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Ce document est mis gratuitement à disposition en ligne sur le site 
internet de www.codeart.org. Il est destiné à être diffusé et 
reproduit largement. CODEART développe des projets visant à 
résoudre des problèmes techniques récurrents dans les pays du Sud 
et en lien direct avec la production et la transformation des 
productions vivrières par les producteurs locaux eux‐mêmes et les 
artisans locaux qui offrent leur service aux paysans. 

CODEART complète son appui technique par l'offre de toute 
information susceptible d'aider les partenaires dans la maîtrise de 
technologies nécessaires au développement du pays. Les 
productions, plans et savoir‐faire développés sont mis à la 
disposition de l'ensemble des acteurs du secteur du développement 
tant au Nord qu'au Sud. 

Dans les cas justifiés, une version papier peut vous être envoyée sur 
simple demande à info@codeart.org. 

Si vous avez des questions, si vous constatez des imperfections ou si 
vous avez des expériences similaires à partager, nous vous 
remercions de nous contacter. 
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 FABRICATION DE HOUEES  
MÉCANO‐SOUDÉES 

‐ 
Procédure générale de fabrication 

   

 

OBJECTIFS : 
 
Mise au point de l’outillage pour la fabrication de houes mécano-soudées. 

 
 
 

 

RÉSULTATS ATTEINTS : 
 
Les artisans du Sud dispose d’un guide de fabrication d’une houe mécano-
soudée. 
 
 

 
LOOZEN Roger 

2007 – revu en 2008 
 

Avec l’appui de 
 

Etude cofinancée grâce à 
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PROCEDURE GENERALE DE FABRICATION D’UNE HOUE  
 

DECOUPE DES FLANCS 

• La matière utilisée est un acier C45 (voir en annexe) épaisseur 3mm. Cet acier au 
carbone sera amélioré par un traitement thermique. 

• Pour de petites séries, les flancs peuvent être découpés par procédé thermique, 
oxycoupage, plasma ou laser. 

• Pour de grandes séries, on utilise un outil de découpe à la presse. 
• L’outillage de découpe est assez cher mais se justifie pour les grandes séries. 
• Cet outil de coupe devra être dans un bloc à colonnes et nécessite une presse de  130 

tonnes ou de 70 tonnes si on utilise un outil de coupe en biseaux. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     
 
                                                                      Flanc découpé 
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PROCEDE DE MISE EN FORME 

 
1. Le flanc est placé sur le serre‐flanc. La presse fait descendre la matrice.  

 
1. La matrice entre en contact avec le flanc. La presse pousse la matrice contre le flanc avec 

une force Fp. Les ressorts se compriment, exercent sur le serre‐flanc une force Fr. Le flanc 
se trouve coincé entre la matrice et ce dernier empêche la formation de plis. Le poinçon 
rentre alors dans la matière et la déforme, créant ainsi le nœud de la houe. 

 
 

2. La matrice est descendue au plus bas. Le flanc est embouti. Il est dégagé en soulevant la 
matrice puisque le serre‐flanc remonte aux ressorts. 
 

 
 

Lors de cette fabrication nous avons utilisé de l’acier ARNE (acier à outils – voir plus loin) 
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OUTILLAGE DE MISE EN FORME 

 

CHAUFFAGE DES FLANCS 

 
Une déchirure du flanc peut être provoquée par des « amorces de rupture ». Ce sont de 
petites tries présentes sur la tranche du flanc qui ont été créées lors de sa découpe par 
oxycoupage.  Pour éviter ces déchirures, il est conseillé de polir au papier émeri le bord du 
flanc au niveau de cette zone critique. Le polissage sera réalisé dans le sens longitudinal 
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c'est‐à‐dire parallèlement au bord du flanc. Un polissage dans le sens perpendiculaire 
créerait des amorces de déchirure. 
D’autre part, l’oxycoupage est un procédé thermique qui engendre une trempe superficielle 
de la tranche la rendant plus dure et donc plus cassante (un peu comme du verre). 
Pour éviter de telles déchirures, on chauffe le flanc localement (au niveau du futur nœud) 
jusqu’à obtention d’un rouge sombre. (+/‐ 650° à 750°C).  
 
