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La canne a sucre est une ressource naturelle ptéssmm abondance dans tout le
territoire Haitien. Bien qu’étant I'un des leadersondiaux de la production

sucriere il y a deux cents ans, Haliti importe aujbloui, la quasi-totalité du sucre

fin consommé par ses habitants. En cause, I'absahiéquipement adéquat

permettant de transformer la canne de facon reetgaur les paysans. Le but de
ce projet est de concevoir une machine répondamtiéeix possible aux conditions
locales de travail. La conclusion de ce travail rmengu’il est possible de faire

vivre dignement les paysans haitiens et ce graoseedmécanisation Iégeére ainsi
gu’une formation adéquate.

Mots clés: construction de machines, agriculturanree a sucre, développement,
coopération, tiers monde, ONG

Sugar cane is an abundant natural resource on thlev Haitian territory.
Although it was one of the largest sugar producethie world about two hundred
years ago, Haiti is now importing almost all thegauthey need. The main reason
for this is the lack of appropriate material in @mto turn the sugar cane refining
into a profitable activityThe aim of the project is to provide the Haitiamfiars a
machine responding to their needs. The conclusfahis project shows that it is
possible for Haitian farmers to live decently thamé a light mechanization and an
adequate training.

Key words: machine building, agriculture, sugar eandevelopment, cooperation,
third world, NGO
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1. Introduction
1.1. Présentation de I'entreprise CODEART

CODEART est une ASBL basée a Hombourg en Belgiqaaive dans le
développement des pays du Sud, notamment, au CengHaiti, au Togo et au
Bénin. Son crédo est: « Des machines pour node& hommes ». Dans cette
optique, elle tente de mettre en place, dans leeszou elle est active, une activité
économique locale et respectueuse des petits pgeadac a l'aide d'une
mécanisation légére. L'aide ne se limite pas unitgre au domaine technique, la
mise en place et 'accompagnement organisationadh gjestion locale sont aussi
assurés par leur équipe. Le désir profond de CODEAR de former les locaux
afin que ceux-ci puissent a terme, devenir autosome

1.2. Bref historique de Haiti et de son peuplement

La zone géographique que I'on appelle aujourd’haitiHcouvre le tiers ouest
d’'une des principales iles des Caraibes. Durastg#b000 ans, elle a été peuplée
par diverses tribus indiennes. Le débarquementalient® en 1492, non loin de la
sur I'lle de la Tortue (au nord), apporte les paanid’'un bouleversement ethnique
imminent sur I'lle qu’il baptise a I'époque Hispalai. En effet, il ne faudra pas
plus de cent ans aux conquistadors espagnols padigger les tribus indigenes de
la région. Un siécle plus tard, alors que la flespagnole est défaite, les Caraibes
se retrouvent occupées par I'Angleterre, la Frateed{ollande et I'Espagne. En
1697, un traité de paix est signé et Hispaniolseistdée en deux, Haiti, & I'ouest,
est francaise tandis que Santo Domingo a I'estsgsgnole.
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Figure 1 : Carte récente de Haiti
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Le peuplement actuel d’Haiti est la conséquencéirteoduction en 1506 de la
canne a sucre par les Espagnols. En effet, lareutte la canne a sucre, qui fera
d’Haiti la colonie francaise la plus riche d’Amérajau XVIII siecle, demande une
grande quantité de main d'ceuvre. Celle-ci sera titode essentiellement
d’esclaves issus de la traite négriére. A la veltidla révolution, on comptait une
quinzaine d’esclaves pour un seul homme libre ‘§igr Alors que la révolution
prend fin en 1804, la population d’esclaves affré@cs’approprie les terres et pose
les bases de la petite propriété paysanne quecoongissons aujourd’hui.

