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IHTRODU ~TIO:; 

A,per:;:u !ust orique 

Jusqu'a une period.e relat1venent recent.::, les chaussures, les sac::;, les gants 

et les autres produits analogues t:n cuir etaient traditionnellement fabriques 

e:-iti0remcn"C en cuir verital;lc. i'Ju.:; lee= composants des articles en cuir et Wle 

borme ,1arcie Jes aCCC3.<llrt:s e"Caient produi ts par le fabricant J 'artlcles en C"J.ir 

en Ci:::.ile et au Japon mais c'est :)cniant la premiere r:10it1e ciu XJ .. .c s1~cl_e. 

que les compos::ntc ell c·u.ir cr:t .c mmence a etr::: rer:iplaces par i'autres produir;.o. 

L' aug-:-.Kntation raili·ie Jc la Je;;,ande des divers articles en cuir qui ~ accomp~ne 

la revolut i _,n ind;_;_strielie a ent r.J.fne ·J.Ile indust rialisa"t ion pcussee de cett e 

activite, .-::ar l' artisanat et le travail a la main ne pouvaient sa-cisfaire l.es 

be:ooinc Je.:.: nouveaux: marcr,es ur\:i.J.lns. Dans les u;:::ines de chac._;sure3 1 le p::-·ocessus 

QC fabrication a ete Jivi:;e Cl: o:;erations ::q:ecialisees 1 Ce qui a notam:nen";; SU pOUl' 

consequence la creation d'a:eliers specialises pour la fabrication de certains 

eleme:nt::. 1)3.ns le mcme temp::;' l,.:;3 fournisscurs de matieres premieres 2e Jotaient 

d'1nstalb.tions pour la proiuct1on de composant:3 prets au montage. C'est ainsi 

qu'est nee la structure actuelle de l'industrie du cuir et des articles en cuir, 

receau re lat i vcr:Knt comrilcxe de f ourni::;seur.; fabriquant des r.n.t icres pre:-:-.i er cs et 

cics composants de produits prets a etre: assembles. 

La plupart de:.; :)aye, en levelor1iement q:ui possedent un cheptel important ont 

commence :i. developper leur i.ndu::;trie d.2 tann-...ge et de production d'a1 ticles en 

cuir. r.an:: de nombreux ca:>, ils sc :>ont efforces de creer des tan.'1erics, des 

atelier~; dE; fabrication de :3ynderme 1 des usines de chaussures e:t d 'autrcs articles 

en cu1r. ~::; compucant:-; ct accesco1rcs proviennent soi t de l' industrie locale C.es 

article:: en cu1r :~oit de;; importation:-: en provenance des pays imi.u:.;trialises. On 

trouvc: done dan:: la plupart des pay:; en u.:;veluµµemt;nL u.n.:: usin.:, d.e :.hau.s::;\.U'<:::~ 

produ1::ant la r.13.JOr1te des compocant;; necc::;:;aires (contrefort:; 1 ';cmelle::; premieres, 

:;emellc~:;; alor~; quc d'a.utres comno:-:ant:-; (par l:Xemplc talon:;, scmelles completes) et 

l'outilla.gc (formc,;
1 

moulcc:, etr:.) '~ont importer; d'E)lrope ou d'/\lllenquc du Uord. 

]):ms )c'.; deux ca.:-;
1 

le~; inc Jnver.1ent:; ::::int evident;;. Lil prouuct.1.on en aut.c:.rsir; 

n'•·st ria:: eff1c:.i.ce ct la fa.br1cat1on Jc;; article:::; en cui: cxigf~ de:, invc:;t,1:::;:;r;mcnt:; 

plu;; c;1evf:;; quc: de:; fa.Lr1ca.t1on:; rela.tiverncnt ;;pec1al1:-:er;:-;. ~:; importa.t umr; de 
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composants ou d 1 accessoires exigent des devises et des delais importants qui 

constituent done une charge ,:>our le capital de travail necessaire au fonctior:

ne~ent des usines d'articles en cuir. 

ObJectifs de l'etude 

La presente etude a pour ObJeCtif principal d'exaoiner les anports ~ateriels, 

les besoins en matiere d'investissement et les produits d'entreprises viacles 

fabriquant des composants et d'autres accessoire~. On y examine les ::nd1t1ons cie 

·oase 3. rempl1r pour mettre en rcute une fabrication centra.'._isee ie co:np.Jsa~1-::s a:.;. 

niveau national OU regional. En meme temps, on enumere la ;ar.u:i.e des artic.'._es ~~l 

peuvent et re produi ts dans les pays en developpement a u.n niveau ie c-uaJ l te 

acceptacle. 

Une analyse approfondie a permis de determiner les elements Je D~SE: les ~lus 

l::-.portants (formes' patr.Jns et matrices a d.ecouper j' les cor::posants er •. ~u1r ( cu.1r 

tresse, d.essus de chaussure, semelles r.remieres, contref0rts, trepo111te::o e: 

ser:-.elles en cuir completes) 1 enfin certains accessoires de mat1;:;re ;.las:1que o:.;. 

de metal, qui peuvent etre fabriques dans certains pays en developpe:;,ent. Cette 

riroduc'c1on est examinee pou ... · chaqm: composant pris individuelle ... ent r.;a1s or. peut 

auss1 env1sager la mise en place d'riteliers specialises 'ian::; le::; usine::; nowrclles 

·iont la gaurne de pr:id.ui ts Sera determinee par les beso1ns locaux OU reg10n2UX • 

Les pays ( ou les sous-secteurs interesses ont done la pos::ab1li te d. 'evalucr lc::s 

possib1lites de production en fonction de leurs bes-ins en at1lisan: la comb1naison 

de produits ou le systeme de coordination le plus appropr1c. 

L'etude interesse essentiellemcnt les personnes qui ont la r~sponsabilite Ju 

developpement technique du secteur di_1 cuir • t des articles en cu1r. I1 faut 

sependant souhaiter que les renseir~·nements presentes scrv1ront aus::;1 3. etabllr des 

etudes de possib1lites 1 ainsi que de::; ::;trategie::; de commerciali:::;atLn et de r:ii::;e 

au po1'1.t des prod11its. 

Particulari tes 

La situation geographique, soc1o~conom1qw:.:, inst1tutionn(:lle et indu::;trir:lle 

de chaque pays et region etant unique, et le:::; rc::;::;;mrcc:; locale::; en r~at1erc::; 

prerr.1crf:'::; et en :nain-d'::ieuvre ain::;i que le::; po::;:;ilil1te:; rk coopera~1cn et de 

COrrunerce regional variant, 11 n 1a pa::; ete pOSSlble de cho1::;ir un £TOU.[l<; de pay:; 

en devcloppemcnt typique pour le d6~cloppcmcnt d'une 1ntlu~tr1c d'aGccs:::o1rcs de 



- 6 -

la chaussure. On s'est done place sur un plan plus general et on a tente de degager 

les conditions techniques et economiques a remplir pour mettre en place un outi~

lage adequat et assurer, aux fabricants d'articles en cuir des pays en develop

pement, un approvisionnement regulier en composants. 

Les donnees (en particulier cell~s qui concernent les prix et les couts) 

cit~es dans les etudes de possibilite ~oncernant la fabrication de composants 

sont des estimations. De toute evidence, la decision finale concernant les 

investissements (ou la cooperation possible) exigera des etudes de faisabilite 

plus elaborees et plus detaillees fondees sur des donnees exactes concernant les 

couts, les offres, les salaires, les impots, les redevances, etc. 

On trouv2ra dans l'annexe I une liste explicative d~s abreviations utilisees 

dans la presente etude. 

I.es couts du materiel et de l'equipement indiques dans les pages ci-apres 

representent des prix f .o.b. Les chiffres indicatifs concernant la capacite et 

les besoins en m~in-d'oeuvre sont calcules sur la base d'une equipe de travail. 
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1. L'INDUSTRIE MODERNE DES ARTICLES EN CDIR 

1.1 Ca.racteristiques de la fabrication 

L'industrie des articles en cuir, en particulier celle de la chaussure, est 

plus ou moins devenue lUle indu2trie de montage au cours des 15 a 20 dernieres 

annees. Les ;ietites et moyennes entreprises ne fabriquent plus 'ie composants tels 

que des semelles premieres, des contretorts, des talons, des trep;i~tes, des 

semelles entieres, des doublures pour les articles en cuir, etc. 1)3.ns certains 

cas, ils ne font pas de patrons de coupe (par exemple pour la coupe a la main 1 

les piqilres, le controle de la qualite) ni meme les dessus de chaussure. Les 

entreprises plus importantes fabriquent quelquefois ces composants mais dans 

des ateliei:-s specialises distincts utilisant un materiel et des methodes de 

travail differents. Ces entreprises fabriquent aussi des matrices de coupage et 

de perforation et des modeles plus simples de moules dans des at2liers speciaux 

dependant generalement du service de l'entretien. 

I.P, fabrication de formes est gene:?"alement une operation centralisee a cause 

de son caractere unique et du role determinant joue par les formes dans la fatri

cation des cnaussures. on considere les formes comme le point de depart non 

seulement pour la definition des styles et la creation des patrons mais aussi 

pour la coordination des composants prefabriques. Les formes constituent done des 

norm8s speciales qui servent de base de donnees pour le calibrage et la fabr1cat1on 

des dessus, des semelles premieres, des contreforts, des talons, ies semelles 

completes, etc. 

Il arrive assez souvent que des tanneries ou des fabriques de synderme 

produisent des composants (par exemple des trepointes, des semelles en cuir 

completes, des semelles premieres, des cor..treforts), afin d'accrol:tre la, valeur 

aJoutee manufacturiere de leurs ventes. I;J. meme remarque s'applique aux ateliers 

de travail des metau.x quj fabriquent des clous, des f1ls pour agrafes, des 

C8illcts, des riv8to, des ~rticlo0 Dn cuir et des cambrions e~ 

acier; certaines usines textiles produisent des doublures intermediaires impregnees, 

des fjls, des lacets et des fermetures a glissiere; de meme, certaines usines de 

matieres plastiques fabriquent des blocs pour formes, des talons, des empeignes, 

des semelles completes, des thermofusibles, etc. Ces elements sont cependant la 

plupart du temps fabriques par des entreprises specialisees qui fournissent des 

composantc pretc au montage en chaussurc:J et articles en cuir, tels quc gant'J 

et vetemcntr;. 
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I.a fabricaticn des dessus dans l'industrie de la chaussure et le montage des 

doublures pour les sacs a main et les gants sont restes les principales ~ctivites 

ie main-d'oeuvre de ce sous-secteur; ces activites exigent er. outre un materiel 

simple ~ais relativement universel (essentiellement des ma.chines a coudre). Il 

est dcnc possible de prod~ire des dessus de chaussure et des doub~ures a 
l'exterieur d'une usine de chaussures, d'articles en cuir ou de gC1I1ts - parfois 

meme dans le cadre des industries artisanales. 1)3.ns un tres grand nombre de pays, 

les mocassins, les pantoufles, les dessu.s de sandale et les douolures sont done 

fa":.,riques en sous-traitance ou achetes chez des fabricants exterieurs au secteur 

des articles en cuir, 0u encore importes. 

1.2 Specialisation et cooperation 

LOrsque certains composants des articles en cuir sont livres prets a etre 

montes, c'est-a-dire lorsque la seule operation necessaire est celle de la 

fixation (par collage, rivetage, piquage, etc.) au produit final, il est indis

pensable de coordonner le choix des dime."lr;ions et des garn.rnes de produi ts. I1 

faut pour cela que les fabricants de composan~s se specialisent ct cooperent 

etroitem8nt avec les fabricants d'articles en cuir. 

I1 y a en general deux genres d'entreprises fabriquant des composants 

specialises. Les unes fabriquent les materiaux de base mentionnes ci-dessus. Les 

autres sont specialiseG~ et achetent tous les materiaux necessaires (cuir, 

synderme, lanieres metalliques, compounds, files, etc.) et produisent des 

composants et des accessoires pour les fabricants d'articles en cuir. 

