv
tilv maama, n na mant st n
ta n jigt tin mo. N mangt st n
ta n jigt cala di. Noonv
maama nan ye ba na ki te
ba maa nat cala. N dt tiu
mv, n go-kv n zwe di mini,
n yagt n pa kv daant nineent
luu bagratv, yv n laan dwe
mini dun du kasvlv, y1 tiga
na povrt yt n laan vu n guri-
ya.

Luguru tuv ba na ma luu
tin, zumn nuni Gana mo tt tui
t1 pat dibam. Nan dt ko dt,
Tangasvgv yara bam ta ye
ba na wo ku te st ba want ba
maa kt ba titt luguru tin.
Kuntv gwaant ba logt kurs
mv, ka na yt gugulu, yt ka ni
laan wv weent. Kurs kam
didwarumt mat di noonv na
je tiga nt te tin mv. Ba logt-

ka di dogo di ga-bwana mo.
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Le charbon se fabrique
de la fagon bien connue
un peu partout. Un arbre
est abattu, morcelé et
son bois est entassé et
briilé. Apres quelques
heures on éteint le feu
avec du sable et le
lendemain le charbon est
enlevé.
L'approvisionnement de
fer se proceéde aujour-
d'hui par importation des
barres de fer du Ghana,
quand méme les forge-
rons de Tangassogo
sachent de produire leur
propre fer.

Pour ceci, on construit un
fourneau de la forme
d'une coupole avec une
large cheminée en haut.
Le fourneau a la hauteur
d'un homme assis. Le
fourneau bien modelé
d'argile, mélangé avec de
la paille fine, doit bien



Ba na logt ba ti, kv mant st
ba pa ka tiini ka kv mv, st
ba laan ki mini ka wont.
Kurs kam yurt di kasum mv
y1 jugu, ka jigt boona zanzan
mv ka ywra nt. Ka yuu kom
N1 Mo sanum je wora, yu
dwntv ta mv kwari du y1 ni
duv, ba na ki cala yam da st
mini dum taa di tin. Daant
mv ba ta kwe kandwa yalv
na jigt luguru ya wont tin ba
ki da.

Kv daart bon-balana mv ba
puri kv yuu kvm seeni, yt
min-vogo kvm togi-da kv
nuni mana kalv ba na ku
mini da st ba maa tont tin.
Mana kalv nyv-nazono na
wo ba nuyi tin, kv brt yara
bam nt kure kam tont
lanywrant mo.

Kv daart boont mo ta wo

kurs kam kuri seeni, ko
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sécher avant d'y
mettre le feu.

Le fourneau, qui a le
nom «djugu» en langue
kassem, a plusieurs ou-
vertures. En haut il y a
la cheminée, qui est en
méme temps la bouche
par laquelle on alimente
le feu avec du charbon.
Ony met aussi le mine-
rai de fer. Dans la par-
tie supérieure il y a un
petit trou de respira-
tion par lequel sort une
flamme pendant le
fonctionnement du
fourneau. La couleur
bleue de cette flamme
indique pour les forge-
rons le bon fonctionne-
ment du fourneau.

Plus bas, juste au
milieu du fourneau il y
a un trou pour faire
entrer |'air.



mant di ka tutart, st ko pa
viu taa togi-da kv zvvra.
Mana kalv ba na ki mini
kors kam kuri nt tin, ba
mant st ba taa co viu mv
ba ki da. Ba na co viu kvm
me tin, boona yam ve ya
kwaart kvra kam ni dum nt
mv. Kv nyt di kvore mini na
y1 te tin mo.

Ba na co viu kvm ba ki da
tin, kv pat mini dum fogi du
jaan mv kura kam wonut.
Kv daart boont ta mv wo
kurs kam kuri ni, tiga ni. Ba
me kasvlv mo ba sin du ni,
yl yarv wom laan yani o
puri di ni dum, st kv pa
luguru tum basnu tum na
nyunt te ji na tin taa luri
tiga nt.

O na Iogt kurs kam, o laan
mant st o beeri cala mv

zanzan, di dogo kvlv na jigt
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Pendant tout le temps
que le fourneau est
allumé, on doit manier
les deux soufflets,
dont les tuyaux sortent
au niveau de cette ou-
verture. Comme pour le
feu du foyer, le feu du
fourneau atteint sa
chaleur nécessaire par
I'air forcé qui rentre
dans le fourneau.
Finalement il y a une
ouverture en bas, au
niveau du sol. Elle est
fermé avec du sable,
mais de tfemps en temps
le forgeron |'ouvre
pour faire sortir les
déchets du fer qui sont
devenus liquide.