1.3. Lafiliére du sucre en Haiti en quelques mots

Le but d'un moulin & canne & sucre est de compréssanne afin d’en extraire un
jus riche en sucres. Le jus ainsi obtenu est chaafih d'évaporer une partie de
'eau qu’il contient. Ce procédé transforme le prs une pate sucrée, appelée
rapadou (voir figure 2) en Haiti. Comme le monisecsuleur, ce sucre n’est pas
pur a l'instar de celui que I'on peut trouver déess productions industrialisées. En
plus du saccharose habituel, il contient une granentité de minéradxet de
vitamine$, ce qui en fait une source non négligeable d'élémautritifs au sein
d’'une population qui souffre de déficits alimergair

Figure 2 : Galette de rapadou

L'unité utilisée pour parler de la concentrationsartre d’'un produit est le degré
Brix. Un degré Brix correspond a une concentratiam pourcent en masse de
sucre dans une solution. Dans le cas qui nous nwack jus passe d’'un degré
Brix d’environ 17 a 90, en évaporant environ 90%'eau qu’il contient. Le degré

Brix est facilement mesurable grace a un réfractmmaesurant la déviation de la

1 Potassium, magnésium, phosphore, calcium, sodammylanganése, zinc, fluor, cuivre.
2 Provitamine A, Vitamines (A, B1, B2, B5, B6, C, 2, PP) [6].



214

lumiére passant au travers d’'un échantillon de Rigs la lumiére sera déviée et
plus la concentration en sucre sera élevée.

1.4. Principe de fonctionnement d’un moulin a canne a stre

Le fonctionnement d’un moulin a canne (voir fig@erepose sur la combinaison
de trois « roles » positionnés en triangle. Lesgdont des cylindres en bois, la
plupart du temps, mais aussi parfois en fonte oaceer, ils forment le coeur du

moulin.

Figure 3 : Principe de fonctionnement d'un moulicaéne

La canne entre dans le moulin et passe d’abore éatcylindre supérieur et le
premier cylindre, appelé aussi « receveur », ogl glbit un premier écrasement.
Ensuite elle passe entre le role supérieur etdergkrole, ou « repasseur » et subit
un second écrasement. La canne ne va pas sponténéimee paire de roles a
l'autre, pour y arriver, elle est déviée par urgcpiarrondie appelée « bagassiére »,
qui tire son nom du résidu de la canne broyée, ndralmagasse ».

Le moulin doit de plus permettre le réglage deplgee entre les roles. On voit sur
le schéma de la figure 3 que Ae est plus grandAgudé\e vaut entre 11 et 15 mm
selon le diametre de la canne, tandis que As espiis entre 0.4 et 1 mm [6].

1.5. Problématique des moulins utilisés en Haiti

Les moulins en bois (voir figure 4) affichent umdement trés faible, d’autant plus
que la raréfaction de bois dur sur l'lle rend leéalisation de plus en plus
compliguée. Cette technologie datant de plusiéédes, nous ramene a I'époque
des colonies et de I'esclavagisme. Bien qu'ellartte une survie de I'activité
sucriere paysanne, elle est a ce jour totalemgrasdée, car peu efficace et peu
rentable.



Figure 4 : Moulin en bois a traction animale

Le moulin a traction animale en acier le plus cotusaur Ille (voir figure 5) est de
conception colombienne. Un exemple est le modeleatklero qui présente deux
inconvénients majeurs.

Premiérement, ce modéle fonctionne avec des cglinderticaux, le jus va donc
percoler le long des cylindres jusqu’a atteindeepaliers inférieurs, ce qui entraine
une pollution du jus de canne par les graissesftiitation de ces derniers. Pour
résoudre ce probleme, les Haitiens ne lubrifieist lpar machine, cela conduit &
une dégradation prématurée des paliers.