I.a coordination entre les fournisseurs de composants et leurs clients prend 

diverses Lrmes. rans la plupart des cas, les tendances du marche et la mode 

forcent les fabricants de composants a produire ce qu'exigent les fabricants de 

chaussures, d'articles en cuir, de gants, etc. Les plus grands fabricants 

d'arUcles en cuir (par exernple Bally, Ba.ta, Clarks, Del-Sey, Gabor, Genesco, 

Salamander, samsonite, Svit) ont leur propres ateliers de fab1:'ication de 

composants qui vendent parfois leurs produits a d'autres societes ou exportent 

lcur production • .[)ans certains pays socialistes (par exemple Bulgarie, RDA, 

Polognc I UFGS) des combinats ont ete crees dans lesquels des unites ceiitralisees 

de fabrication d'outils ct de prefabrication de composants fournissent ler; 

services r;t lee produi t::; dont 1 1 i.ncustrie de montage des articles en cuir a 
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Dans les pays industrialises, il J a des societes (par exemple Avalon Supplies. 

qui vendent la gamme complete des ccmposants de base de la chaussure, formes, 

semelles premieres et t~lons, assurant ainsi la coordinati0n en ce qui concerne 

ces pieces. 

1.3 Role de la normalisation 

La compatibilite des composants prefabriques depend du respect de diverses 

normes fixant la gamme des tailles, les criteres de qualite (tableaux), les 

dimensions de certaines pieces de composants et de certains outils, la combinaison 

des dimensions pour les composants, la correction des mesures, la configuration et 

les matrices de courbes et de formes, etc. Il s'agit gener~lement d'un ensemble 

de tableaux, d'equations, de constantes et de pararnetres, de patr.,ns, etc. qui 

sont parfois publies ou adoptes par les organisations nationales de normes (en 

particulier dans les pays a economie planifiee). 

L' industrie des articles en c..iir applique deux principau.x types de normes. 

Di general, les grands fabricants de produits finals ont leur propre systeme d~ 

normes. D:i.ns ce cas, ils donnent a leurs fournisseurs de composants les donnees 

numeriques necessaires ainsi que les patrons auxquels ils doivent se conformer. 

:cans un deuxieme cas, plus frequent, les fournisseurs de composants appliquent 

leurs propres normes. Ces nonnes sont fixees par le fabricant de formes et 

influent done considerablement sur les autres composants. Les fournisseurs de 

composants les plus connus sont prets a fabriquer des semelles premieres, des 

talons, des contrcforts selon diverses norme3 (selun commandes et specifications) 

mais, la plupart du te ... ps, ils adoptent les normes demandecs par un fabricant 

particulier de formes. 

I1 e,;t bien evident que la coordination des cornposan"' s est indispensable au 

b .. n fonct1onnement de l'industric des articles en cuir ct en particulier de 

l'indu:-;trie de la chaussure, meme au niveau de mecanisat1on le plus ba,;. Le 

moyen le plu:-; simple d'a;;surer ci;tte coordination con;;i,;te a de:-agncr un fourni;;seur 

de fc,rmes OU a LJUrn1r deux forme;; de pointures cons6cutives au fourn1c;;;cur de 

composant:-; pour lu1 perrncttre de concevoir ct rle produirc de'; compo::ant;; compa-

t 1 bl;;c;. Innc; de n~mbreux ca:; egalement, \ill en:-;r~mblc de moulec; pour f1x::i.t1on 

d1rr~ctr~ rlc la ;;r;mellc (moulage par injection ou comprcs,;ir~n) :-;crt de pr!lnt de 

depart Zi la r~1tirir:at1on de;; forr.ic:; a1n'.a qu'~1 la production de;; ;;(;mr~llr;'.; premi:',:r_;S 

r:t dr;;; contr,;L)rtc:. 
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1.4 Mise au point des produits 

1.a methode decrite ci--Oessus dans SeS grandes lignes donne a penser que 

l 'elaboration des articles en cuir, telle qu 'el le se prat!_que actuellement 

(y compris la determination du style, 12. fabrication des patrons et l'etude .iu 

produit; differe sensiblement de celle qui etait utilisee il y a quelques 

dizaines d'annees OU de Celle qui a ete adoptee par de nombreuses usines qui 

ont denarre recemment dans les pays en developpement. ~ujourd'hui, la 

construct~on d'un mod~le nouveau ?eut etre consideree comme le ~esultat des 

.:::_ctiv1 tes c,nrd-innees de plusieurs secteurs. D'une maniere simplifiee, on peut 

dire q~! les diverses phases de l'eiaboration des produits dans des fabriques 

d 'articles er:. cuir des pays industrialises sont les suivantes : 

iJ Etude des tendances recentes Je la mode et de !'evolution du marche 

et Jes prix; 

ii, i)§ci,;ion concernant les principales 5amrnes de produi ts a mettre au 

point en t·;r,ant compt.e essentiellement de la fonction, cie la 

fourchette it:.s prix et des normes de qualite; 

iii) Chaix des ~Ormes a utiliser pour la gamme choisie en prenant la coquille 

(0eulement dans le: ca::; des chaussures:; 

iv) Chou: du materiel ck lia::;e pour le dessus de la chaussure (rarement ;1our 

la dou.blure a ce ;;tacit:: ou pour les articles en cuir ou les e;ants ou 

pour la totali te de ces produi ts ;; 'ils doivent Gt re falirique;_; en tant 

qu'en:;embles; 

v 1 Elaboration du style et fabrication ciec; :iatrom; pour l·~s princi 1)aux 

modeles OU choix des echantillons (mises sur formes 1 offerts par des 

firmes chargees de la creation de mod~les et de la construction de 

1_c;tr,ns (ciE: poirrt,ur·:;:; et de taille;; moyennes pour les chaussure;:;, le;; 

gants, les articles .::n cuir); 

vii Chaix des composants, c'est-a-dire de;; contrefort.;; 1 sem•_:llr,;; premiere~;, 

talon;;, semclles completec; 1 decorations, lacet::;, etc. (pour le~; 

chauc;r;ure:::;, 1 elementG de renforccment 1 fcrmcturer; 1 cadr8:; 1 clou:; a 
river, oeillets,anw~a1u, etc:. (pour les articles en cu1r), bouton:::;, 

boucles (pour gants et v&tcments de cui~); 
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vii/ Etude du produi..t, c'est-3.-dire essai des C-r:iposants, analys<0: de la 

construction des modeles et des co~ts; 

viii) Evaluation du nouveau style du point de vue de l'esthetique, des 

poss1bilites de commercialisation, du confort, des couts, des besoins 

en matieres premieres et en main-d'oeuvre; 

ix) Le cas echeant, correction d.e la co1,strudion (composition des 

matieres premieres, lignes, coordination des composdnts, etc.); 

x, Classification des patrons de coupe pour la chaussure 1 les gants et 

les vetements en cuir; 

xi) Fabrication des outils pour les diverses operations (matrices ou 

patrons decoupage, mou]es p0ur le quarti9r arriere, etc.). 

comme on peut le VJir, un style nouveau s'elabore a partir des compo~ants, 

depu1s la conception du prodp1t et c'est aux fabricants et fourni:sseurs de 

cor.iposants qu'il incombe d'en choisir le style. un dessinateur de composants 

travaillant pour le secte;_ir de la chaussure et/ou des P:::-ticles en cuir a cependan-:. 

une certaine influence sur la conception des composants et est souvent a l'origine 

de tendances et de styles nouveaux speciaux. 



2. l 'I'err.,inol'JG.ie 3.dODtee DCUr les besoins de l 'etude 

L1. t::~r.e de:o col:!lposants et des pi2ces '.l.uxiliaires 'itilises d3.ns l 'inJustrie 

du c~1ir s'cst considerablement elargie au cours des trente dernieres 1nnee3. 

Une c'.l.i re de Ch'.l.ussur::s C:Jr::prend ["~neraler:."'nt de 30 a so elements cor.r;:<)Ses je 

r:.:J.teri1.ux de b:J.se d.i:-ferents. '.·'.eme lP3 r.!odeles les plus sir::rles de s<J.cs ct, 

l'~~rticles !13.t,S compcrtt~nt :ies elements -:;n cuir veritable OU en imitaticn c·,ir, 

d.11 t.extilc, des pieces en c1rton Jur, en !net-il et en rnatiere plasti:i_'..le. C'es 

ri~~es ct/cu ces composants reuven~ §tre des elements importants des -irt.icles 

·:;n c:1ir (corps, '.l.rinat:Jre, p'lroi exterieure ou do11blure, ser.ielle, renfort, etc.); 

iL; t.euvent '3.V·Jir po·ir fonction d'assembler di:'ferents elements (ad:1esifs, fils, 

clous, rivets, etc.); ils ~euvent 1ussi servir pour certaines operatinns 

techni1ues (finissag·:;, etc.) ou pnur relever l'.l. valenr esthetique du pr.~·duit 

:'ini (decor'.1tion, oeillet'.;). 

Et.·ir,t donne cette variet~ des comr.osants des produits en cuir, l'.1 t;'rmino

lor;i1• ;1til isee a;.issi bi·~n ians la lit t6rature Que sur le m'lrche est loin 1 'et re 

imi forme. Afin ,J 'eviter to11t m'llentendu et toc1te interpretation errone•" des 

infnrm:itions fo'irnies J·3.ns le present docLw.ent, on trouver'.1 d.ans l ''lnnexe II 

un•2 ec:_n..1rt,~ li::;tP. des terme::; fre:i_uer.unent utilises dam; l 'et11de en question, 

'linsi ·111e leurs d,e;finitions . 

. ).::> Cl:i.:;sification des composants e, riece'."' '.11Xiliaire::; 

L:i elassi fication des materie1 :-, , eomposwt:> et pieces <J.uxi liaire:; uti 1 is es 

d8.nS l'inrlustrie dU cuir peut etre fCJndce S 1lr different::; erit~reS: lP mater:.au 

de 08..3(' lltilise pour leur fR.brica.tion, 1P r1roduit fini pour le1uel ils c;nnt 

11t.i1i:;f'.s, leur t~i.illr:, etc. 

l,;1 fif"Jre l pres•mte une e1ris:·ificatior, dr!::; principaux composanL; de:~ <liver:; 

artic-11-:; ,-!n cu1r. Cette ::;y:;tcnn.ti:;ri.t.inn a p()ur but. de f::i.ire r,;::;sortir r:<·::; 

comp():;·rnt:;, •111i [H!llVF~nt ctrr.· pr~f'.lhri·iui".::; pour 1 '0peration d'assemblar:". En ('.(> 

p1i <'<mer:rnr~ ],.:; r,i~,er!S auxiliairr·:;, 1P::; r;;trnitur,·:s, les outi1::; et l·-:; ri'.ltrnn::; 

rlr· r:ri•1r,.:, rm t.r011vl'.r'l rlan:·; l'annr:x1· fT unP <'11.:;:;ifir:rition s'in:;pirant rl11 m.Smr· 

! rinr:ip1· . . ·m peut, envi:;1;:,·r rin11r l'l. p111part rk f'"" pi~ce:. 11ne fabrieatinn 

r-1·rit. r·t 1 i ::;(.,. ;1 1 'in tent ;.rm ri '1in c-r~rUtin nnmhr-': dr: fabricant,::; rl 'art i e1 r:::; r·n 

''ll l r. 
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2.3 Materiaux utilises pour les composants et pieces auxiliaires 

En raison de la grande variete des composants. garnitures, outils et 

patrons de coupe, la liste des materiaux de base utilises pour la fabrication 

est assez longue. Dans la plupart des cas, 011 peut employer differents 

materiaux pour le meme composant ou la meme garniture, mais la qualite de 

l'article en question depend du materiau dont il est fait. En consequence, 

les composants et piPces auxiliaires faits dans des materiaux diffe~ents sont 

generalement destines a des articles en cuir differents (par exemple, on 

utilisera des semelles prtmieres avec carnbrion injecte pour les ch~ussures 

habilleeS a talon haut pour dame, alors que pour les sandales OU l~ chaussure 

de sport on emploiera plutot des semelles premieres d'une conception plus 

simple). 

