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1.

CONTEXTE ET OBJECTIFS DE LA PRESTATION

Contexte

Afin d'ameliorer la technologie de la production soyeuse malgache, le programme a mis
en ceuvre la conception et ia réalisation de trois outils destinés a la production et a la
texturation des fils de sole : bassine de filature, assembleuse-babineuse, moulin.

Pour chacun des trois outils, une méme démarche a été mise en cauvre. Aprés étude des
pratiques locales et échanges avec les artisans intéressés, un premier prototype, de
technologie intermédiaire, a été congu par les techniciens de FONUDI dans les ateliers de
la Sté Eyos & Monoblet (France). Une fois ce premier prototype opérationnel, il a été
fabriqué avec les artisans locaux, dans l'atelier de 'EMSF, & ltosy (Antananarivo) et
démuitiplié a raison de 5 exemplaires pour chacun des trois outils. Quatre des cing
prototypes congus ont été ensuite placés chez des artisans producteurs de fagon a en
tester la fonctionnalité, lintérét et I'adaptation par rapport aux pratiques locaies et aux
habitudes techniques des utilisateurs. Parallélement, une étude a été entreprise ayant
pour objectif la substituton du plus grand nombre de piéces importées par des
fabrications locales (« malgachisation » des composants).

Tous les outils ont été congus pour une utilisation manuelle, étant donnée I'absence d'un
reseau de distribution électrique sur de nombreux sites de production. Toutefois, la
possibilité d’adapter une motorisation a été intégrée & leur conception.

Dans la phase suivante, aprés plusieurs mois de tests chez les producteurs, les
techniciens de 'ONUDI ont travaillé avec les artisans locaux pour modifier le prototype en
fonction des critiques et des propositions des utilisateurs, aprés « malgachisation »
optimumn de tous les mécanismes des outils.

Aprés une nouvelle série de tests, une premiére ligne d'outils a été réalisée (30 a 40
machines de chaque} en vue d'une distribution auprés des producteurs malgaches, a prix
toutefois subventionné.

L'utilisation & grande échelie de ces outils, sur deux années consécutives, a révélé un
certain nombre de problémes sur lesquels le programme s'est penché afin d'y palier et en
rendre l'usage le plus fonctionnel possibie tout en assurant une utilisation a long terme.
Les problémes relevés sont de plusieurs ordres :

- Maifagons dans le travail de montage a l'atelier de FEMSF,
- Usure prématurée de certaines piéces de fabrication locale,
- Absence de maintenance chez les utilisateurs.

Objectifs de la prestation

Le programme a donc décidé de confier a la société Eyos, spécialisée dans le travait et la
transformation de la soie, une mission comportant trois niveaux d'intervention :

- Poursuite de la mise au point de plusieurs équipements nouveaux dans le cadre
de la modemisation de la filiére . déblazeuse et métier a tisser a 6 pédales,

- Adaptation d’equipements existants en vue d’une utilisation mécanisée,

- Modification des outils déja en service avec rectification des piéces ou
mécanismes défectueux.

Une partie de ces travaux a été entamée en France et l'autre partie, la plus importante, a
été conduite a Antsirabé, dans ies ateliers de I'entreprise Acaméca, entreprise spécialisée
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en mécanique industrielle. Seule la mise au point du métier & tisser en grande largeur 4 6
pédales a &té réalisée sur le site de 'EMSF, a [taosy, prés d’Antananarivo.

2. MISE AU POINT D’EQUIPEMENTS NOUVEAUX

2.1. Mise au point de la déblazeuse

Il s’agit d'un équipement de préparation des cocons avant filature. La fabrication de ce
prototype et sa mise au point ont eté réalisées dans les ateliers d’Acaméca, & Antsirabe.

L'opération de déblazage consiste a nettoyer ies cocons frais ou secs avant leur
traitement en filature en les débarrassant de leur blaze (enveloppe floche entourant le
cocon). Généralement, cette blaze est polluée par des éléments étrangers (bouts de
feuilles, brindilles, matiéres fécales...) dont la présence est de nature a géner 'opération
de dévidage et d’amoindrir la qualité du fi} produit.

Cette opération est actuellement réalisée manuellement, ce qui réclame un temps
considérable car chaque cocon doit étre traité individuellement.