Deuxiemement, il est quasi impossible de trouvermleces de rechange pour ces
moulins, la moindre panne entraine donc un ara@opgé de la production de jus.

i g
tion animale
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1.6. Cabhier des charges

Le but de ce travail est dans un premier tempspdeevoir, réaliser et, si possible,
de tester sur place un moulin & canne a sucre @uigt a terme remplacer le
moulin traditionnel a traction animale, qu’il so#n bois ou en métal. Les
principales contraintes auxquels nous sommes saonides suivantes. Le moulin

doit :

YV VvV YV VvV VY V¥V

étre nettement plus productif, rentable et efficage les systemes mis en
place actuellement,

étre le moins cher possible afin d’étre a la podés transformateurs
haitiens. C’est-a-dire amortissable dans un déisonnable (3 ans),

étre le plus solide possible afin de résister aomditions d'utilisations
locales souvent rudes,

étre simple, pour que les artisans locaux soienhesure de se dépanner
eux-mémes,

étre concu afin de pouvoir réaliser un maximum igegs dans un atelier
haitien,

étre simple d’emploi.

1.7. Etude préliminaire

Pour démarrer le projet, nous décidons de nousransgyun moulin, entierement
en fonte (voir figure 6). Ce moulin, fabriqué parfirme brésilienne CORRADI,
utilisait des cylindres horizontaux, ce qui le radrés intéressant a nos yeux.

Figure 6 : Moulin CORRADI
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Apres deux mois d'analyse, de recherche et de ptiane nous obtenons un
premier résultat comme le montre la figure 7.

Figure 7 : Premiéere esquisse

Son fonctionnement peut étre décrit comme suit :

>

le mouvement de rotation arrive sur le plateau sepg par une fleche
en bois reliée a I'animal. On observe juste en aessiu plateau, la
présence d’'un palier spécial, il s’agit en faitrdeoncept de palier en
bois dur que nous avons envisagé dans un premigstecar il aurait

pu étre fabriqué localement. Hélas le manque deseafin de réaliser
des tests, nous a contraints a nous tourner vergaiers industriels.

le mouvement passe ensuite au renvoi d’angle rgasinet la rotation

vers 'arbre moteur. Celui-ci entraine a son t@s deux autres roles,
grace aux engrenages droits.

les roles inférieurs sont montés sur palier tendeela permet le

réglage de I'écart entre les roles, indispensahldson fonctionnement
de la machine.

1.8. De la traction animale vers un entrainement motorig

Apres ces deux premiers mois, I'équipe décide deiméter la conception du
moulin en y intégrant un petit moteur thermique.sLmotivations de ce
changement sont les suivantes :
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> I'extractior’® passe de 49 a 59 % foi§,3
> la vitesse de passage est multipliée par 3 (2In6m/s) fois
» le nombre de passages dans le moulin passe deédgugeul foi@

Si I'on multiplie le gain de chacun des points esglus on obtient une amélioration
globale de la productivité dé.8! Le passage a l'entrainement motorisé est
responsable de l'augmentation de vitesse de pastade canne et a lui seul,
représente la moitié du gain de productivité du limou

Ensuite, un manege n’'étant pas déplacable, onquatde temps d’utilisation réel
d’'un moulin par rapport au temps de travail glgbadsible, est estimé a 10%. Un
moulin déplacable permettrait de multiplier ce tendfutilisation par deux, voire
méme par trois.

Il'y a aussi le probleme lié a la force de traamimale. Les bétes fournissent une
puissance faibfeet inconstantege plus elles doivent régulierement s’arréter, ne
serait-ce que pour se nourrir ou s’abreuver. Onargoe aussi malheureusement
que la plupart du temps, les animaux sont en mawtat, ce qui diminue d’autant
plus leurs performances. En additionnant a celaral&faction des bétes et
'augmentation des vols, on se rend compte quealetion animale a laissé ses
beaux jours loin derriere elle.

Finalement, en choisissant I'entrainement motons®ys supprimons le renvoi

d’angle nécessaire en traction animale. Cette piéoceplus d'étre difficile a
dimensionner, était hors de prix.