L:= cuir veritalJle n'est plus le seul materiau de base utilise pour les 

composants (a 1 exception des semelles completes en cuir) et il ne s'utilise 

jamais pour les autres articles mentionnes ci-dessur. Etant donne que les 

metaux, les matieres plastiques, le synderme et le carton dur ne figuraient pas 

parmi les materiaux traditionnellement utilises pour la fabrication des articles 

en cuir, les precedes et les techniques appliques pour la fabrication d~s 

composants et des pieces auxiliaires sont les memes que les techniques mises au 

point et adoptees pour les besoins de la metallurgie et de l'industrie de 

l'emballage. Le seul domaine OU l'on recourt encore a une technique tradition

nelle est celui de la const~1ction des formes : on fabrique aujourd'hui des 

formes de chaussure en tournant des blocs en pJastique de la meme maniere qu'on 

usinait autrefois le bois. 

Cela montre bien que les precedes de fabrication des composants en cuir ne 

doivent p~S necessairement Se conformer a telle OU telle tradition propre ~ 

l'industrie du cuir, et que des unites specialisees dans la fabricaticn de tels 

produits peuvent par consequent etre creees dans un sectcur autre que cette 

industrie. Cependant, la commercialisation, la mise au point des produits et 

la gestion de la production exigent une connaissance solide ainsi qu 'une grancle 

experience des besoins de l'industrie du cuir, qu'il s'agisse par exemp1e de 

la coordination des formes, des composants et des moules ou des systemes de 

gradation utilises dans la fabrication des composants de la chA.ussure. 
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2.4 Gs.mme des com.posants et des pieces auxiliaires pouvant etre prefabriques 
dans les pays en developpement 

Le vaste gn.mme d'outils, de cJmposants, de pieces auxiliaires et de 

garnitures s'accompagne d'une gamme de techniques presque aussi vaste et il 

serait peu rentable que la production de tous ces types de materiel et 

d'equipement debute dans l~s pays en developpement, etant donne que 

i) meme la production de le plus petite usine rentable serait trap 

elevee pour la demande effective du marche (fermetures a ~lissiere, 
Landes de fixation, teintures, etc.); 

ii) certains materiels auxiliaires requierent des materiaux de base 

speciaux ou des techniques de fabrication particulieres (clous, 

pointes mecaniques); 

iii) certains autres materiels auxiliaires sont prote5es par des brevets 

(les adhesifs, par exemple). 

Er. outre, la production de plusieurs composants couterait trap cher dans 

les pays en developpement, soit en raison de la gamme de produits disponibles 

dans la region (par exemple, les semelles premieres avec cambrion de matiere 

plastique), soit en raison de la nature du materiau de base disponible a 
l'echelon local (par exemple, formes en bois). 

Ces considerations reduisent considerablement la gamme des elements a 

inclure dans la presente etude. 

Compte tenu des conditions technico-economiques pertinentes (bri~vement 

specifiees dans les paragraphes ci-apres ou sont examines les compos~nts et 

pieces auxiliaires), les elements enumeres ci-apres l!lerite:-1t un examen attentif 

i) patrons de coupe, 

ii) formes de chaussure, 

iii) matrices a decouper et ' per farer, a 

iv) cuir tresse, 

v) dessus de chaussure, 

vi) semelles premieres, 

vii) contreforts, 

viii) trepointes , 

ix) talons et bonbouts, 

x) semelles completes, 

xi) lacets, 

xii) gamitures. 
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~ tableau 1 donne une premiere idee de la gamme des materiaux de base 

utilisables pour fabriquer ces elements et indique en meme temps la variete des 

composants etudies dans la perspective de leur production dans les pays en 

developpement. 

Tableau 1 

Materiaux utilises pour les patrons de coupe, les composants 
et les pieces e~xiliaires des articles en cuir 

s... 
.g 

~· s... 
.--f ·.-f c 
~ ~ 0 
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•..-1 c al ~ 
s... 0 Q; () 0 
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Patrons de coupe x x 

Formes de chaussure x x 

i·!atri<>es a decouper x 

Dessus de chaussure x x x (X) 

Doub lures x x x 

Semelles premieres x x (X) (X) 

Cont re forts x (X) x (X) (X) 

Bouts-du rs (X) x x (X) 

Cambrions x x x x 

F'rodui ts de remplissage x x (X) x x x x 

Bordures x 

?Jemelles intercalai res/ 
semelles plateforme x (X) x x 

Talons x (X) x (X) x 

Bon bouts x x 

~~eme l lf"s c0mpletes x x x x 
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~R-rnitures x 
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3. FABRICATION D'OUTIL.5 RI' D'EQUIPEMEN'IS AUXILIAIRES POUR LES COMPOS.ANTS CHOISIS 

Puisque les elements retenus supposent deja une gamme etendue de pieces 

auxiliaires, on a adopte le groupement suivant : 

i) Principaux accessoires pour la fabrication des prod.uits en cuir, 

constituant les elements les plus importants pour la coordination de 

la qualite avant l'assemblage (formes de chaussures, patrons de coupe, 

matrices a decouper, ; 

ii) Composants a base de cuir : elements composites faits de cuir OU de 

succeda.nes de cuir (par exemple, synderme); 

iii) Composants de ma.tiere plastique : PCV, polystyrene, polypropylene, 

polyethylene, PUR, etc.; 

iv) Elements metalliques. 

3.1 ?rincipaux accessoires de fabrication 

3.1.1 Formes pour chaussures 

T,raditionnellement, les formes etaient faites de bois dur, surtout 

d'erable, de hetre et de charme, mais la preparation du bois prenait 

longtemps et necessitait des chambres d'etuvage/de sechage, !es 

formes n'etaient ni assez durables ni assez precises et les conditions 

climatiques influaient sur leur fabrication. Le bois n'est done 

aujourd'hui utilise que pour la fabrication des modeles; etant donne 

ses inconvenients, il a generalement cede la place aux matieres 

plastiques pour la fabrication en gros. 

Le materiau le plus employe est le polyethylene. Le polyeth.:t lene de 

grande densite ayant les proprietes les plus recherchees (durabilite, 

solidite, resistance a l'ecrasement), dans les pays industrialises, 

nombre de fabricants de formes le preferent aux autres materiaux. 

certaines fabriques utilisent un melange de polyethylenes de grande 

densite et de faible densite, mais la qualite des formes se degrade a 
mesure que la proportion de polyethylene de faible densite augmente. 

s~r le marche mondial, le prix du polyethylene de grande densite est 

d'environ un dollar des Etats-Un1s le kilo, le prix du compose ou du 

gran~le de faible densite etant inferieur de 30 a 35 %. 
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Presque toutes les fabriques produisent leurs propres blocs, bien que 

cela suppose des equipements d'extrusion et de granulation d'un prix 

total de 130 000 dollars des Etats-uni~ - sans parler des moules qui 

coutent 1 600 dollars des Etats-Unis la paire. Il faut de 2,2 a 3,5 kg 

de polyethylene pour. faire un bloc' dont 45 a 50 'Ii vont aux forntes. Le 

reste peut en grande partie etre recycle, regranule et ajoute aux 

Qateriaux vierges de base. Le rendement moyen d'un equipement 

d'extrusion est de 500 a 700 paires par tranche d3 huit heures, selon 

les garrunes de pointure. 

Les forues de matiere plastique appartiennent en m?.jorite aux types a 
che>.rniere ( ressort), le fond etant en partie ou en t .;tali te ferre. Les 

fabr1cants de chaussures ont besoin de 50 a 300 paires de formes pour 

la production de chaque nouveau style. Il est rare que les fabriques 

commandent de nouveau des formes anciennes (ce qui arrive cependant 

moins rarement dans le cas du polyethylene de faible densit€) et la 

~aJeure partie des formes sont fabriquees pour des chaussures de type 

nouveau, ce qui demande un gr-'s travail de conception, de patronage 

et de production de modeles. Sur le marche mondial, le prix des formes 

a talon plaque fa1tes de materiau de grande densite va de 12,50 a 
17 dollars des Etats-Unis la paire, sans compter les depenses supple

mentaires (tres grandes pointures, pointe refendue, bards biseautes 

pour la technique des sandalettes) qui representent environ 0,7 a 
1

1 
5 dollar des Etats-Unis par paire de formes. Les fabr·icants d.e 

formes comptent de 50 a 80 dollars des Etats-Unis pour l'etablissement 

d'un modele, mais ils remboursent generalement cette somme quand on 

leur passe commande de plus de 50 paires. Le delai de livraison va de 

tro1s a cinq semaines. Les fra1s de transport (distance d'environ 

7 000 km, sont les suivants : par mer (4 a 6 semaines), 0,3 a 
0,4 dollar des Etats-l]nis/paire; par avian (2 a 4 JOUrS} 1 3 a 
3, 5 dollar::> des Etats··Unis/paire. 

I.£s pr1nc1pales operations de la fabrication des formes en matiere 

plastique sont l'extrus1on et le refr0idissement des blocs, la coupe 

des parties anter-1eure et posterieure des blocs, le degrossissage, le 

decoupage, l'cncochement et la fixation des charnieres, les finit:ons, 

l'elim1nat1on des empre1ntes ne morel.ache, le dolage du talon, la pose 

de la ferrule et de la co,;se 1 le placage et le compost age. l/!s 

compof;teur,; JOUer.t un role predominant dans la technolog1c pu1squ 1 i ls 

::ont le ::cul moycn dr; vcr1f1r~r le:; formc,; de far;on 11reci::r~. 
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QJ.and on lance une fabrication de formes, trois variantes peuvent, du 

point de vue economique, etre prises en consideration : 

A) 100 paires/8 h, lorsque les blocs de matiere plastique sont fournis 

par une entreprise de petrochimie et quand seules les operations 

les plus importantes sont effectuees par des machines; 

B) 25~3(X) paires/8 h avec des unites de production semi-mecanisees et 

quand l'extrusion se fait dans la fabrique de formes; 

c) 500 paires/8 h avec des w1i tes de produdion mecanisees et quand on 

utilise des machines modernes pour toutes les operativns. 

Dlns chaque cas, il faut une unite de gradation des patrJns ou un 

service simil!'lire. Egalement indispensables sont des machines ae 

degrossissage et de travail fin, une scie a ruban, un systeme d'aspi

ration, des machines a decouper la tole d'aGier, une machine a 
pErforer et une machine a polir. Les machines de degrossissage et de 

travail fin combines demandent une maintenance campliquee, leur fvnction

nement est complexe et, quand elles sont continuellement utilisees a 
plein, elles s'usent assez rapidement; de plus, elles coutent pre3que 

aussi cher que deux machines respectivement destinees au degrossissage 

et au travail fin. 

Les valeurs suivantes donncnt une indication des conditions a remplir 

par les trois variantes, ainsi que des productions assoc~ees. 

A B c 

Rendement, paires/8 h 80 - 100 250 - 300 450 500 
Bfuipement, dollars E.-U. 80 000 250 000 600 000 

Surface de travail, m2 200 600 1 000 

Travail en regie 25 65 90 

E]lergie electrique, kW 10 60 75 

A cote des principales installations de manufacture, chaque unite de 

fabrication a besoin d'un departement des modcles, lequel peut 

produ1re de 150 a 350 nouveaux styles par an, selon le syGtcme de 

coordination applique. Etant donne lee distors1ons de configuration 

qui risquent d'affecter les formes destinees aux tres petites ou aux 
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tres grandes pointures, il faut trois modeles pour couvrir toute la 

gamme des pointuresj on doit done prevoir l'elaboration de modeles 

supplementaires. 

Les equipements necessaires a :a fabrication des formes sont fournis 

par l)Jnzelli, ?clgus, Incoma, Seidl et ZUckermann qui proposent aussi 

d~s installations completes. 