Nous avons procédé par oxycoupage parce que nous ne voulons pas investir aujourd’hui 
dans un outil de découpe à la presse.  Cette dernière solution serait la moins chère. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

VUE DE LA MISE EN FORME 

 
Une fois chauffé, le flanc est mis en position sur le serre‐flanc.  Quatre goupilles assurent un 
bon positionnement. 

 
Goupille servant au positionnement 
 
 
 
Serre‐flanc 
 
Flanc 
 

Ressort 
 
 

    Mise en position du flanc sur le serre‐flanc 
 
La presse fait le reste… 
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TREMPE DU FLANC 

 
On biseautera d’abord la partie tranchante de la houe par affutage. 
La houe est trempée afin d’augmenter sa durée de vie. 
Une grande dureté entraîne une plus grande résistance à l’abrasion du sol. 

 
 
 
 

 
 

Zone chauffée 
      

  La partie de la houe est chauffée à rouge vif  
au chalumeau ou à la forge (presque orange +/‐ 850°C) 
 
Une fois chauffée, la houe est plongée dans un bassin d’huile (huile de colza ou 
éventuellement vieille huile moteur) et agitée vivement pour accélérer le refroidissement et 
empêcher l’inflammation de l’huile.  On peut aussi réaliser la trempe dans de l’eau.  La 
dureté obtenue sera d’environ 61‐63 HRC soit environ 220 Kg mm² de résistance. 
 
REVENU : un acier trempé est trop fragile (très dur mais cassant). C’est pour cette raison 
qu’après une trempe brusque, on réchauffe la partie trempée à une température largement 
inférieure à la température de trempe (ici +/‐ 300°C) bleu foncé. 
 
On laissera refroidir la houe à l’air. Le revenu accroît la ténacité mais s’accompagne d’une 
baisse de la dureté.  Voir les caractéristiques de l’acier C45 utilisé. 
 
On obtiendra une dureté finale d’environ 45‐47 HRC soit environ 150 Kg/mm² de résistance.  
On essaiera de se trouver entre 38 et 45 HRC soit entre 125 et 150 Kg/mm² de résistance.
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DECOUPE DU TUBE D’EMMANCHEMENT 

 
On part d’un tube soudé de dimension 51x4mm (diam ext. 51mm et diam int. 43mm) 
Le tube soudé est moins cher qu’un tube sans soudure. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Les tubes sont coupés à la longueur  
de 5 cm au moyen d’une scie alternative.      Tube ébavuré prêt pour la mise en forme.   
 

MISE EN FORME DU TUBE D’EMMANCHEMENT   

 
 

poinçon 
 
 

tube 
 

porte‐pièce 
   

 
1. Le tube est placé sur le porte‐pièce 
2. La presse fait descendre le poinçon qui déforme la pièce. 
3. Le poinçon remonte. La partie supérieure du porte‐pièce désemboite la pièce du poinçon 

(éjecteur) 
Dia ext 54mm , dia int 46,5mm 

La rainure sur le 
poinçon est 
destinée à 

laisser passer le 
cordon de 

soudure  des 
tubes. Nous 

sommes partis 
de tubes 
soudés. 

 
Cordon de 
soudure. 

 
 

Dia ext 51mm, dia int 43mm 
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Il est préférable d’utiliser 
un gabarit de soudure 
pour fabriquer des houes 
identiques et garantir une 
bonne angulation entre le 
plat de la houe et le 
manche. 

SOUDURE DU TUBE D’EMMANCHEMENT 

 
La soudure est faite à l’arc. 
 
 
 
Petite base 
 
 
 
Grande base 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                           
 
 
 
 
 

LA HOUE TERMINEE.  Il ne manque plus que le manche !  
 

   Houe assemblée vue du dessus et vue de profil     
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ESTIMATION DU PRIX DE REVIENT D’UNE HOUE 
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