A part la construction
du fourneau le forgeron
doit préparer une
grande quantité de
charbon et il doit



kandwa-bia kv wont tin.
Yantv mv y1 kandwa yalv na
jigt luguru ya wont tin. O
nan mart st o ta ta jigt bu-
dovnnv zanzan, st ba taa loni
daant di viu kvm coom.

Ba na cwi kura kam, di viu
kvm coom woaanu tin ba ti,
ba laan wo ki banigs kasvrv
mv kura kam wunt, y1 ba ki
mini da.

Kuvntv, kv na wo loori st we
puli tin, ba laan w0 ki cala
mu, ba su kura kam ni. Ko
na ki finfun, ba maa kwe
kandwa-bia balv na jigt
luguru ba wont tin, zvna yi
ba lo kura kam wonut.

Baa ki kontv mv taan de dum
maama wont. Cala yam na
di ya tu kurs kam kuri, ba
da wo lo cala mv ba su, yt
ba daart ba lo kandwa-bia

bam di zvna yi da.
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chercher le gravillon de
latérite, qui est le mine-
rai de fer. En plus il doit
se rassurer de |'assis-
tance de plusieurs
Jeunes qui vont se re-
layer pour le travail au
soufflet.

Apres avoir installé le
fourneau et les souf-
flets, on allume le four-
neau avec un grand feu
de tiges de petit mil, qui
sont placées dans le
fourneau. Ensuite, avant
le lever du soleil, on
remplit le fourneau avec
du charbon.

Apres quelques minutes,
on ajoute une calebasse
du minerai.

Ainsi, on continue pen-
dant toute la journée.
Chaque fois, quand le
niveau du charbon a
I'intérieur du fourneau
est descendu, on le rem-
plit encore une fois avec



Ba maa yoni ba puri tiga
kuri boont dun, ba na sin dt
kasvlv tin, st ba pa luguru
tum baonu tin na nyunt tin,
ta togi-da t1 nuna. Ba mant
st ba taa co viu kvm taan
mv, ba kit mini dum m, halt
kv taa ve wa-tovrt.

We bunt DL zv tin didaant
luguru tum maama nyunt.
Ba laan wo yagt kure kam
mv st ka zuri. Yt ba tutt di
daart ba sin, y1 tiga na povrt
yt ba laan ba ba It luguru
tum.

Tiga na povr tutitt, ba laan
wo ba, ba zani kurs kam
maama mv weent. Ba laan
wo na luguru tun na nyunt,
tt tant daant, nt kandwe te,
kurs kam kuri nt,
nazwoamzono. Kv daa ta

yt digiru ywrant mv,

begwaant cala yam di weeru
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du charbon et on ajoute
encore une calebasse de
minerai. De temps en
temps, on essaye aussi
de faire sortir les
déchets du fer par le
trou en bas du fourneau.
Le feu est maintenu jus-
qu'a la nuit, toujours
sans cesser le travail
des soufflets.

Finalement le soir, déja
a l'obscurité, la fonte
du fer est terminée. On
abandonne le fourneau
pour qu'il se refroidisse
et on se repose avant
d'examiner les résultats
le lendemain.

La matinée de la journée
suivante, on souléve tout
le fourneau. A la base, a
I'intérieur, on trouve
une masse de couleur
noire : C'est le fer en-
core impur et mélangé
avec les déchets et des



na tant t1 ywra nt tin gwaant.

Kv fin st o daa ta 1o-di mv,
st o laan want o na luguru
tum titt kv wont. Tt yt muna
muna mv nt nafo-bwars

te. Yarv wom laan wo kwe
lu-bale sum kvntv, o wali du
dogo o viiri o pi, o daa ki
mini wont, st tt want tt
nyunt tt tant daant.

Kuntv o na wo na lugu kvlv
tin, kv na mant ko yt ja-guli
yi mo di, o wat o ma lu
VOrD.

Kv daart kurs kam na lana,
o wat o nyunt bidwt, o na
luguru, tt na wo yi st 0 ma
lu vaant fuge-dinu naa

fiinle.
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morceaux de charbon.

Il faut ensuite concasser
cette masse. Au milieu on
trouve les morceaux de
fer, qui parfois ne dépas-
sent pas la taille d'un
ongle du doigt. Le forge-
ron doit ramasser tous
les petits morceaux. Il les
enveloppe avec une argile
liquide et les met au feu
de la forge afin de coller
ou plutot souder les mor-
ceaux.

Ainsi, avec une boule de la
taille d'un poing conte-
nant les morceaux de fer,
il obtient, apres |'avoir
chauffé, martelé et collé
plusieurs fois, une masse
de fer suffisante pour en
forger une houe.

Dans le meilleur cas, un
fonctionnement du four-
neau peut lui fournir une
quantité de fer suffi-
sante pour fabriquer 15 a
20 houes.



