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IIInnntttrrroooddduuuccctttiiiooonnn   

Les objectifs du projet : 

Le projet vise la mise au point, en collaboration avec les partenaires de Misereor à Haïti, 
d’équipements de transformation du manioc. 

Ces équipements se distingueront des équipements antérieurs par leur finalité : 

Il ne s’agit pas d’équiper des atelier de service qui seraient amenés à traiter des quantités journalières 
importantes mais des équipements de taille familiale traitant des quantités limitées par un opérateur 
principal (le propriétaire des équipements) et sa famille ou des proches. 

Le prix des équipements, leur simplicité, leur maintenance, leur production, leur rentabilité 
économique font partie intégrante de la réflexion sur tous les choix réalisés dans l’élaboration des 
équipements. 

Les indicateurs de réussite du projet seront à rechercher au niveau de la viabilité économique ou la 
capacité de générer des revenus et de créer des emplois dans le secteur de filière manioc. 

Plus particulièrement on recherchera à créer des synergies avec d’autres opérateurs de terrain afin 
d’initier une vulgarisation importante des équipements. Cette vulgarisation se traduira par la 
multiplication des équipements. Cette multiplication entraînerait automatiquement la création de 
services telles que la fabrication, la maintenance, la vente de composants de machines,….  

Les attentes de nos partenaires à Haïti sont reprises dans le document ci-annexé.  

AAAvvvaaannnccceeemmmeeennnttt   dddeeesss   tttrrraaavvvaaauuuxxx   

TTTrrraaavvvaaauuuxxx   rrréééaaallliiisssééésss   

Divers équipements ont été mis au point : 

RÂPE A MANIOC 

Râpe à tambour (prototype I)1 

Ce type de râpe est le système le plus courant. Des lames de scie sont placées sur des génératrices 
d’un tambour. Le manioc préalablement épluché est déposé dans le bac d’alimentation. La forme 
de ce bac est inspirée des râpes construites aux Ateliers-Ecoles de Camp-Perrin. Le manioc est 
« coincé » entre la paroi du bac et la râpe. Il est donc entraîné dans la machine sans nécessiter une 
poussée manuelle. 

                                   
1 Voir plans en annexe 



Rapport sur l’avancement des recherches sur des équipements de transformation du manioc 

MISEREOR 

   Page 4 de 7 

La version construite et actuellement à l’essai à Haïti (GADRU) donne des résultats 
encourageant. Son prix de revient de la construction (matière premières uniquement) est de 
2.273,35€. Ce prix est composé d’éléments qu’il faut importer car introuvable localement il s’agit 
de pièces qui ont coûté 633,85€ pour la version motorisée. Le prix d’achat du moteur étant de 
438,00€. On ne fait pas une grande erreur en disant que la version manivelle coûtera en matière 
importées: 633,85 – 438,00 = 195,85€. Il s’agit de prix exacts par rapport au prix payé lors de la 
construction du prototype mais qui pourraient être sensiblement réduits si les quantités d’achat 
sont importantes.  

Nous ne considérons que cette partie du coût dans la mesure ou les coûts locaux tant en matière 
qu’en main d’oeuvre restent assez faibles au regard des coûts des composants importés. 
L’importation doit se limiter aux éléments introuvables localement. 

Le prix de 2.273,35€ ne doit pas être pris comme référence. Il s’agit du prix payé ici dans des 
ateliers de construction pour faire une pièce. De plus certains travaux coûteux sont inutiles lors 
de la fabrication à Haïti. Il s’agit plus particulièrement de la mise en peinture. Nous avons opté 
pour une peinture «cuite au four» de façon à assurer une longévité maximale de la couleur lors du 
transport pour les nombreuses démonstrations prévues à Haïti. Le prix de la mise en peinture 
était de 191,54€. 

Pour la version motorisée le coût principal est constitué par le moteur. Un petit moteur à 
essence de 50cc de marque HONDA développe 1,25kW à 4.500 RPM. Il coûte 438,00€. Son 
débit est de 228Kg/heure. La consommation est de 293g/h essence par h ou 1,3g d’essence par 
Kg de manioc râpé. 