3.1.2 Elaboration des patrons de coupe 

Avec la productiun mecanisee 1 il est impossible de fabriquer des 

chaussures sans disposer au prealable de patrons de coupe. Les 

patrons SJnt indispensables au controle de la qualite 1 a l'ajustement 

des matrices a decouper, au decoupage a la main, au marquage des 

points et au rempliage a la main. Le role -=!t la precision J.es patrons 

prennent d'autant plus d'importance que les niveaux de mecanisation 

OU d 1automatisation sont plus eleves. ~S la production mecanisee 

des chaussures, on a besoin des patrons pour programmer les machines 

a piquer automatiques, commander les machines a degrossir, etc. Les 

patrons bien con9us et bien elabores servent de documentation 

techni~~e lors de l'intr0duction de styles nouveaux et donnent un 

certain nombre d'indications techni~~es a reter.ir dans la production. 

l)e pl US I 1 1 ensei .. ble deS patrons fondamentaUX et des patrons deri VeS 

pour les autres pointures constitue une base pour la fabrication 

coordonnee des composants de la chaussure et des vetements de cuir. 

Les obJets de maroquinerie (sacs, valises, portefeuilles, etc.j n'etant 

generalement vendus que _ous un seul format, les patrons de coupe sont 

l'oeuvre du concepteur et ne servent que pour un style ou un produit 

particulier. comme les fabricants adoptent souvent des composants 

normalises (par exemple, poches, fermetures a glissiere), ils peuvent 

utiliser assez longtemps les memes matrices a decouper, d'ou l'inuti

lite de patrons. La ganterie se sert de matrices standard (appelees 

calibres) mais graduees que l'on trouve chez des fournisseurs de 

reputation etablie (par exemple, porkert, Hauser et Renner). 

Les patrons des vetements de cuir sont faits de papier fort et ne 

serven~ qu'a la coupe. L'ajustement des tailles se fait generalement 

a la main, meme dans les fabriques des pays industrialises, en suivant 

lcs techniques traditionnellement a.doptees par l'industrie du textile. 
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I.a ~abrication des patrons de coupe a abouti a une technique parti

culiere a l'industrie de la chaussure OU elle est hautement appreciee. 

Habituellement, alors que les concepteurs ne creent que de nouveaux 

Styles et ne donnent le ton qile pour le prOdUi t mo~ren d 1Uile Serie I 

ceux qui etablissent les patrons de coupe s'occupent de l'aspect 

technique de la question, de la gradation des patrons, de la coordi

nation des composants et de l'ingenierie des outils. Dl regle generale, 

les patrons sont tailles dans des feuilles de papier, de carton dur, de 

w.etal ou de matiere plastique, selon l'ampleur de la production et les 

fonctions a remplir. Pour la decoupe a la main, on utilise Je plus 

souvent des patrons de carton dur relies par des attaches de metal 

moulees; c•est la seule methode economique dans l~ cas d'une production 

restreinte. 

!J=ls equipements suivants sont indispensables a l'el~boration 
rationnelle de patrons 

bloc de coupe 

jeu d'outils pour le travail a la main du conce~tdur 

et au 

ciseaux 

machines de gradation (pantographe a deux bras) 

machine de fixation 

pour rendre le travail plus precis et plus commode, on peut recourir 

a des outils, a des equipements auxiliaires (presse a perforer, 

dispositif de compostage) et a des machines (moulage 1 assemblage, 

polissage) tie conception Speciale. Qn trouve ces equipements chez 

Albeko, UCICA, SIDECO, Pedersen, USM, Qvic Lince. 

Un atelier type peut produire annuellement de 600 a 800 series 

completes de patrons etablis pour les differentes pointures (le 

rendement depend surtout du nombre de composants entrant dans les 

differents styles). Dms ce cas, les conditions a remplir sont les 

suivantes : 
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Investissements consacres aux equipements, 
dollars E.-'J. 

surface de travail, m2 

Effectif de personnel 

E}lergie electrique, kW 

12 000 - 20 000 

100 140 

5 8 
2 

Il est a noter que les fabricants d'ecp~ipements offrent des na.chines a 
decouper les patrons commandees par crdinateur dont le prix va de 

70 000 a 300 000 dollars des Etats-(Jnis. 

Pour les styles courants, on prevoit par pointure et par exempl~ire 

quelque 0,2 a 0,3 m2 de mate~iau en feuille. J)llls le cas des patrons 

as<embles par fixation pour le decoupage a la main, il faut en outre 

de 4 a 4, 5 m de ruban de fixation (largeur : 4 a 6 nm.). Aucun appareil 

ou dispositif auxiliaire n'est requis. Le temps d'elaboration va de un 

jour a une semaine. 

I.a gradation est assez couteuse dans les Pa([S industrialises. un ~eu 

complet de patrons de formes en carton dur peut couter de 14 a 
20 dollars des Etats-unis. 

3.1.3 Matrices a dec~uper 

L'industrie de la chaussure, de la maroquinerie et des articles 

techniques fait appel a deux types de matrices a decouper. Aujourd'h~i, 

la maJorite d'entre elles se cornposent de bandes d'acier aux bards 

coupants d'un cote OU des deux cotes (avec les ma.trices a double 

tranchant, il est inutile de se~arer les bandes coupantes a gauche des 

bandes coupantes a droite). l..P mise en forme est simple et peut etre 

confiee a des equipements relativement peu couteu.x. Les bandes sont 

courbees a froid et les matrices ont l'ne hauteur maximale de 50 mm. I.a 

fermeture et le renforcement des matrices se font par soudure electrique. 

Les electrodes employees pour la soudure a haute frequence des 

imitations de cuir sont faites de la meme fagon. 

Les matrices forgees, plus lourdes, ont generalement 100 mm de 

hauteur et sont faites selon la technique traditionnelle de la forge. 

Elles sont plur; durables, se deforment mains et gardent plus longtemps 
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leur tranchant et leurs dimensions que l3S matrices a COurbure. ()n 

recourt aux matrices forgees pour le decoupage de materiaux lourds 

(feuilles de synderme, de caoutchouc) ou de textil~~, ou encore 

d'imitations de cuir a plusieurs couches. 

QI.land on envisage l'etablissement d'une nouvelle unite de decoupage, 

on peut considerer quatre nivea.ux de mecanisation : 

A) E:plipement minimum pour fabriquer annuellement 6 000 matrices 

fa9onnees a froid; 

B) Ateliers semi-mecanises pour fabriquer annuellement 15 000 matrices 

fa9onnees a froid (hauteur : 50 mm); 

C) Ateliers entierement mecanises pour fabriquer annuellement 

50 000 matrices de tous les types fa9onnees a froid et tous les 

t:,-pes d 'electrodes de soudure; 

D) Ateliers pour fabriquer annuellement 1 000 matrices forgees. 

(La variante D peut toutefois ~tre combinee avec l 'une quelc.Jnque 

des trois premieres variantes.) 

L'equipement d'une unite de fabrication de matrices a decouper 

comprend : ciseau.x d'acier (pour utilisation manuelle ou technique 

hydraulique), machine a courber (commande au pied o~ technique 

hydraulique) avec table, machine a meuler, torche de chauffage, 

appareil de soudure electrique avec fixatic,ns' pre~rne a cc.uture 

sellier. l)es equipements auxiliaires et dES OUtils tels que plaques 

de fixation des materiaux, marques d'aciei·, appareils de marquage de 

code, outils de per9age, pinces pour patrt•ns, machine a af::uter, 

trousses de reparation, chargeurs de materiau et outils de courbure 

permettent de completer et de perfectionner l'atelier. Les principaux 

fournisseurs d'equipements et de materiel destines a la fabrication 

des matrices sont Skomab et Sandvik. 
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On trouvera ci-dessous l'estimation des parametres technico-economiques 

des unites de fabrication de ma.trices a decouper ci-dessus mentionnees 

A B c D 

Gout de l'equipement, 
dollars E.-U. 8 000 30 000 70 000 20 000 

Surface de travail, m2 100 180 250 150 

Effectif de pe~sonnel 3 10 18 5 

Energie electric~ue, kW 3 4 8 10 20 

Le prix du metre de ba.nde d'acier special (importe de pays industrialises) 

est de 3 a 6 dollars des Etats-Unis; le cout moyen du materiel (y compris 

le materiel auxiliaire) necessaire a la preparation d'un ensemble complet 

de matrices a decouper necessaires a la fabrication de chaussures d'un 

nouveau style va dor.c de 200 a 280 dollars des Etats-unis, selon le type 

de la matrice (pour comparaison, une matrice a decouper forgee et 

fabriquee da.ns un pays industrialise coute de 35 a 40 dollars des 

Etats-unis). 

3.2 composants a base de cuir 

3.2.1 Cuir tresse 

Sur le marche international, les chaussures a dessus en cuir tresse 

sont ·.n produi t relativement couteux et n' occupent sur le marche qu 'une 

place relativement modeste. Avec le cuir tress~, on peut obtenir 

d'interessa~ts effets esthetiques en melangeant diverses couleurs, en 

utilisant divers ty~es de tressage ou en coupant la feuille de cuir 

tresse de diverses manieres. Etant donne les quantites de matiere 

premiere et de main-d'oeuvre necessaires, la production de ces 

chaussures est une operation economiquement peu interessante dans les 

pays industrialises. En revanche, corrune on produit le cuir tresse en 

decoupant du cuir en bandes etroites, ce qui permet d'eliminer les 

defauts d'aspect les plus manifestes, la fabricat'Jn de cuir tresse 

serai t particulie:r:ement interessante pour les pays en developperuent ou 

la q~alite des cuirs et des peaux localement disponibles n'est pa8 

touJours tres bonne. 
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I.J!s pays qui souhaiteraient entreprendre la fabrication de cuir tresse 

ont le choix entre deux strategies diametralement opposees. I.a premiere 

ne necessite aucun equipement particulier (a condition que le cuir 

u~ilise soit d 'une epaisseur plus OU moins Constante OU qu 'il ait deja ete 

refendu) ma.is elle doit se fonder sur une tradition et des competences 

techniques qui presupposent l'cxistence d'un secteur artisanal. 

I.a seconde strategie introduit une unite de fa~~ication speciale 

capable de decouper le cuir, de refendre les bandes et de tresser 

celles-ci. Ds.ns ce cas,l'equipement complet se compose d'une machine 

a couper le cuir en bandes, d'une machine de parage, d'un bobineur et 

d'une machine a tresser, le collage des extremites des bandes pouvant 

aussi se faire avec une machine speciale. Le rendement horaire de ce 

type d'unite est d'environ 5 m de materiau tresse (largeur : 720 mm), 

ce qui suffit pour 12 a 14 paires de claques tressees pour chaussures 

d'homme. l.Ji!s donnees technico-economiques pertinentes sont les 

suivantes : 

cout de l'equipenent, dollars E.-U. 45 000 

Surface de travail, m2 130 

Main-d'oeuvre 3 

Energie electrique, kW 1 

I.a societe Kadic fournit tant l'equiperr.ent necessaire que le savoir

faire correspondant. 

Dans les pays industrialises, le prix de vente au detail d'une paire 

de chaussures a dessus tresse est de 40 a 70 dollars des Etats-Unis, 

voire plus. 

3.2.2 Dessus de chaussure 

!Ceme si la mecanisation f:t l 'automatisation ont cunsiderablement 

modifie la fabrication des chaussures et si certaines machines relati

vement sophistiquees ont fai ·c leur apparition sur le marche de 

l'equipement, les ateliers de piquage des usines de chaussures ne 

different guere des ateliers d'il ya 20 ou 30 2Ils. na.ns l'industrie 

de la chaussure, la fabrication des dessuG dcmeure l'operation qui 

dernande le plus de main-d'oeuvre, ce qui ia rend fort couteuse dans 

leG pays industrialises. 
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Un nomb::-e considerable d 'entreprises de pays en develcppement ·.)nt fai t 

leur entree sur le marche international en fournissant des dessus a 

des entreprises europeennes ou nord-americ ~ines, apres quoi elles cnt 

progressivement elabore et apporte leurs propres produit~ finis, ce qui 

presente des avantages pour les pays developpes comme pour les pays en 

developpement. Le fournisseur de dessus de chaussure etabli dans Wl 

pays en ·ieve 1 ;ppe ... ent se tient ainsi au courant de la mode, des 

techniques et des normes de :)rodu.ction, en meine temps qu'il acquiert 

l'experience de la gestion d·.:: la production et, bien sG.r, qut. 

s'accroissent ses gains en devises etrangeres. 