La nouvelle déblazeuse a été congue pour un fonctionnement manuel, avec entrainement
par manivelle. Le principe consiste a faire rouler les cocons sur un plan incliné (plancher)
sur leque! ont été placées des tiges filetées dont le role est d'accrocher et de tirer
Iensemble de I'enveloppe de blaze.

Une rainure longitudinale permet de lisser une lame qui découpe la masse de fil ainsi
accumulée sur les tiges filetée et, toutes les 10/15 minutes, de les nettoyer.

La productivité de cet outil est de 30 kg de cocons par heure pour 2 personnes : une pour
actionner l'entrainement, l'autre pour assurer la surveillance des cocons et leur circulation
sur le plan incliné. Avec le nettoyage manuel, la productivité est 3 kg / heure environ/
personne.

Cet appareil est destiné 3 traiter les cocons issus d’élevages de bivoitins. Les cocons de
polyvoltins, de part 'importance de leur enveloppe de blaze ne doivent pas subir cette
opération. La blaze des polyvoltins est en effet tirée lors de la premiére phase de
T'opération de filature et donne un fil grossier appelé « zanakira » (fille du frison, le frison
étant la biaze cuite), utilisé sur les métiers traditionnels pour la réalisation des dessins de
kotofany.

L'utilisation de la déblazeuse s'inscrit donc dans le cadre du développement des
productions de cocons bivoltins, plus riches en soie, et destinés au traitement en filatures
modemisées

2.2. Mise au point du métier a 6 pédales

Dans le but de diversifier les productions de tissages, il 2 été prévu de pouvoir modifier
les premiers métiers en grande largeur mis au point par le programme ONUDI initialement
congus pour [a fabrication des toiles de soie en métiers pouvant assurer également des
motifs armures.

La recherche et la mise au point des différentes piéces nouvelles de ce métier ont été
réalisées sur le site de 'EMSF, a itaosy.

Le systtme de commande des cadres a donc été repensé de fagon a permettre au
conducteur de pouvoir actionner 6 cadres différents a partir desquels il peut produire des
effets de chaine et concevoir des dessins géométriques sur son tissage (tissus armurés).

Le prototype a été congu, les piéces 4 modifier ou & introduire ont été produites et les
premiers essais ont pu étre effectués début octobre.
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Le fonctionnement du premier prototype s'est avéré concluant, les premiers tissus
armurés ont été produits sans difficulté particuliére.

Il est probable qu'a l'usage, quelques adaptations soient envisagées, en particulier
concernant les fixations des pédales au sol (local provisoire ne permettant pas d'effectuer
des fixations définitives au sol).

Il sera également utile de voir si Finstallation d’'un poste assis ne serait pas souhaitable
afin de réduire la pénibilité du travail sur ce métier.

MECANISATION ET MODIFICATION DES OUTILS EXISTANTS

L'objectif de cette opération est de passer progressivement d'une utilisation manuelie et
artisanale des premiers outils mis au point par le programme & des outils de type
préindustriel puis industriel.

Lobjectlf initial etait de remplacer le systéme d'entrainement manuel par un systeme
mécanisé. Le fait d'introduire un fonctionnement mécanisé, tout en entrainant certaines
contraintes techniques, ouvre aussi de nouveiles possibilités dans I'utilisation des outils :
accroissement de la productivité, des volumes traités, de la taille des appareils, de la
qualiét des produits... C'est en fait une profonde modification de tout I'ensemble qui doit
ainsi étre effectuée sur chacune des machines concemées : moulin et bassine de filature.

Par ailleurs, tout en procédant a la mécanisation et a la complexification des nouveaux
outils, des modifications sensibles ont pu étre apportées sur le premier modéle de
bassine ONUDI a entrainement manuel, lui donnant ainsi & ia fois une meilleure
maniabilité et un potentiel de production élargi exploitable par les filateurs expérimentés
qui ne souhaiteront pas passer tout de suite a la bassine multibouts.