La version manuelle est bien entendu moins onéreuse. Son débit reste assez élevé par rapport 
au débit de la râpe motorisée : 120kg/heure. 

Afin de simplifier la machine une seconde version (prototype 2) est en construction. Elle sera 
encore moins coûteuse dans la mesure ou une partie des pièces en métal sont remplacées par des 
composants en bois achetés et mise en oeuvre localement. Les essais en Belgique et surtout sur 
place montreront quelle version répond le mieux aux exigences recherchées. 

Nous avons aussi réalisé un modèle de râpe à pédale mais les résultats sont décevants. Voir le 
rapport d’essai de la râpe à tambour à entraînement par pédales en annexe. 

Râpe de type disque à lame de scie 

Sur base des photos de visites d’ateliers en Amérique Latine présenté par Philippe Teller nous 
avons construit une râpe de type « disque ». La première version était composée d’une lame de 
scie à ruban encastrée en spirale dans un disque. Uniquement les dents dépassent la surface du 
disque (2). Les résultats ne furent pas satisfaisants. En effet les déchets sont éjectés par force 
centrifuge mais vu que la spirale est continue la matière râpée rencontre un obstacle dans son 
évolution vers l’extérieur du disque.  

                                   
2 Voir plan en annexe 
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Un autre problème est la coupe obtenue. Contrairement à la râpe à tambour, les lames travaillent 
presque dans le sens idéal. Il s’agit du sens correct pour lequel la lame fut conçue. On obtient 
donc une coupe « idéale » qui tend à former des copeaux et non pas un broyat comme c’est le cas 
dans les râpes traditionnelles (tôle râpe réalisée au moyen d’un clou) ou dans la râpe à tambour ou 
les lames tendent plutôt à arracher la matière vu que le sens de râpage ne correspond pas au sens 
de coupe prévu pour les lames utilisée (lame de scie à métal). 

Il faudrait analyser ce problème sur place avec les utilisateurs. 

Une autre version, inspirée des photos de Philippe Teller, est une râpe disque dont les «dents» de 
râpage sont constituées par la pointe de vis bois vissées au travers du disque. Quelques 
millimètres de la pointe dépassent le disque et font office de dents de râpage. 

Les premiers tests effectués sont encourageants mais le nombre de vis était insuffisant et leur 
position laissait des endroits du rayon du disque sans dents. A ces endroits le râpage n’a pas lieu. 

Nous sommes occupés à réaliser une telle râpe et des essais seront effectués dans l’atelier de 
CODEART. 

PRESSE A MANIOC 

Presse à manioc à sacs3. 

Nous sommes occupés à la construction d’une presse a sac de manioc inspirée de la presse de 
Papaye (Philippe Teller), de la presse à vis des AECP4 et des presses rencontrées par Philippe 
Teller lors de son voyage en république Dominicaine. 

La première presse sera terminée vers le 15 avril. Elle sera envoyée à Haïti et servira d’abord pour 
la réaliser d’essai en vraie grandeur. 

Les presses qui seront construites localement seront différentes en ce sens que le socle de base 
sera réalisé à partie d’un bloc de béton coulé dans un moule spécialement étudié. Cette version 
est à l’étude chez CODEART. 

Dans le cadre de la recherche du rapport qualité/prix le plus favorable nous voyons un problème 
au niveau des claies de drainage qui seront placées de part et d’autre des sacs de manioc. Il faut 
trouver des matériaux durables dont le prix resterait abordable. Diverses versions seront 
proposées. Le choix final viendra des expérimentations locales qui seront réalisées par le 
GADRU. 

Ci- annexé un plan de la presse en construction. 

                                   
3 Voir plans en annexe 
4 AECP = Ateliers-Ecoles de Camp-Perrin 
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TTTrrraaavvvaaauuuxxx   rrreeessstttaaannntttsss   

- réalisation d’un second prototype de râpe à tambour ; 

- finalisation de la râpe disque munie de vis à bois ; 

- réalisation d’une première presse à sacs 

- réalisation de gabarit de coulage du socle de béton pour la presse à sac 

Hors du cadre de la présente étude il faudra également s’intéresser à améliorer la  fabrication de 
plaques de cuisson des cassaves. Philippe Teller se propose de visiter les ateliers de République 
Dominicaine équipés de plaques de cuisson en béton et d’en ramener la technologie en Haïti.  