2. Le moulin CODEART

Durant toute la réalisation du projet nous nousreemconcentrés afin de garder a
'esprit que chaque piéce, chaque manipulation{ étie a la portée de nos
collaborateurs haitiens.

2.1. Vue d’ensemble

Le moulin se décline en trois parties distinctesr(figure 8) :

» la partie « moteur » qui fournit la puissance dengchine (1),

3 L'extraction est le rapport en kilogrammes, erdrguantité de jus extraite et le poids total
de la canne avant le passage au travers du moulin.
4 Ane (75-200) Watts, bceuf (300-500) Watts, che4@D¢800) Watts.
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> la partie « réducteur » qui permet d’avoir la boritesse en entrée du
moulin (2),
> la partie « moulin » a proprement parler (3).

Figure 8 : Vue d'ensemble du moulin 3D

Par la suite, nous allons décrire les différentésgs et leur raison d’étre.

2.2. Les paliers

La robustesse de la machine repose en grande partie choix des paliers (voir
figure 9). Deux modeéles seront nécessaires :

> le palier applique en fonte UCFL 210 est fixe ehadilisé pour maintenir
le role supérieur,

> le palier a coulisseau tendeur en fonte UCT 210nedtile et monté sur les
roles inférieurs.

En plus de leur résistance, ces paliers ont étiishmour d’autres raisons :

» leur colt (< 20 €/piéece),

> ils sont équipés de flasques métalliques assut@mainthéité, cela nous
permet d’éviter la contamination du jus par la ggaide lubrification, ainsi
gue la détérioration des roulements par ce mémdajcise, ph environ
5.2),
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> ils font partie de la gamme auto-aligneur, ce auitwdire gu'ils autorisent
un léger désalignement au montage. Les technitoeasix ont en effet du
mal a respecter un parallélisme parfait, lors dylage des roles. S'ils ne
I'étaient pas, nous verrions apparaitre des corna@os de contraintes
dans les paliers, suivies d’'une dégradation aceelée ceux-ci.

Figure 9 : Vue des paliers

2.3. Lesroles

Les roles constituent le cceur du moulin. lls sensiege de la compression de la
canne permettant d’en extraire le jus. Nous avang cété tres attentifs a leur
réalisation.

La plupart des moulins disponibles actuellementpfd&enance indienne), utilisent
des roles en fonte. Les constructeurs justifientcheix par la rugosité plus
prononcée de la fonte, qui lui permettrait de miaggrocher la canne, et ainsi
d’éviter des phénomeénes de glissements dans leimdldus nous sommes donc
renseignés aupres de nos partenaires en Haitapourleur avis. Il s’avére qu’une
fois les roles en fonte usés, ceux-ci sont inafiliss, et sont donc démontés et
remplacés par des roles de récupération en aaeiterhent rechargeable a la
soudure. Aucun probléeme de glissement n'a été Kgridous pouvons donc
utiliser de I'acier pour nos roles (voir figure 10)
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lls ont été réalisés en acier Ck 45 plein. Nousiawhoisi cette nuance d’acier, car
tout en restant commune, elle présente une borsistaréce mécanique. Nous
espérons grace a ce choix, augmenter considérattiéangurée de vie des roles.

Figure 10 : Vue des roles

2.4. Les chapelles

Les chapelles constituent le squelette du mouli@.sGnt elles qui supportent
I'ensemble des pieces et qui vont de ce fait rapnetes efforts internes résultant
de la compression de la canne. Elles doivent dorec sblides et réalisées avec
précision, car d’elles vont dépendre I'alignemedééyal de la machine. Elles ont
été découpées au laser dans de la tole d’acie2Silépaisseur 25 mm.