Kovntv, n na lagt n ni voro
luum dt luguru tum nyunt,
kv dat bidwt. Begpwaant
luguru tum nyunt tiini kv
cana. Kvontv gwaant mv yara
bam soe st ba taa ve yigo
yigo, ba le ba yagt luguru
tun tit, ba tui ba maa lus
tin.

Yarv na lagt o lu voro, kv
bad tiini kv daant. Begwaant
o na de yiga o jigt lu-pvlogo,
kv laan yt st 0 magi-kv mo,
st kv ji voro.

06 kwe-kv mv o ki mini
wont, yt o daart o pa wolv
na co tin, co viu o kt da. Ko
na sunt o laan kwe-kv, o tipi
lu-kamunu kvm bana nt, yt
noonv wodon) wom di daa
magt dit hama. Kv na zuri, o
da ja-kv o vu o kit mini dum
wont, yt ba co viu ba ki da,

kv na sunt y1 o da kwe-kv o
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Comparé a la fonte du
fer, le travail de for-
ger une houe est vite
achevé. C'est la raison
pour laguelle les forge-
rons préferent aujour-
d'hui aller loin pour
acheter des barres de
fer.

La fabrication d'une
houe ne dure qu'une
demi heure. A partir
d'un morceau de fer
de taille suffisante,
rectangulaire et aplati,
le forgeron la fagonne.
Plusieurs fois, il le met
dans le feu et demande
a I'assistant de souf-
fler. Quand le fer est
devenu rouge, il le
prend avec la pince, le
pose sur |'enclume et
demande a |'autre as-
sistant de marteler.
Aprés quelques ins-
tants, le fer s'est re-
froidi et le forgeron
le remet dans le feu.



dant lu-kamunu kvm bana
ni, y1 ba da magt.

Baa ki kvntv mv taan, y1
ba magt lugu kvm fun fun,
halt

kv ba ji n1 voro na yu te tin,
yl1 yarv wom laan fogt o
kwe

ko de sum, st kv ta
swalima.

Titongt dulv na y1 kweelim
titog tin, laan yt yaro
woum mv lagt o ki. Kasina
luu vaant dilv nis na goori
tin mv, kontv gwaant yarv
woum ta jigt wono kvdor
mv, kv na y1 da-kukulu.

O laan wo kwe voro kvm
o dangt daant mv, o magt
di hama, o pa kv goori nt
kv na man te tin, o daa

ba wo-kv mini nt.
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On souffle jusqu'a ce que
le fer soit chaud et on le
pose encore une fois sur
I'enclume. Les étapes de
forge sont répétées
maintes fois et chaque
fois, la forme du fer
change un peu.

Finalement la forme de la
houe est obtenue et le
forgeron arrange les
bords pour qu'ils soient
bien lisses.

La derniere étape du tra-
vail est faite par le forge-
ron lui-méme. Une houe de
qualité des Kassena doit
avoir une lame Iégérement
courbée. Pour ceci, il a
une deuxiéme petite en-
clume en bois qui est un
peu courbée. Sans chauf-
fer la houe encore une
fois, il la pose sur cette
enclume et sous ses
frappes fortes de son
marteau, la houe prend sa
forme définitive.



Yarv ba torgt bunt dum
maama wont. O yani o tont
kv na puli di bum-doort
cana kam wont tin mo, ko
ve kv kwaart lweeru cana.
Kantv mana kam nt, noona
maama wora ba ti ba

yige mv, ba yagt vaant ba
varum gwaant. Mana kam
kontv ni, yara balv di na y1
vala tin, wora ba tungt ba
kart nt mv. Ba daa ba lua.
Kv na ma ve bum dum tiim
nt, yt ko maa twe faa kam,
mv yara bam daa wo joori
ba kwe ba titvga yam. Ba
ma wo lu sum mna zagum
gwaant, kv na y1 banins dt
woaanu dwi tori tori zagum
pwaant. Kv daart mana
zanzan, ba ta yoni ba lu
doors di lws, di cina dwi
tori tori. Yara badaara wora,
ba na wat naant vaant ba

lua.
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Le forgeron ne travaille
pas pendant toute |'an-
née. La plupart de son
travail est dans les mois
de janvier a avril.

Tout le monde a besoin
des houes pour se prépa-
rer a la saison de la cul-
ture. Ensuite les forge-
rons, qui sont eux-mémes
des cultivateurs, s'occu-
pent de leurs champs.
Vers la fin de |I'année,
quand les récoltes s ap-
prochent, le forgeron
reprend son travail pour
fabriquer des couteaux,
qui sont nécessaires pour
couper le mil, le sorgho
et bien d'autres plantes.
Mais entre-temps le for-
geron produit aussi des
haches, des perceurs et
des aiguilles. Certains
d'entre eux sont ca-
pables d'arranger des
charrues.