PPPrrrooogggrrraaammmmmmaaatttiiiooonnn   dddeeesss   tttrrraaavvvaaauuuxxx   

Râpe a tambour (prototype n°2) 30 avril 2007 

Râpe à disque à vis à bois 20 avril 2007 

Presse à sac en bois 30 avril 2007 

Socle en béton (premier prototype terminé) 15 mai 2007 

Arrivée à Haïti Septembre 2007 

Résultats des tests locaux Novembre 2007 

PPPeeerrrssspppeeeccctttiiivvveeesss   eeettt   sssuuuggggggeeessstttiiiooonnnsss   

Le facteur déterminant pour la réussite de ce projet sera d’une part la qualité des équipements et 
d’autre part l’intégration de ces nouveaux outils dans le milieu rural haïtien. Ce dernier facteur nous 
semble être, de loin, le facteur déterminant.  

Nous souhaitons ici simplement transmettre des informations qui pourraient contribuer grandement 
à la réussite du projet. 

Il nous semble qu’une diffusion à grande échelle des équipements doit être en envisagée afin de 
dépasser le seuil critique au dessus duquel les investisseurs (paysans et transformateur de manioc) se 
sentent rassurés quant à la qualité des équipements et leur pérennité. La présence d’ateliers de 
production et de réparation des équipements, la présence d’un service technique de vulgarisation, la 
disponibilité de pièces de rechange, ….. Contribueront à la vulgarisation des équipements. 

Ces conditions peuvent être réunies dans le contexte actuel d’Haïti : 

- Le GADRU est présent et actif dans le monde rural: ils peuvent assurer la vulgarisation des 
équipements, assurer des démonstrations et des formations, inciter à la création de syndicats 
de producteurs, trouver des marchés, initier des choix en vue de la standardisation des 
cassaves, établir des normes de qualité,…. 
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- Les AECP via l’appui de l’ONG CODEART et les cofinancements de la DGCD5 et de l’UE 
ont installé des ateliers dans le Nord du pays à Terrier-Rouge, Cap Haïtien et Pignon. Ces 
ateliers qui bénéficient d’un appui des AECP et de CODEART au niveau de la formation 
pourraient jouer un rôle important dans le développement de la filière manioc. 

- Une école technique est en cours d’équipement à Hinche: EMDH. Le suivi est aussi assuré 
par les AECP et CODEART. 

- Au Cap haïtien, grâce à un appui de l’UE un magasin d’intrants est en cours d’installation. Il 
pourrait proposer les équipements qui devront être importés. 

Reste que les institutions de financement ne seront probablement pas prêtes pour appuyer des 
artisans privés. Ce sont les institutions locales et les « projets » qui sont capables d’accaparer l’aide 
extérieure ce qui n’est pas le cas des petits producteurs et transformateur de manioc. Il s’agit ici d’un 
nouveau défi pour le GADRU. La mise en place d’un système de subsides sera probablement 
nécessaire. Elle devra permettre la recapitalisation du monde rural. 

AAAnnnnnneeexxxeeesss   

1. Attentes des partenaires haïtiens 

2. Plan de la râpe à tambour (proto 1) version manuelle et motorisée. 

3. Photos de la râpe à tambour (proto 1) terminée  

4. Photos de la râpe à tambour (proto 1) lors des essais chez CODEART 

5. Photos essais de la râpe tambour (proto 1) à Haïti 

6. Tableau des prix des composants de la râpe à tambour (proto 1) version manuelle et 
motorisée 

7. Rapport d’essai de la râpe à manioc motorisée (proto 1) chez CODEART 

8. Rapport d’essai de la râpe à manioc (proto 1) à entraînement par manivelle 

9. Rapport d’essai de la râpe à tambour (proto 1) à entraînement par pédales 

10. Schéma de la râpe à disque à lames de scie 

11. Plan de la presse à sacs 

12. Rapport du groupe de travail manioc, n°1 (Philippe Teller) 

13. Rapport du groupe de travail manioc, n°2 (Philippe Teller) 

 

                                   
5 DGCD : Direction Générale de la Coopération au Développement (Etat belge) 