3.1. Mécanisation du moulin

Sa motorisation été effectuée et a permis une économie d’espace dans la partie
entrainement. Cette @conomie d'espace a été mise a profit pour augmenter le nombre de
broches de texturation qui va pouvoir ainsi passer de 6 & 16. Cette augmentation du
nombre de broches a été rendu possible également grace a un resserrage des espaces
inter-broches compensé par la mise en place d'une plaque intercalaire qui évite
Femmélement des fils lorsque le bailon de dévidage est trop large. Les supports d’axes
anciennement en tile ont été remplacés par des moulages en bakélite beaucoup plus
réguliers et également économes d’espace. Le systéme de distribution par va-et-vient a
aussi été réadapté pour permettre des réglages plus précis de la distribution sur roquets.

Avec des temps de fonctionnement plus réguiiers et plus longs, une rotation plus rapide,
la productivité de cet outil devrait étre muitipliée par 3, voire 4 par rapport au premier
modéle de moulin.

L’acquisition de cet outil ne se justifiera que pour les artisans devant traiter des volumes
relativement importants de fils car son colt (non encore fixé) sera nettement plus élevé
que celui de son prédécesseur. Les fils produits sur le moulin mécanisé seront de qualités
supérieures avec des torsions mieux maitrisées (nombre de tours au métre) et plus
réguliéres (variabilité du nombre de tours sur les différentes portions de fil).
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3.2. Mécanisation de la bassine multibouts

Comme pour le moulin, sa mécanisation s'est prolongée par un accroissement du nombre
de filiéres de dévidage des cocons (les bouts) qui est passé de 2 initialement installés sur
le premier modéle de bassine & 6 sur le nouveau prototype.

Ce prototype a 8 bouts constituera Funité de base de la future bassine multibouts qui
pourra, selon les besoins et avec le méme systéme d'entrainement, passerde 6 3 12 ou a
18 bouts.

Afin de limiter le temps d'arrét du dévidage lors des casses de fils, un mécanisme de
débrayage a été installé sur chaque guindre (unité d'entrainement du fil comportant 3
bouts).

Pour ce qui conceme le support de dévidage (bassin avec les cocons en attente et ceux
en cours de dévidage), un bac en aluminium a été congu avec les fondeurs
d’Ambatolampy. Il équipera les nouveaux outils en rempiacement de la traditionnelle
marmite ronde. ‘

Dans sa version prototype (6 bouts), la productivité devrait étre accrue par x3 et la qualité
des fils améliorée (régularité, propreté, finesse de titrage). Cet équipement nécessitera
l'emploi de cocons polyvoltins plus riches en soie ; [a nouvelle déblazeuse lui sera
automatiquement associée {préparation des cocons).

Les fils produits sur la bassine multibouts devraient permettre de remplacer les fils
importés car ils seront adaptés au montage des chaines pour les métiers en grande
largeur. lls devraient également étre utilisables, plus tard sur les métiers a tisser ou a
tricoter mécaniques.

3.3. Modification de la bassine a pédale

C’est 'outil qui est, & ce jour, le plus utilisé par les producteurs car il s'adresse aussi bien
aux éleveurs qui souhaitent transformer leurs productions de cocons qu’aux artisans qui
veulent disposer par eux-mémes des fils qui leur sont nécessaires.

Certaines techniques mises au point pour la bassine multibouts pouvant étre exploitées
pour améliorer le fonctionnement de la bassine manuelle, plusieurs modifications ont été
apportées qui devraient permettre d'élargir le potentiel de production de cet outil. :

- Installation de 3 positions de dévidage : selon le type de fil, I'utilisateur pourra
travailler sur 1 position (fil de gros titrage), 2 (titre moyen) ou 3 positions (titres
fins).

- Mise en place d'un bassin de réception des cocons (en cours de dévidage et en
attente) identique a celui de la bassine multibouts, avec un systéme de réglage en
hauteur de fagon & permettre un travail en position assise ou debout.

- Modification du systéme d’'entrainement : afin de libérer les mains de la fileuse,
une large pédale a été instaliée en position centrale a la base de la bassine. Elle
permet de fonctionner avec une vitesse de rotation pouvant atteindre de maniére
réguliére 150 a 200 tours /minute au niveau du guindre.