On peut voir sur la figure 11, les deux chapeltes te leur réception dans
notre atelier. Au vu des faibles quantités de megiéau centre de celle-ci, on
comprend pourquoi une épaisseur de 25 mm est @d@eskes trois rainures
principales accueilleront les paliers, tandis qudrbu carré au centre servira de
logement au support de la bagassiere. Pour rapjpelgassiere est I'élément qui va
guider la canne a sucre d’'une paire de roles targé.



| - 3 .i_
3 R D S ey |
R e ] el

'y

Figure 11 : Chapelles dé(‘:oupées au laser

2.5. L’accouplement

La vitesse linéaire de passage de la canne dam®uéin est une caractéristique
majeure de celui-ci. Une vitesse trop faible engendh manque a gagner, car la
machine est utilisée en dessous de ses capacitgdiection. Une vitesse trop
élevée quant a elle, en plus d'accélérer l'usure phdiers, est a l'origine d'un
phénoméne de réabsorption du jus par la canne réie se roles. Cet effet est
comparable a une éponge que l'on presserait pouexénaire I'eau, si on la
comprime doucement, I'eau a le temps de s’écotdadis que si I'on relache la
pression trop rapidement, une partie de l'eau éstbsorbée par I'éponge.
L’expérience a montré que les rendements sont aptirentre 6 et 8 m/min.

Dans le cas de notre moulin, ou les roles ont amdire de 156 mm, la vitesse de
rotation requise est de 14 rpm, ce qui donne e¥ssét linéaire, un peu moins de
7 m/min. Pour arriver a cette vitesse, il a bieteedu fallu la réduire, étant donné
que le moteur tourne a 2000 tours/min.

Nous arrivons donc en entrée de moulin avec uresaét de 14 tr/min. Le couple
de 10 Nm, fourni par le moteur, aura, lui, été ipli par 150 et atteint 1500 Nm.

Il existe une multitude d’accouplements fabriquéssérie, mais il a été difficile
d’en trouver un, adapté a notre projet et répondanbs exigences, ou alors, ils
étaient hors de prix. Notre accouplement doit éet ef

» supporter un couple de maximum 1,5 kKNm,
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permettre un léger désalignement propre aux camditid’utilisation
locale,

supporter une utilisation en extérieur,

étre facile a réaliser et a réparer,

étre peu onéreux.

VVV 'V

Nous avons donc décidé de concevoir et de fabrioptee propre accouplement.

Un modeéle sur SolidWorks est réalisé afin de visealnos idées (figures 12 et
13).

Figure 12 : Ensemble 3D fermé

e —

Figure 13 : Ensemble 3D éclaté
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La premiére piece (figure 14) se place sur l'anmaeur et est liée en rotation a
celui-ci grace a une clavette. Elle est munie gestétons » destinés a transmettre
le mouvement d’'un arbre a l'autre. lls sont réaligépartir d'une barre d’acier
Ck45 étiré (15 mm h9). Aprés avoir été découpéssaune, ils sont maintenus en
place par un point de soudure.

Figure 14 : Flasque gauche

Il vient ensuite une piece centrale percée patrsixs (figure 15). Dans ces trous
sont enchassés de petits morceaux de caoutchoucsgudie millimetres
d’épaisseur. Ces caoutchoucs doivent permettreéger Idésalignement lors du
montage, a l'instar des couronnes en polymeresééf dans les accouplements
industriels. Faire mouler ces pieces en polyuréH0f shore, revenait a environ
50€ la piéce, ce qui était évidemment trop cher pous. Nous avons alors trouvé
comme alternative, I'utilisation de tuyaux hydraukes, ceux-ci allient une bonne
résistance mécanique avec un prix trés bas (7 €/m).

5 Bien qu'il y ait six vis, en pratique on ne corigiera jamais plus de deux vis travaillant en
méme temps. Cela est d0 aux imprécisions de posdiment inévitable avec ce type
d’'assemblage.

6 Tuyaux Trelleborg HYDRO'K
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Figure 15 : Flasque centrale

Cette piece ne posseéde pas de rainures de clavetse donc libre en rotation vis-
a-vis de l'axe, ainsi, en cas de fracture de lapdl@), I'arbre moteur pourra
continuer a tourner sans endommager I'accouplement.