Pour fabriquer des dessus de chaussure, les pays en developpement 

Joivent disposer de materiaux de base localement disponibles, dont lcs 

!'lus importants sont le cuir tanne au chrome et fini ou, exception

nellement, certains textiles. L:i. fabrication de dessus comporte la 

decou9e et la pre par at ion des coml-'Osant s, ainsi que l 'assembla.e:;e du 

!:,rodui t. Pour les pays en deveJ.oppement, les dessus les plu~:; economiques 

a [lTJduire ::;ont les dessus faits de materiaux localement disponibles et 

J.ont J:i. faorication d.emande beaucoup de travail (par exemple, les 

-:'rois variant;:;::; d 'unite;:; de product ion peuvent f'ermet-cre 2_c:. Lcnccr la 

fabrication de de:;:::;uc' de chaussure : 

A} necoupl: '.Tlanuelle ne necessitant quc de simples machine'; :i. coudrc, 

U..'1e main-<l'oeuvre sachant coudrc a la main et un equipement 

auxlliairc :::;implc; 

BJ Unite ::.:emi-mecani:::;ee, utili:::;ant cl.es machines pour la decoupe des 

remplis, le parage et le marquage, ainsi que certaines machines a 
coudre speciales (machines a pllier, machines a border, machine~; 

zig-zag et machines a double aiguille); 

C; Ateliers de decoupe et de piquage entierement mecanises, rnais encore 

non automatises. 

---· ! 
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Les valeurs ci-apres sont de premieres estimations des parametres 

technico-€conomiques de ces trois types d'unites 

A E c 

Pr')dustion, paires/8 h 200 300 500 800 1 000 

Bfuipement 7 dollars E.-U. 25 000 60 000 140 000 

Surface de travail, m2 120 200 400 

Main-d'oeuvre 17 20 30 - 35 45 - 70 

Energie electrique, kW 5 20 50 

On peut se procurer les machines a coudre aupres de Adler, Bernina, 

Singer, Pfaff, Necchi, InvEsta Brothers, Technoimpex et Textima. Les 

presses a decouper avec ou sans bras pivotant se trouvent chez Atom, 

BUSM, Sandt, Allver, Cheng Fen, Ellegi, Sch~n et Technoimpex; le reste 

de l'equipement necessaire a la fabrication des dessus de chaussure 

(c'est-a-d.ire pour le compostage, le rempliage, le parage, les garants 

et le refendage) est manufacture par BUSM, p.pver, Albeko, Comelz, 

Ellegi 1 Sagitta, camoga, KAEV, Sorensen, Fortuna et WSK. 

~ns certains pays en developpement, lE se~teur artisana: fa1rique des 

dessus de chaussure. Cependant, a en Juger par les resultats obtenus 

ces dernieres decennies, les pcrspecti.ves de developpement de ce 

secteur ne semblent guere prometteuses, etant donne l'inegalite 

qualitativ• du produit et la longueur des delais de livraison. 

Une autre possibilite pourrait etre la production de dessus en textile. 

L'inconvenient de ce type de production est la necessite de textiles 

speciaux et d 1W1 niveau relativement eleve de mecanisation, ce qui 

demande de plus gros investissements pour les equipements et les 

machines. Il est a noter que les dessus de textile peuvent etre 

fabriques dan~ des ateliers de confection. Aujourd'hui, sur le 

marche international, les dessus des chaussure de "jogging", faites 

de combinaisons de tissu, de cuir et/ou d'imitation cuir, rencontrent 

un vif succes. 

3.2.3 Semelles premieres 

Les semelles ~remieres en cuir veritable ont 8te en grande part1c 

rcmplacees par d.u synderme combine avec du renfort de tigc ou du 

rcnfort arrierc en plastiqu0. Les scmellcr; premien;s utilisees re·.~· 

lcs sandale:::; a brideG comportcnt general1;ment un "squelctte" du cote 
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du fond, ainsi qu'un bordage. Dans les semelles premieres des 

trotteurs peut se trouver une couche rembourree ("lit") recouverte 

d'une semelle speciale de proprete. Les techniques de formage machine 

font appel a des semelles premieres speciales et rainurees. 

Le materiau de base des semelles premieres prefabriquees est le 

synderme ou la plaque de cellulose utilisee soit pour l'avant de la 

chaussure soit, parfois, pour l'ensemble de la semelle. LJJ. partie 

arriere est souvent faite de renfort de tige, avec cambrions d'acier 

p0ur les talons hauts. On peut aussi injecter du polyethylene dans 

l'arriere fissure de la semelle premiere en plaque de cellulose ou 

en synderme. 

LJJ. construction de la semelle premiere determine le plus souvent la 

sequence des operations et les machines necessaires. On trouve 

aujourd'hui sur le marche mondial deux chaines de fabrication semi

automatiques, toutes deux extremement efficaces et pratiques : 

Fournisseur de la chaine : 

construction de la semelle 
premiere : 

- matiere premiere 

- cambrion 

Production, paires/8 h 

Investissements, dollars E.-U. 

Surface de travail, m2 

Travail en regie 

Energie electrique, kW 

Marbach 

synderme ou 
plaque de 
cellul'Jse 

renfort de 
tige et acier 

1 500 
80 000 

180 

3 

12 

Plastak 

synderme ou 
cellulose 

polyethylene 
injecte 

6 000 

320 000 

230 

6 

30 

Ces deux cha1nes de fabrication sont d'un fonctionnement assez 

comrlique; elles demandent un entretien et une maintenance conside

rables, ainsi qu'un outillage special. Etant donne leur haute capacite 

de production et l'importance des investissements necessaires, elles 

ne conviennent aux pays en developpement que si ces pays peuvent 

-1 
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ecouler leur production Sur le marche national OU regional et S 1 ils 

disposent de synderme d'origine locale. L'entreprise .AP.ver propose 

un processus similaire pour les fonds de chaussures moules et 

recouverts de semelles de proprete; ce processus recourt a l'emploi 

d'une ma.chine a haute frequence. 

Il existe des solutions p]us satisfaisantes, qui ne necessitent pas 

d'infrastructure technique tres developpee et qui peuvent aisement 

etre ad.aptees aux conditions rencontrees dans les pczys en developpement. 

On peut aussi pra<luire des semelles premieres soit en cuir veritable, 

soit en synderme, soit en plaques de cellulose, avec un renfort ou une 

deuxieme couche de synderme, renforcee par des cambrions en acier pour 

les talons moyens et hauts. Si la partie avant de la semelle premiere 

n'est decoupee que tres approximativement (de maniere a ce que 

l'ajustage definitif soit laisse aux fabricants de chaussures, en 

fonction du bout de formage effectif qu'ils utiliseront), l'arriere 

etant completement fini, le marche des semelles premieres prefabriquees 

pourrait et.re considerablement elargi, meme dans les pays OU la fabri

cation de chaussures ne se fait pas normalement dans de grandes usines. 

Trad.itionnellement, les phases les plus importantes de la prefabrication 

de semelles premieres sont la decoupe des semelles premie~es et des 

carnbrions, leur collage avec les cambrions metalliques, le cas echeant, 

l'emboutissage et le biseautage sous le talon. On peut considerer que 

les deux solutions ci-a.pres permettent d'atteindre le seuil de 

rentabilite econ~mique : 

A) t.Jnite a peine mecanisee n'utilisant que des machines de decoupe a 
bras pivotant, des machines de parage, des snachines de moulage et 

de biseautage, toutes les autres operations se faisant a la main; 

B) t.Jni te semi-mecanisee dotee, out re les machines ci-dessus e:.mmerees, 

de machines speciales permettant la production de bandes faites de 

synderme et de renfort, de traceurs evides, de reducteurs 

(refendage des profils), ainsi que de machines de compostage 1 de 

bordage et de rempliage. 
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Les donnees correspondant a ces unites de prod.uction sont les 

suivantes : 

A B 

Production, pair;;s/8 h 800 2 500 3 

Investissement, dollars E.-U. 12 000 80 000 

Surface de travail, m2 150 350 

Travail en re;_;ie 10 - 12 10 - 12 

Energie electrique I kW 7 12 

000 

On peut se procurer l'equipement en cr~estion aupres des societes 

suivantes : BUSM, CIC, Ralphs, .AP.ver, Schtln, UCICA, SIDECO/Torielli, 

Sandt, Moenus, Morbach 1 GerMac et Albcko. 

Le synderme de deux millimetres d'epaisseur coute deux dollars des 

Etats-Ul!is le m2, la paire de semelles premieres prefabriquees, de 

0,50 a 0,80 dollar des Etats-unis. Les bandes de synderme et de renfort 

pour semelles premieres se vendent de 1,80 a 2 dollars des Etats-unis 

piece et permettent de fabriquer septs paires de semelles premieres. 

3.2.4 Contreforts 

Les syndermes pour contreforts proviennent de ma.teriaux de types et de 

qualites divers. Les plus recherches restent cependant les syndermes 

composes d'au mains 60 % de fibres vegetales tannees. l)3.n3 ce cas, les 

contreforts sont en general partiellement ou entierement emboutis afin 

de faciliter le montage de l'emboitage du talon. L'autre materiau 

utilise pour les contreforts consiste en fibres agglomerees avec des 

resines thermoplastiques qui n'exigent plus qu'un parage avant 

!'insertion dans la partie arriere du dessus de chaussure. Bi.en que 

leur utilisation Svit relativ~ment peu frequente 1 On emploie egalement 

d'autres materiaux tels que cuir veritable, caoutchouc et matieres 

plastiques de differents types. 

Les fabricants d'equipement (par exemple, Cobmer, Hollinger et Svit) 

offrent des chaines completes et perfectionnees d'appareils pour la 

fabrication de contreforts en synderme entierement emboutis. Le 

rendement de ces chaines, qui exigent un investissement d'environ 

~()() 000 dollars des Etats-unis et un travail en regie de cinq a sept 

-~ 
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ouvriers, est de 1 'ordre de 15 000 paires par periode de 8 !-',-eures. 

I.es pays en developpement pourraient choisir entre les installat :..ons 

suivantes, mieux appropriees a leurs besoins 

Aj Fabrication de contreforts semi-emboutis, revetus d'adhesifs 

thermo-plastiques; 

B) Fabrication de contreforts entierement emboutis, encolles dans un 

atelier semi-mecanise. 

IP prefabrication des contreforts dans les pays en d.evelop~,;:::ient ne 

peut et re rent able que si l 'on dispose de synderr.:es fabriques 

localement et que si l'ind.ustrie locale de la chaussure absorbe 

plusieurs millions de paires de cont ref ores. Le prix des SjTdermes 

adaptes a la fabricatio~ des contreforts est d'envirJn 2,20 dollars 

des Etats-Unis le m2 alors qu'une paire de contreforts e~bout1s n2 

revient qu'a o, 18 a 0,25 dollar des Etats-unis sur le r:iarcr,e rr.ond1:-;.:. 

Les chiffres indicatifs correspondant aux installations ci-<lessus 

mentionnees sont les suivants : 

A ---
Rendement, paires/8 h 3 000 8 000 

E}}uipement, dollars E.-U. 12 000 45 C>JO 

surface de travail, m2 80 200 

Travail en regie 5 7 
I 

E}lergie electrique, kW 7 25 

Presque taus les fourn_· sseurs indiques au paragraphe 3 .2 .3 sont E:n 

mesure de fournir les pr1ncipalcs machines necessaires (pr.:::::;::;es a 
decouper, machines a parer, machines a embout1r avec serie de r.1oules, 

appareils d'encollage et de sechage). 