4. ADAPTATION DES OUTILS EXISTANTS ET DEJA DIFFUSES

Une centaine d'outils de filature et de texturation de la soie ont été fabriqués et diffusés
dans les différentes régions séricicoles de la zone des hauts plateaux. Il a donc fallu
organiser le rapatriement des outils sur le site de 'EMSF dans un premier temps et
ensuite organiser leur transport jusqu’'a Antsirabe, dans les ateliers de la société Acaméca
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ou il avait ete prévu de procéder aux différentes modifications programmées. Afin de
pouvoir procéder au changement de certaines piéces défectueuses, Eyos a procédsd a
Fimportation d’un lot de piéces détachées, afin d'accélérer 'opération et en attendant de
pouvoir fabriquer dans de bonnes conditions ces piéces sur place.

4.1. Adaptation de la bassine de filature

L’objectif visé avec la mise en place de ce nouvel outil consistait 4 améliorer la qualité du
fil produit de fagon a permettre son utilisation dans la fabrication d’étoffes pius fines, aux
textures plus serrées. |l ne s’agissait donc pas d’augmenter la productivité mais plutét de
faire évoluer la qualité (amélioration de la cohésion du fil, réduction du titre, meilleure
netteté...). Grace a un systéme d’entrainement par pédale, il devait permettre, en libérant
les deux mains, la production simultanée sur 2 filiéres ainsi qu'un meilleur confort de

travail.
Il a été toutefois constaté que :

- Certaines parties de la bassine avaient une durée de vie trop courte (cas du
guindre) ;

- Certaines piéces fonctionnaient mal (jette-bouts par exemple).

La fragilité du guindre avait plusieurs origines : mauvaise qualité du bois utilisé, traverses
pas assez solides (manque d'épaisseur), usure prématurée de I'axe en mauvais acier.

Le guindre a donc été totalement redessiné avec le remplacement des flasques en
contreplaqué par des flasques en fer, des traverses plus épaisses avec des renforts en
fer, la mise en piace de roulements sur I'axe pour réduire les frottements et faciliter la

rotation.

Les jette-bouts, de fabrication locale n‘ont pas donné entiére satisfaction (finitions
defectueuses entrainant un mauvais fonctionnement)..lls ont été remplacés par des jette-
bouts importés.

Les tavelles de reflottage, situées a P'arriére de la bassine, présentaient également une
relative fragilité (emploi de mauvais matériaux, fixation des branches trop faible, écarteurs
en métal peu résistants...). Elles ont toutes été refaites chez un autre fabriquant & partir
d’un cahier des charges plus rigoureux.

Les défauts de montage ou la mauvaise qualité des matériaux utilisés ne sont pas seuls

en cause pour ce qui conceme lusure prématurée de certaines parties de la bassine. On
a en effet constaté, au cours des visites chez les artisans, une absence quasi totale de
maintenance des équipements (remplacement d’'un boulon défait, graissage des
roulements ou des zones a frottement, réglages régulier des mécanismes...).

Pour palier ce manque de suivi, au cours de chaque formation programmeée sur
Iutilisation des machines, une séance compléte devra &tre consacrée aux régles
d’entretien des équipements.

Les modifications effectuées sur la bassine devraient entrainer une augmentation de son
prix de revient, de l'ordre de 20 & 30 %, mais ces modifications sont indispensables pour
assurer non seulement une longévité minimum & cet outil mais également son bon
fonctionnement.
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4.2. Adaptation de la bobineuse-doubleuse

Jusqu'a présent, les artisans évitaient 'assemblage des fils en produisant directement a la
fitature des fils de gros calibre et en pratiquant 'encollage. Quant a la mise en bobine, elle
était assurée en tirant le fil placé sur une tavelle de bois & partir d’'un roquet actionné
manuellement a Faide d’'une petite manivelle. La distribution en va-et-vient sur le roquet
etait realisée par la main libre.

Avec la mise au point de {'assembleuse-bobineuse, l'assemblage (doublement ou
triplement des fils) et le bobinage (conditionnement du fil en vue d'étre mouliné) ont été
réunies sur un méme outil.

La nouvelle assembleuse a été congue & 6 positions (dévidage comme doublage), le
doubiage pouvant étre effectué a raison de 2 a 6 bouts par position. Une partie des piéces
importées a pu étre « malgachisée » mais les bobineaux locaux réalisés ne donnent pas
satisfaction, tout comme les roues d'entrainement réalisées en bois insuffisamment
séchées et qui ont gondolé en vieillissant. Par ailleurs, le montage des queues de cochon
ne respecte pas les consignes initiales données (fixations et écartement) d'ols il résuite
une mauvaise précision dans la distribution des fils.