Enfin, il vient une troisieme (figure 16) piecedién rotation, par une clavette, a
I'arbre entrainé. Elle posséde, a l'instar de kceicentrale, un logement dans
lequel vient se positionner une goupille de sééuriCette goupille est

dimensionnée pour se briser lors d’'un blocage bxudamoulin. Nous espérons

ainsi éviter de détériorer des piéces plus onésetedkes que le réducteur ou le
moteur.

Figure 16 : Flasque droite

" Voir piéce suivante pour I'utilité de la goupille.
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Une rainure est pratiguée au milieu de la goupile= 18 mm) pour servir
d’amorce a la rupture. Les calculdonnent un diamétre critique de 16 mm
lorsqu’on les effectue sans marge de sécurité.rbfopdeur de la rainure permet
en sorte d’atteindre ce diamétre.

Il est difficile de prévoir la surcontrainte protupar le blocage du moulin, nous
avons donc, par sécurité, prévu une série de psipie rechange, ayant chacune
un diamétre de fond de rainure différent.

3. Utilisation en conditions réelles

Une mission de quinze jours en Haiti sera mise @ed afin de réaliser
I'installation et la mise en service du moulin amea.
Notre partenaire technique sur place est Monsiaugultin Méles, directeur de
I'atelier de mécaniqu€adeau de dieuC’est la-bas que nous espérons, dans un
futur proche, pouvoir produire le moulin.
En premier lieu, nous avons voulu analyser lesoperdinces du moulin. Pour ce
faire nous avons mis en place un dispositif asseple pour mesurer les
différentes données dont nous avons besoin, arsavoi

> les débits de canne et de jus,

» le rendement,

» la consommation en carburant.

Lors de chaque phase de test nous préparons ciegkidos de canne a sucre a
I'aide d’'une balance suspendue et d’un fQt.

Une fois la canne préte nous réalisons le pleimptet du réservoir
d’essence. Ainsi, a la fin du test, en remettaritedsence jusqu’a ce méme niveau,
a l'aide d'un récipient gradué, nous pouvons measlaequantité de carburant
brulée. Les débits, quant a eux, sont obtenus inatgédent a l'aide d'un
chronometre.

Pour le rendemeftla démarche était un peu plus longue. Il fallaihsl un
premier temps, peser la quantité de jus récoltéi @ajne la bagasse humide, et
définir le degré Brix. Ensuite il fallait faire d#&r la bagasse au soleil en veillant
bien a ne pas en perdre ni en rajouter et reveniendemain afin de peser la
bagasse seche. Une fois toutes ces mesures réaheds obtenons le rendement
réel du moulin.

8 Le détail des calculs se trouve dans le mémoirdsete sont pas explicités ici par
concision. Ces calculs se basent sur les effortssaélement pour de I'acier Ck 45.

° De méme, le détail des calculs se trouve dangimaire, ils se basent sur la quantité de
sucre récupérée par rapport a la quantité de soiaeconteun dans la canne.
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Nous avons réalisé deux séries de deux tests.éseftats sont repris dans

le tableau 1 ci-dessous.

Données Test1 A Test 1B Test 2 A Test 2 B
Age de la canrié 18 h 18 h 66 h 66 h
Degré Brix 21° 21° 21° 21°
Quantité de cannes 50 kg 50 kg 50 kg 50 kg
Ecart des roles en sorti¢ 1 mm 1 mm 0,4 mm 0,4 mm
Durée du test 12'29” 9'34" 6'51" 549"
Poids bagasse humide 29 kg 30 kg 25 kg 25 k
Poids de bagasse seche 13.5 kg 13 kg 11 kg 11 kg
Poids de jus 21 kg 20 kg 25 kg 25 kg
Essence consommee 120 ml 90 m|

durant le test

Résultats Test1l A Test1B Test2 A Test2 B
Extraction 42% 40% 50% 50%
Rendement du moulin 49.3% 49% 59.6% 59.6%
Débit de canne 250 kg/h 300 kg/h 430 kg/h 500 kg/h
Débit de jus 100 kg/h 120 kg/h 215 kg/h 250 kg/h
Consommation essence 313 ml/h 427 mi/h

Tableau 1 : Résultats de deux tests

Il apparait deux variations importantes entre & feet le test 2.