3.2.5 Trepointes 

Les trepointes ne sont pas seulement utilisees pour la fabrication de 

sandalettes ou de chaussures cousues trepointes, mais egalement, en 

fonction de la mode, pour cellc des chau:>sures a encollage traditicnnel. 

Le materiau de base reste le cu1r veritable car lcs trepo1ntes en PGV 

ne sont uti.lisee<. que pour des chaussure:::; treG bon marche. 
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Ia fabrication des trepointes, en depit de leur diversite, reste 

pratiquement la meme dans tous les cas. Les techniques employees 

font appel a des operations telles que le decoupage de bande 

( e>i spi rale / , le parage, le crant age, le rainurage et, le cas echeant , 

le piquage. 

Le rendement des machines employees dans les differentes operations 

de la fabrication des trepointes varie considerablement. Les ma.chines 

de decoupage de bande peuvent produire quelque 6 (X)O m de bandes en 

huit heures, alors que l~ capacite de production des operations de 

finition va de 250 a 450 m au cours de la meme period.e. Les valeurs 

ci-apres donnent une idee des aspects economiques de la production 

des trepointes : 

Production 

Rendement, homme/8 h 

Dplipement, dollars E.-u. 
Surface de travail, m2 

Travail en regie 

Energie electrique, kW 

A 

Trepointes brutes 

6 (X)O 

8 000 

30 

3 

2 

B 

~pointes finies 

3<Xl 

32 000 

100 

14 

5 

L'equipement est disponible chez UCICA, SIDECO et AJlver. 

En fonction de la finition, le metre de trepointe coute environ 0,4 

a o,8 dollar des Etats-unis ~ur le marche mondial (une paire de 

chaussure d'adulte cousue trepointe talon a talon dema.nde de 1 a 
1

1
3 metre de materiel). I~ prix du cuir veritable tanne au vegetal a 

fleur poncee OU coloree est de 25 a 30 dollars des Etats-{JniS le m2. 

3.2.6 Semelles completes assembleP.s 

Les semell~s completes assembiees pour chaussures d'honune, en cuir 

tanne au vegetal et talons en plastique, coutent de 2 a 4,50 dollars 

deG Etats-Unis la paire sur le marche mondial, en fonction de la 

qualite et de la finition. 

Certains fabricants (Torielli, Bruggi, Al.beko, SCh~fer et GerMac) 

offrent des chaines completes de ma.chines capables de Iiroduire 1 500 

a 3 ()()() paires de semelles par tranche de huit heureG. Ges instal

lations, qui reviennent a environ 140 000 dollars des Etats-unis, 
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exigent de 8 a 15 ouvriers, une surface de travail de 260 m2 et 

46 kW d'electricite. Il faut egalement prevoir dans leur cas un 

service d'entretien et d'outillage bien gere. 

une installation beaucoup moin~ mecanisee pour le travail d~ cuir 

veritable OU de mel.<\.IlgeS caoutchouc-resine serait un choix de loin 

preferable pour les pays en developpement. Elle serait dotee de 

machines telles que presses a decouper, machines a refendre et 

~afraichir, machines a rogner les bords, ma.chines a br-sser les 

bords des semelles et pistolets de pulverisation avec dispositif 

d'aspiration. Les principaux parametres d'une telle installation 

seraieat les suivants 

Rendement, paires/8 h 500 - 600 

Eplipement, dollars E.-U. 20 coo 
surface de travail, m2 160 

Travail en regie 14 - 20 

Energie electrique, kW 12 

Les appareils appropries se trouvent chez .AJJ.ver, TOrielli, GerMac, 

Albeko, CIC, Ralphs. 

3.3 COmposants en matiere plastique 

3.3.1 Talons, bonbouts 

Les talons bottiers, les talons constitues d'un empilage de sous-bouts 

en cuir et les bonbouts ont pour la plupart ete remplaces par du bois 

( hetre) tourne co1rune pour les formes en bois, du caoutchouc (talons 

bas) et des matieres plastiques. En raison de leur facilite relative de 

moulage, de leur legerete, dP. leur durabilite et de leur resistance a 
l'ecrasement ainsi que du fait qu'ils se pretent a la coloration ou au 

revetement d'enveloppe, les polypropylenes et les polystyrenes occupent 

auJourd 'hui la premiere place s11r le marche. 

Les techniques de fabrication des talons et des bonbouts sont devenues 

tres simples. Les matieres premieres, sous forme de granules, cont 

fond.lles, inJectees dans des moules negatifs du talon puis refroidies 

et colorees par bain ou pulverisation. inns le cas des talons hauts et 

-1 
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de bonbouts pour chaussures de femme, les cosses et les clous sont 

automatiquement introdui ts dans les moules; les en-:<;loppes en cuir 

veritable qui reproduisent le motif du talon battier sont meme 

parfois mises en place pendant l'injection. 

IJ:s appareils necessaires coutent environ 30 000 dollars E.-U. et 

sont en vente chez Presma, Plastak et Kuasy. Le prix d 'une serie de 

moules va de 400 a 600 dollars des Etats-unis environ. une presse a 
injecter peut produire de 2 000 a 3 000 paires de talons OU 

6 000 paires de bonbouts en 8 h, un seul operateur pouvant s'occuper 

de plusieurs machines a la fois. 

rans les pays industrialises, des fournisseurs de talons en matiere 

plastique vendent ceux-ci de 0,45 a 0,60 dollar des Etats-Unis la 

paire. En .E)..lrope, les granules de polypropylene se vendent a 
0,95 dollar des Etats-unis le kilo. 

3.3.2 Semelles com letes moulees et feuilles 
fabrication de semelles refinies 

la 
.2.6 

L'une des fa9ons de produire des semelles completes a talons (bas OU 

moyens) ou du materiau en feuille pour la fabrication de semelles 

prefinies consiste a utiliser des presses speciales de vulcanisation 

(appelees "presses a etages" en raison de leurs rangees de plateaux) 

avec des moules pour semelles cJmpletes, des talons et des feuilles 

de melange caoutchouc-resine ou de caoutchouc micro-cellullaire. la 

mise en place de melangeurs a caoutchouc tels que les melangeurs 

internes a piston et les melangeurs ouverts a deux cylindres exigeant 

un lourd investissement, ce genre d'equipement sera de preference 

install0 dans une usine de caoutchouc en mesure d'assurer la prepa

ration des compounds. 

IJ:s semelles completes en caoutchouc ainsi produites conviennent 

particulierement a la fabrication des chaussures tres resistantes a 
l'usage (par exemple chaussures militaires et chaussures de sport). 

I.Ls feuilles de melange caoutchouc-resine et de caoutchouc micro

cellullaire fabriquees de cette maniere se pretent a de nombreux types 

de chaussures, depuis les chaussures de dame a talon aiguille JUSqu 1 aV ~ 

"Jungle boots", pour lesquels on les emploie couramment. 
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I.a capacite de production d'une presse a etages varie en fonction de 

ses dimensions, du nombre d'etages, du type de moules employes et du 

genre de comp~und de caoutchouc utilise, notamment pour ce qui est de 

la duree de durcissement. A titre d'exemple, on peut relever que la 

capacite de production d'une presse de 90 x 90 cm a six etages est 

d'environ 1 20.J a 1 600 paires de semelles completes en huit heures. 

L'autre fa~on est le moulage de matiere plastique, procede simple mais 

rentable. L'equipement necessaire consiste en une presse a injection 

avec moules et dispositif ou machine a teindre/a colorer. Il existe de 

plus des refroidisseurs et des machines pour le degrossissage, le 

rognage, la regranulation, etc. 

I.a plupart des presses a injecter peuvent etre adaptees (si elles sont 

dotees des dispositifs et elements voulus) a la fabrication des 

semelles completes ou au semelage direct. 

!J;ls possibilites suivantes peuvent etre envisagees au depart 

Materiau de base 

Rendement, paires/8 h 

E>:riipement, dollars E.-u. 
M:i.chine 

Serie de moules 

surface de travail, m2 

Main-d'oeuvre 

DJ.ergie electrique, kW 

A 

PCV ou CT 

400 - 900 

30 OJO 50 000 

6 000 8 000 

120 - 160 

4 - 6 
15 - 20 

B 

PUR 

900 - 1 20.J 

80 000 

4 500 

100 000 

6 OJO 

180 300 

4 - 6 

20 - 28 

Dans les deUA cas, il faut assurer une alimentation d'air comprime 

pouvant fournir de 0,3 a 1,0 m3 a l'heure sous une prcssion de 12 bars. 

On trouve des presses a injection chez : BUSM, .Desma, Gusbi, Ottogalli, 

LOrenzin, Ferrari, Farraud 1 .AJlver, Ba.ta Engineering, Svit, El.astogran. 

I.a plupart de ces fournisseurs offrent des presses a injecter pour 

PCV/CT avec 2 a 16 postes de travail, des injecteurs a PUR avec 
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melangeurs et, generalement, une table rotative pour 12 a 36 moules, 

des granulateurs, des refroidisseurs et des moules. Il existe des 

entreprises specialisees dans la fabrication des moules (Siderstamp, 

Wieser, Compo, etc.). 

Les couts des materiaux: de base, exprimes en dollars des ~~ats-~is 

le ki~o, sont les suivants 

PCV 

CT 

PUR 

(melange de 

1,20 

1, 80 

resines et de 
prepolymeres) 1,60 - 2,00 

(une paire de semelles completes pour chaussures d'adulte pese de 

0,33 a 0,6 kg lorsqu'elle est fabriquee en ma.teriau expanse, de 0,7 

a 1,2 kg lorsqu'il s'agit de materiau compact.) Le prix des semelles 

completes varie sur le marche mondial en fonction du poids, des 

materiaux de base et des series de pointures. Les valeurs ci-apres 

donnent une idee des ordres de grandeur et des prix. 

D:>llars E.-u. par paire 

Chaussures enfant 

Chaussures dame 

Chaussures horrune 

3.4 Composants metalligues 

PCV 

0,5 

0,7 

o,8 

o,8 
1, 2 

1, 5 

o,8 
1, 9 

1, 5 

CT 

3.4.1 Parties et pieces de metal pour articles en cuir 

1, 2 

1, 6 

2,0 

FUR 

1, 0 

1, 5 

1, 5 
2,0 

1,4 - 2,2 

Les agrafes, crochets, charnieres, ardillons, coins de renfort, 

armeaux chevilles pour le dessous de la chaussure, boutons et 

decorations peuvent 1~tre fai ts en utilisa.nt des feuilles de metal' 

d'alliages ou encore de matieres plastiques, alors que les oeillets, 

les boutons a pressiun et les clous a river sont toujours fabriques 

a partir de bandes de metal. pour fabriquer les pieces et parties de 

metal, il faut un equipernent analogue a l'equipement utilise dans la 

metallurgie (presses, machines a estarnper, etc.), tandis qu'on obtient 

• 

• 
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par moulage les elements de matiere plastique OU a base d'alliage. 

nms les deux cas, ces pieces et parties demandent un finissage, 

puisqu'ils doivent servir d'elements ou de composants decoratifs des 

articles en cuir. 

IPrs de la planification d'une unite de production de garnitures 

metalliqucs, en peut envisager les options suivantes : 

A) pour les composants de metal, production annuelle, a raison de 

huit heures de travail par jour, d'environ 10 millions de pieces 

pour les boucles, decorations 1 anneaux et poignees, 150 millions 

de pieces pour les oeillets, rivets et crochets, et 400 000 pieces 

pour les fermetures simples et les ardillons; 

B) Four les composants moules, production z.nnuelle, a raison de 

huit heures de travail par jour, de 2 millions de pieces pour les 

boucles, coins de renfort, etc., 0,5 million de pieces de deco

ration et 3 millions de poignees. 

(Remarque : Le~ capacites de pro~uction sont convertibles, mais on 

tiendra compte, lors de la transposition des quantites respectives, 

du degre de complexite des articles.) 