Un lot important de roquets avec joues en bakélite (500 unités) a été importé en
remplacement des bobineaux locaux défectueux ainsi que des coupelles de frein. Les
queues de cochon ont été remplacées chaque fois que nécessaire ainsi que toutes les
roues d’entrainement.

4.3. Adaptation du moulin
C'est 'outi le plus complexe dans son montage.

Excepte pour la soie sauvage, texturée a l'aide du fuseau, le moulinage des fils de soie
n'était pas pratiqué jusqu'alors. La rareté des pratiques tincforiales permettait en effet de
se passer de cette opération, les fils étant généralement tissés en écru, encollés en
chaine et décreusés en piéces (décreusage sur tissu).

Au décreusage et a la teinture en piéce a succédé pour une part de plus en plus large la
teinture en fil pius a méme d'offrir un large potentiel créatif. Or, du fait de sa texture, un fil
non tordu s'avére tres difficile a travailler tant au décreusage qu'a la teinture ou au
tissage. La nécessité d'introduire une opération de texturation s'est donc imposée pour
accompagner cette évolution.

Dans la suite de 'opération d’assemblage, la fonction du moulin est de produire par
torsion des fils plus réguliers destinés a étre teints et & mieux répondre aux exigences du
montage en chaine des nouveaux métiers & ensouple (longueur, largeur et tensions de
chaines plus grandes). il s’agit tout a la fois d'assurer une meiileure cohésion du fil et une

plus grande solidité.

Le moulin comporte 6 broches et offre deux possibilités de torsions : 150 et 300 tours au
metre. Il peut étre utilisé pour la torsion sur poil (fil simple) ou sur fils assemblés mais
également pour assurer une torsion complémentaire aux fils de soie sauvage qui
necessitent de ce fait une torsion moindre au fuseau (gain de temps au filage).

La « malgachisation » de certaines piéces a &té faite mais I'élément central (la broche) a
continué a étre importé.

Comme pour les autres outils, on a constaté une certaine fragilité dans ies piéces de
fabrication locale {mauvais matériaux ou finitions insuffisantes). De plus, e mécanisme de
va-et-vient apparait trop complexe & régler & la plupart des artisans qui, de ce fait et le
maitrisant mal, n‘exploitent pas comrectement le potentiel de cet outil.
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Comme sur les autres outils, on a relevé des positions de queues de cochon (distribution
du fil) souvent imprécises, ce qui accentue la difficulté de réglage du va-et-vient, et des
fixations trop fragiles, d'ou de nombreuses casses de queues de cochon. Par souci
d’économie, certains grands axes d'entrainement ont été remplacés par des axes de
diameétre inférieur mais sans point de fixation supplémentaire, ce qui induit un mauvais
fonctionnement général de la machine.

Tous les va-et-vient défectueux et les axes trop fins ont été remplacés. Un nouveau
systéme de va-et-vient, plus onéreux mais plus simple a régler, a été mis en place.
Toutes les roues d'entrainement ont été refaites ou corrigées de fagon & assurer une
meilleure rotation du moulin et des tendeurs ont été installés pour assurer un meitleur
frottement des courroies sur les broches.

La maintenance des outils va également devoir faire partie intégrante des formations du
programme car beaucoup d’artisans nassurent pas l'entretien minimum indispensable au
bon fonctionnement et a la longévité des outils.

Comme pour les autres machines, ces modifications vont entrainer un surcodt sensible au
niveau de la fabrication et donc un prix de vente plus élevé, de l'ordre de 30%.

L'ensemble de ces outils sont donc totalement révisés en y incorporant les adaptations,
lis ont tous été remis & leurs propriétaires. Ceux-ci ont bénéficié d'une formation par le
programme pour leur utilisation et entretien en novembre 2006.

Les nouveaux outils seront présentés aux artisans dans le courant du premier trimestre
2007 en vue d’'une commercialisation au cours de la procthaine campagne séricicole.
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