Tout d’abord, le rendement du moulin augmente d.10ette premiere variation

s'explique par un réglage, de I'écart entre leegalle sortie, différents (nous
sommes passés de 1 a 0.4 mm). En effet lors dugrésst, la bagasse n’était pas
assez seche, c'est-a-dire, qu’elle n'avait papessée suffisamment.

Ensuite, on observe une augmentation considérabtidit. Lors du premier test,
nous avons demandé a 'opérateur de mettre leesame a la fois. Pour le second
test, apres réflexion, nous avons décidé de lafager 'opérateur comme si nous
n'étions pas la. Ainsi nous avons pu voir le mouliavailler a plein régime.
L’'opérateur pousse jusqu’a trois cannes a la foist pour cette raison que le
débit a presque doublé entre les deux tests.

Les performances du moulin peuvent étre résumékssiete :

» Débit de canne: 500 kg/h
» Débit de jus: 250 kg/h
> Rendement : 59,4 %

10 Depuis la coupe.
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» Consommation essence : = 1l/tonne de canne

Ces chiffres dépassent nos prévisions et sontetrésurageants pour la suite. La
derniere inconnue est la longévité du moulin, ns@igl le temps nous apportera
une réponse.

4. Conclusion

Il est permis de dire dans un premier temps, quedget dans son ensemble fut un
succés. Le moulin fonctionne au-dela de nos espésaret ce malgré une légére
correction a apporter aux plans. Les réactions alee npartenaire local et de
I'exploitant sont autant d’encouragements a poursuce projet. Voir le moulin
fonctionner en conditions réelles a été I'aboutissat d'un travail d’équipe mené
sur plus de six mois, et pour ma part, une graisaef

Alors que ce travail s’arréte ici, il reste encbeaucoup a faire. Il y a désormais
tout un travail d'optimisation a réaliser. Nous so@s persuadés que les prix
peuvent encore étre rabotés et que certaines piEzegnt étre améliorées. Par
exemple, la chaine cinématique du moulin doit &weue, en effet, pour le

prototype, nous avons utilisé le matériel a notispakition. Il faut maintenant

définir les piéces normalisées ainsi que leur cefltredessiner les supports
nécessaires. Il faut aussi terminer et améliorern@des opératoires d’'usinage,
ainsi que les gabarits dont les mécaniciens haiaeront besoin.

Au-dela de l'aspect technique du stage, on ne p@rmpécher de mettre en
exergue |'extraordinaire cété humain de ce prgje. eu la chance de rencontrer
toute une série de personnes, que ce soit ici ddagh extrémement intéressantes
et aux qualités humaines exceptionnelles. Jai wuhxb, avec joie, cette
philosophie de travail qui ne place pas l'argentcamtre de tout, mais bien
I’humain. Gréace a cela j'ai eu I'opportunité de poin participer a ce projet qui, je
I'espére, va permettre a d’autres personnes de dignement de leur travail.

lls restent encore des tonnes de choses a rédéiserles pays du tiers monde, et
trop peu de personnes pour sy intéresser. La phsortante de toutes est
'éducation mais attention, I'’éducation dans le ssates connaissances, pas
seulement du savoir-vivre. S’il y a une chose que&gux retenir de ce voyage,
c'est la bonne humeur, la générosité et la gessilede ces gens. Pour ma part,
j'espere avoir la chance de repartir, un jour autfe, partager mes connaissances
et découvrir les leurs.
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