IP fabrication des garnitures metalliques dema.nQP. des machines de 

coupe, d'estampage, de pliage et de montage (toutes equipees des 

~oules et dispos~tifs necessaires), un chariot ainsi qu'un equipement 

de traitement de Gurface par electrolyse. IP constructioE des moules 

est assez compliquee, etant donne qu'ils comptent generalement 

plusieurs sections. L'atelier de moulage dispose d'une machine a 
mouler par injection, d'un equipement de tein~ure et de coloration 

et d'un four pour la fabrication des moules. rans ce cas, les moules 

sont en silicone. 

Les materiaux de base utilises sont des lames ou des feuilles de 

metal, des rondins d'alliages, de composes de polyethylene, de poly

propylene ou de polystyrene. Les principales caracteristiques quanti

tatives de la fabrication de garnitures sont les suivantes : 
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A B 

'J!Ype de garniture E}3tampe M<>ule 

Production, millions de pieces 
par an 160 5 

EiIUipement, dollars des E.-U. 140 000 :JJ 000 

Surfave de production, m2 240 100 

Ma.in-d'Oeuvre 3 - 10 4 

Services 

courant electrique, kW 45 14 

Eau, m3/8 h 15 5 

- Gaz, m3/8 h 18 - 30 

Les prix de garnitures similaires importees des pays industrialises 

sont tres variables. Les valeurs ci-apres donnent une idee des prix 

demandes pour des articles en metal d'une qualite moyenne : 

Oeillets, dollars E.-U./1 000 pieces 

Boucles, dollars E.-u./1 000 pieces 

Rivets, dollars E.-u./1 000 pieces 

Fermetures, dollars E.-U./piece 

0,5 - 1,2 

1,6 - 4, 5 
3,5 - 6,0 

o,6 - 2,4 

Les pieces et parties en alliage de zinc et en matiere plastique 

coutent respectivement 20 ~et 50 % de moins que les r~eces et 

parties en metal. 

• 
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4. GESTION DE LA FABRICATION DE COMPOSANTS 

Ainsi qu'on l'a mentionne plus haut, il n'est pas necessaire que tous les 

accessoires soient produits localement; dans les pays en developpement, certains 

articles ne peuvent etre fabriques de fa~on rentable et, s'ils y etaient fabriques, 

leur qualite laisserait a desirer. Par ailleurs, les processus deja m2ntionnes 

seraient beaucoup plus efficaces si on les cC111binait uvec d'autres ou avec telle 

ou telle fabrication de materiel. 

La presente partie traite des facteurs qui influent sur le choix des articles 

a produire a l'echelon local OU regional. On pretera aussi une attention 

particuliere a certaines conditions "peripheriques" specifiees da.--is les pages 

suivantes. 

4.1 Gamme de produits 

La pre~iere question qu'il faut etudier et a laquelle il faut repondre avant 

de Creer une fabrique de CCll!posants et d'accessoires concerne le profil du produit 

quels elements pourrait-on fabriquer localement et d'une maniere rentable pour 

remplacer les importations ? Outre les aspects techniques et economiques 

ressortant des directives applicables aux etudes de faisabilite, il convient 

d'accorder, lors de l'analyse de l'investissement, un haut rang de priorite aux 

facteurs suivants 

i) Ampleur, eventail de produi~s et orientation (exportation par rapport 

a l'approvisionnement du marche local) de l'industrie du cuir a. laquelle 

les unites de production de canposants apporteraient leur contribution; 

ii) Ampleur de l'industrie du cuir dans les pays voisins, qui pourraient 

constituer le marche potentiel; 

iii) Ccmposants, accessoires et parties auxiliaires analogues a ceux 

qu'utilise l'industrie des articles en cuir, mais demandes par 

d'autres fabricants (capitonnage et vetements de cuir); 

iv) Donnees statistiques relatives a l'importation des composants e~ des 

accessoires au cours des annees passees; 

v) Plans de developpement des industries du cuir et des articles en 

cuir et previsions concernant la demande de composants et d'accessoires; 



- ho -

vi~ Demandes de renseignemen·:~s et offres rer;ues de di verses sources au 

sujet de la fourniture de dessus de chaussure ou autres articles en 

cuir, de la cooperation dans la fabrication de ces elements, etc.; 

vii) Disponibilite sur le plan ~ocal, de materiaux de.base et/ou de produits 

semi-finis tels que compounds de matiere plast·ique, feuilles ou lames 

de metal, cuir de tannage vegetal OU de tann3ge au chrane, synderme, 

cellulose, etc.; 

viii) Fabrication locale de matieres plastiques, de synderme, de tissus, 

de petites pieces metalliques, etc.; 

ix) Services d'information et autres services disponibles dans les centres 

locaux OU regionaux de developpemcnt de l'industrie du cuir et des 

articles en cuir; 

x) Capacite de production de composants des fabriques d' articles en cuir 

deja en service. 

Bie11 qu'il n'existe aucune regle generale conccrnant le choix des composants 

et/ou des ~ccessoires, la methode la plus sure est de se concentrer sur les 

articles de prix bas OU moyen, a condition que les quantites absorbees a l'echelon 

local OU regional atteignent le niveau minimum de production requis pour que la 

fabrique trava.ille de far;on rent able, et d' importer les pieces auxiliaires plus 

elaborees, d'une conception plus delicate et d'une bonne qualite. C'est pourquoi 

il n .. ' pas ete fai t mention au paragraphe 3 des cambrions en acier' des fermetures 

nwneriques, des clous et ~es pointes mecaniques. La fabrication de ces pieces 

necessite soit des materiau.x de base tres speciaux, soit une technologie dont seul 

un petit nombre de pays en developpement disposent a l'heure actuelle. Cela vaut 

egalement pour les cutils speciaux, les moules et les lames requis pour les 

matrices a decouper. 

4.2 Asnects de la commercialisation 

Ccr:ime on l'a deja mentionne, l'infrastructure industrielle locale joue un 

role important dans la fabrication des ccmposants. Les sous-secteurs et/ou unites 

operationnelles suivant:> peuvent a ce sujet revetir un grand interet : 

i) Centres de production de cuir pour la production de cuir tresse, de 

dessus ci2 chaussure, de trepointes et de semelles ccmpletes en cuir; 

----1 

I 

• 
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ii) Laminoirs a synderme pour la prefabrication de semelles premieres et 

de cont re forts; 

iii) Usines de textile pour l'approvisionnement en bandes de fixation, 

fermetures a glissiere et lacets; 

iv) Petrochimie et industrie des matieres plastiques pour l'approvision

nement en materiaux de base necessaires a la fabrication des fonnes 

a chaussure, patrons de coupe, talons, bonbouts, garnitures moulees, 

trepointes, semelles completes, etc.; 

v) Metallurgie pour la fourniture des alliages, des lames ou des feuilles 

de metal necessaires a la fabrication des patrons de coupe, des formes 

6. chaussure et des garnitures; 

vi) Petite metallurgie pour faciliter la fabrication des pieces auxiliaires 

ou pour installer une unite appropriee qui fournirait les accessoires 

necessaires a la production des formes et des talons; 

vii) Papeteries pour fournir des plaques de renfort destinees a la partie 

arriere des semelles premieres; 

viii) Fabriques de teintures pour fournir certaines des matieres utilisees 

dans le finissage; 

ix) Usines de caoutchouc pour la fabrication de plaques de semelles, cu 

pour la production de semelles completes et de talons (vulcanises) 

moules par compression, ainsi que pour fournir des adhesifs simples 

(latex, solutions a base de caoutchouc et adhesifs au neoprene). 

La fourniture de materiaux de base n'est que l'une des fonctions possibles 

de ces secteurs industriels. Les unites de production existantes dans ce secteur 

offrent bien souvent de bonnes possibilites d'expansion et permettent 

d'envisager !'introduction d'une unite de fabrication ou de prefabrication de 

composants d'articles en cuir. Une telle approche peut de beaucoup reduire les 

couts d'investissement en raison des services deja disponibles : approvisionnement 

en energie, entrep6ts, moyens de transport dans les usines, services 

d'administration et de gestion. 

Dans les pays en developpement, etant donne que Je minimum viabl~ de la 

capacite de production est generalement assez eleve par rapport a la dema.nde 

moyenne adressee aux unites de fabrication d'articles en cuir, la prCl!lotion des 



- 42 -

ventes et les prix jouent un role determinants dans le succes d'une telle 

unite. La direction doit s'efforcer au maximum de coordonner les differents 

besoins du point de vue tailles, quantites et formes. Elle doit egalement foumir 

aux usagers les informations pertinentes : catalogues, directives pour les 

applications techniques, normes de qualite, etc. 

4.3 Gestion de la production 

On pourrait rattacher la fabrication de plusieurs canposants, ac~essoires, 

outils et patrons de coupe a des unites de fabrication d'autres articles. Le 

tableau 2 montre quelles sont les possibilites a cet egard. 

Les capacites de production de canposants, outils et accessoires indiquees 

au paragraphe 3 correspondent au minimum viable. Si l'on combine la fabrication 

de plusieurs articles, le coU.t total de l'investissement de la surface de 

production et de la main-d'oeuvre devient legerement inferieur a la SClllDle 

arithmetique des montants a prevoir pour une fabrication non ccmbinee, la 

capacite de certaines machines, de cert&.ins equipements auxiliaires, etc., 

pouvant etre plus rationnellement exploitee. La difference entre ces montants 

et les besoins reels peut etre de l'ordre de 20 a 30 %. Si une production plus 

importante est necessaire, on peut augmenter le nanbre des unites. 

Il convient d'accorder une attention particuliere aux outils (matrice a 
decouper, moules, etc.) requis pour la production. S'ils manquent de precision, 

les canposants fabriques ne s'hannoniseront pas et tous les avantages de la 

prefabrication disparaitront du mane coup. 

Dans cette branche industrielle, l'entreposage prend lui aussi de 

!'importance. Pour assurer une production ininterrom.pue, il fm;t disposer d'une 

reserve considerable de materiels auxiliaires (substances chimiques, teintures), 

de pieces de rechange et de materiaux de base; il faut de plus, disposer d'un 

certain nanbre d'articles deja prets pour pouvoir fournir de f~on rapide et 

continue les differentes pointures, les differentes qualites, les difterents 

styles, etc. 

• 

• 



H Q) 
Q) Q) H tll 
p.. H ;::! Q) 

Q) ;::! ;::! Ill H 
0. 0 Ill Ill 1Q) 

B u Ill ~ ·r-i 
\Q) 

~ Ei u 'Cl ;::: Q) 
;::: \Q) u H 

Q) 1al u Ill p.. 
'Cl Ill Q) 

Ill 1al Q) 'Cl Ill 
Ul <!J H Q) 
i:: u Ill +> Ill r-l 
0 •r-i Q) ;::! .-i 
H f.< fl H Ill Q) 

+> +' •r-i Ill a 
al al 0 8 Q) Q) 
p.. :::: r... 0 U) 

x x 
-

x x 

x x x 
x 

x 
x 

'-

x 

x x 
x x 

x 

x 

x 

x 

- 43 -

Tableau 2 

Canbinaisons possibles de la fabrication 
de ccmposants et des accessoires 

I 
Semelles Garni-l~ 

+> ccmpletes 5 tu res 
p 

Ill i:: 
Pieces +> t~ 0 OJ 

H Q) p <!J en 
mar,ufactur&es 0 +> 'CV CV c.... i:: .. r-l Cll \CV Ul Q) •r-i Ill p <lJ a. Q) 

H 0 i:: s \Q) @ \<IJ +> p.. 0 c. r-l r-l i:: \Q) .-i Cll ::i +> ;::! 0 H al c:; 0 Ul 0 u E-< E-< <I; ;s >ii 2: 

x Patrons de coupe 

x Matrices a. decouper 

x x x Fonnes a. chaussure 

x Cuir tresse 

Dessus de chaussure 

x x x Semelles premieres 

x x Contreforts 

Ix x Trepointes 

x x Talons, bonbouts 

() {/) 

x x AssembJ(,,::; ~ ~ 
'"d (1) 
............ 
(1)1 ...... 
c+ (1) 

Moulf:A;, (1) Ul x x en 
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4.4 Normalisation 

Le role des normes et de la coordination a ete examine en detail au 

paragraphe 1.4, mais on ne saurait trap en souligner l'importance. ~ans les pays 

en developpement, la methode optimale pourrait etre de mettre au point, etape par 

etape, des systemes de normalisation et de coordination charges des taches 

suivantes : 

i) Appliquer un programme de mesure du pied pour etablfr des statistiques 

sur caracteristiques anthropanetriques de la population; 

ii) Elaborer un systeme de pointures fonde sur les statistiques precitees, 

en tenant compte des recanmandations de l'ISO; 

iii) Etablir ou adopter une norme pour la gradation des patrons de coupe 

et la construction des form.es; 

iv) Elaborer un systeme de coordination pour les ccmposants fabriques 

et/ou utilises pour la craussure. 

La normalisation est un moyen efficace de reduire le coilt de la production. 

Afin de maintenir les systemes introduits, il convient de publier des informations 

techniques detaillees, ainsi que des manuels et des directives elabores a 
l'intention des usagers et de taus ceux qui participent a la mise au point des 

produ5ts et des gammes de produits. Les centres nationaux et regionaux de 

developpement de la production peuvent jouer un role directeur en la matiere. 

4.5 Formation professionnelle 

Dans le cas de la mise en place de nouvelles unites de fabrication de 

composants, la formation revet encore plus d'i.mportance qu'a l'ordinaire. Avant 

et pendant la periode des travaux d'installation, les personnes suivantes devraient 

beneficier d'une formation speciale : 

i) Operateurs qu'il convient d'initier a des methodes de travail efficaces 

(sequences de mouvements), de preference en utilisant des techniques 

de formation analytique; 

ii) Dessinateurs et concepteurs de patrons, a.fin de leur permettre d'utiliser 

au mieux le systeme de normali3ation (coordination); 

iii) Administrateurs interrnediaires, afin qu'ils puissent verifier l'application 

des normes adoptees. 

Outre la formation preparatoire, il faudrait organiser periodiquement des 

stages de perfectionnement. 

• 

• 
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5. CONCLUSIONS ET RECOMMAJIDATIONS 

Il ne para.it pas necessaire ~e commenter les faits, donnees, informations 

techniques et arguments presentes ci-dessus. Les conclusions les plus i~portantes 

peuvent etre resumees comne suit : 

5.1 Conclusions 

Les considerations ci-apres semblent etre les plus importantes : 

5.1.1 L'industrie DX>derne des articles en cuir utilise un grand nombre de 

composants, d'accessoires, de patrons de coupe et d'outils qui sent 

soit fournis par d'autres sous-secteurs soit prefabriques da.~s des 

entreprises centrales travaillant pour diverses usiues de chaussures, 

d'articles en cuir, de gants et de vetements de cuir. On a pu observer 

dans les pays en developpement que ce secteur n'a ge~eralement pas 

beneficie de cette organisation et de cette coordination de la 

production, ce qui a entraine des pertes et une utilisation inefficace 

des usines creees. 

5.1.2 La plupart des pays industrialises ant adopte un systeme de coordination 

des composants fonde sur les furmes et des systemes normalises tl~ 

classi~ication. Ces normes ant pennis de fabriquer des composants 

parfaitement adaptes au produit final bien que produits independamment 

les uns des autres. 

5.1.3 Certains des composants et accessoires supposent l'emploi des matieres 

premieres particulieres ou de technologies de fabrication complexe; ces 

matieres premieres et ces technologies devront done etre importees par 

les pays en developpe;nent pendant un certain temps. 

5.1.4 Si les conditions locales le permettent, la fabrication de patrons de 

coupe, de matrices de decoupage, de formes, de cuirs tresses, de dessus 

de chaussure, de semelles premieres, de contreforts, de trepointes, de 

talons et de bonbouts, de semelles completes, ainsi que celle d'un 

ensembled'accessoires, peut etre centralisee dans les pays en develop

pement, ce qui permettrait de faire d'importantes eccnomies de devises, 

La creation d'entreprises regionales de fabrication de composants 

permettrait en outre d'ameliorer la situation en ce qui concerne les 

delais de livraison et la cooperation entre pays voisins. 
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5 .1. S Les entreprises fatriquant des com:posants et des accessoires peuvent 

utiliser des ma.tieres premieres loeales (cuirs, synderme, matieres 

plastiques, caoutchouc. pieces en metal). En outre, la fabrication de 

composants peut etre entreprise dans des usines e:x.istantes et/ou dans 

d'autres ateliers fabriquant des composants ou des outils, ce qui 

permettrait d'accroitre l'efficacite et d'economiser de la place et 

des investissements. 

5.1.6 L€S centres nationau.~ et/ou regionau.x de developpement peuvent 

contribuer a ! 'elaboration de normes pour la coordination des composants 

et a la formation de la main-d'oeuvre et des cadres locaux. 

5.2 ~ecommandations 

5.2.1 Les pays en developpement qui. possedent des industries importantes du 

cuir et des a".'ticles en cuir ou qui prevoient de renfcrcer leurs 

activites dans ce secteur devraient envisager la possibilite de 

certraliser la fabrication des composants. 

5.2.2 !l est fortement recomma.nde d'examiner les possibilites de cooperation 

regionale en vue de la fabrication et de la vente de certains elements 

et accessuires dans les pays en developpement. 11 devrait s'agir de la 

fabrication sur place et de l'echange d'elements dent la prefabrication 

OU la production dans ces pays pourraient etre rentables. 

5.2.3 Compte tenu des differences entre les populations des divers pays, il 

est recommande de determiner les pointures de chaussures necessaires 

et, par consequent, d'etablir des normes pour les formes et ~~s systemes 

de coordination de composants fondes sur ces donnees. 

5.2.4 11 conviendrait d'attacher une attention particuliere aux formes de 

chaussures et aux patrons de coupe qui sont la base de la prefabrication 

et du montage du produit, et il faudrait s'efforcer de centraliser la 

fabrication des formes et de coordonner le classement aux niveaux 

national/regional. 

5.2.5 Avant de decider de fabriquer sur place des composants et/ou des 

auxiliaires, il conviendrait que les pays interesses fassent des 

etudes de realisation technico-economique approfondies en tenant compte 

de tous les facteurs enumeres a la section 4.1 de la presente etude. 

• 

• 

• 

,. 
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).2.6 Les pays OU les regions en developpement qui peuvent Creer des 

entreprises de fabrication de composants pour leurs industries de la 

chaussure et des articles en cuir devraient tenir compte des avantages 

que presentent les coentreprises ou d'aatres formes de cooperation avec 

les fabricants de composants des pays industrialises. Cette solution 

permettrait de proceder le plus rapidement possible au transfert du 

"savoir-faire" necessaire tant en matiere de technologie que de mode, 

et renforcerait la position commerciale des deux parties. 



Dollars E.-U. 

Materiaux 

"EVA 

PA 
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PCV 
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Al 

Cu 

Fe 
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ANNEXE I 

ABREVIATIONS UTILISEES DANS LA PRF.SENTE ETUDE 

- Dollars des Etats-Unis d'Amerique 

- Ethyle - vinyle - acetate 

- Polyamide 

- Polyurethane 

- Polychlorure de vinyle 

- Caoutchouc thermoplastique 

- Aluminium 

- Cuivre 

- Fer 

- Zinc 

Organisations (et leur siege) 

ISO 

ONUDI 

Pays 

RDA 

URSS 

Unites de mesure 

- Organisation internationale de normalisation 

(Geneve - Suisse) 

- Organisation des Nations Unies pour le developpement 

industriel 

(Vienne - Autriche) 

- Republique democratique allemande 

- Union des Republiques socialistes sovietiques 

Toutes les unites utilisees dans l 'etude sont des abreviations officielles 

du Systeme international (SI) approuvees par l'ISO. Les unites ci-apres sont 

mentionnees dans la presente etude 

m - metre 

m2 metre car re 

m3 - metre cube 

-1 

• 

• 



kg 

h 

bar 

N 
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- kilogramme 

- heure 

- 100 000 N/m2 

- Newton (= 0,102 kg-force) 



ADEIE 11 

TEEDUJJOLDGIE Cowc:ERDmT LES M'I'IER!S PREXIERES, ACCIBSOIRE3 :ET CCMPCSAilS 

UTIL:IfilS POUR IA FABRICATIDlll D:ES ARTICLlS Elli CUIR 

Les llll!l.teri.E.m: de base sont obtenus dirertement i partir aes :ma.tieres premieres 

~emeot trmuvees i retat naturel (par exemple, bois., petrole, :minera:ux, 

pem.m: d"mi.imam:.1)- Les elements les plus import-ants utilises pc:.ur la fabrication 

de eampoS!l.tlts des _-artic:les en cuir sant les suiTmlts : 

eiri.r {tmme) ~it&ble 

c:uir .5J'D,tbetique (toiles eoduites,, ""porameries"' .. feuilles metalliques 

tertiles (toil es., files., fils) 

- bois d•oeuvre., psnneawr 

liege 

eaou:tcllciruc .(naturel et s_yntbetique.) 

- lll!l.tieres pl~iqges (EVA., PA .. po],yeteyleoe., PUR, PCV, produits 
thermoplm.stiq1:1eS., etc:-) 

- met11.in :(es.sentiellamemt Al,, Cu,. Fe) 

- paflielr' ou c"Brtcrn-

Les llll!l.'tkriaux 111.lllilimires sent eem: cprl .sent utilises :POlll' 1 "asseniblage des 

c:ampos11.nt.s, le nettQ,Yage ·et le fiir.iss-age., 1 ~e!!ltretien des llll!.Chi.nes., etc:- Les 

11.u:ril.a:aires 1.es pl us frequemment utilises sont : 

- adlh&sifs et the!f'lllll>:t'usibles 

c:lo'lllS,, .s~ .. c:Tm:Illflcm.s,. poi..n'teS,, :mmea.ux, fennetu:res i glissieres 

11.:m.eet..s, :rils., niba:ns de remfDrt et .je ba>rdmre 

11.i.gmill es, 1!.l-5es 

'teurtl:lre.S., poix,, erenes,, t"E.lc: 

0D1.1le'i3' i :semel1.es,. fusolvamts, -agemt..s c::hi:miq111es, ecmibustibles .. huiles 
~i!n.;uli l(ue5.. 1 ubri fi'lllll!l.t.S 

- :nateri11.u d" emibm.11-age,. feuilles de griliL&ge./eom:post~e-

Des ;pii.eees de -met.al ou de 111&tiere pl:astii.qllle .sr.rmt 'CL'tii.lisees s.oit pou:r relier 

les eompoSUltS. se»it po:m' ~r les pTlJ)hits ~ mr- De !DCll!ibre'lllX &utlli"E.ires 

:scmt utilises i eettte fm; les pl111S ~eristiques scmt les s'lrinicrt.s : 

.e1imrl1Lieres,. eal!lres, !leeoratimm;s,. raeeor!s .. ,eoins 

t)eillett.s, poil!rtes .. bout.cm.s et. barartm.s i p:ressiam, bo>iUCles. 

• 
• 

' 



I 
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Les composants sont simples (par exemple, claques, cote de ~ac, bracelets) 

ou premanufactures (par exemple, semelles completes, tiges, poches, doublures) 

d'articles en cuir pretS a etre mantes OU integres dans le produit en confection. 

Les outils de fabrication constituent l'equipement auxiliaire frequem.~ent 

utilise pour couper ou fraiser, perforer, griffer/composter, ~ettre en for~e 

(emboutir), presser, briil.er, carder, polir/poncer, enfoncer des pointes, etc. 

La forme est consideree comme un outil particulier. 

Les patrons de coupe sont des patrons types (generalement plats) ~ui sont 

decoupes dans des feuilles, plies par leurs bards OU utilises pour verifier 

la precision des outils ou de la fabrication. 
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